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RESUMEN

La presente investigacion, que tiene como titulo “Herramientas Lean
Manufacturing para incrementar la productividad en el Molino Niki Corporacion —
2023, teniendo como objetivo principal, implementar las herramientas lean
manufacturing para incrementar la productividad en el molino Niki Corporacion.
El estudio es cuantitativo, de tipo aplicada y con disefio pre — experimental.
Nuestra poblacién fue toda el area de envasado y la muestra fue tomada en los
meses de Junio a Septiembre del 2023 para conocer el antes y después de la
produccion, nuestro muestreo es por conveniencia. Las técnicas empleadas para
la recoleccion de datos fueron las entrevistas y fichas de observacién. Los datos
se analizaron mediante el software SPSS, con esa informacion se determing la
productividad inicial. Por ende, las herramientas Lean Manufacturing
implementadas que son: las 5S, Kaizen y TPM. Finalmente se hizo la
comparacion necesaria al implementar las dichas herramientas se obtuvo un
resultado positivo en la produccién del molino, obteniendo asi el incremento de

la productividad en un 18%.

Palabras clave: Lean Manufacturing, productividad, incremento, 5S, Kaizen,
TPM.
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ABSTRACT

The present research, which is titled "Lean Manufacturing Tools to increase
productivity at the Niki Corporaciéon Mill - 2023", has as its main objective,
implementing lean manufacturing tools to increase productivity at the Niki
Corporacion mill. The study is quantitative, applied and with a pre-experimental
design. Our population was the entire packaging area and the sample was taken
in the months of June to September 2023 to know the before and after production,
our sampling is for convenience. The techniques used to collect data were
interviews and observation sheets. The data was analyzed using SPSS software,
with that information the initial productivity was determined. Therefore, the Lean
Manufacturing tools implemented are: 5S, Kaizen and TPM. Finally, the
necessary comparison was made when implementing these tools, a positive
result was obtained in the production of the mill, thus obtaining an increase in
productivity by 18%.

Keywords: Lean Manufacturing, productivity, increase, 5S, Kaizen, TPM.
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l. INTRODUCCION

Segun las resefias de la Direccién General de Aduanas, del 1 de marzo al 7
de julio, el nimero de solicitudes de exportacion de granos ascendié a cerca
de 447 mil. toneladas por valor de 187,7 millones de ddlares, un 179% mas
en volumen. y un recibo de caja igual al 125%. Los principales mercados son
México y Peru, seguido de Panama, que comprd 105 toneladas de arroz
uruguayo en una licitacion internacional, Favorable coyuntura exportadora de

arroz de Uruguay, (2020).

La mejora continua funciona en el sistema basado en la filosofia Kaizen y asi
poder evaluar si es efectivo el sistema. Pues enuncié los principios del
método Kaizen y las metodologias disponibles que permite realizar la
evaluacion de la eficacia Cwikla, Cwikla, Gwiazda, Banas, Foit (2028). En la
Federacion Rusa, se estan desarrollando programas para el
perfeccionamiento de la mejora continua en muchos sectores industriales de
la actividad econémica. Estos programas conducen a la modernizacion de
todos los procesos y etapas tecnoldgicas de la produccién Osipova & Petrov
(2020).

El molino dio inicio en el 2006 con el nombre de "Molino mufioz" en la
Provincia de Chepén, el gerente en aquellos afos fue el Sr Humberto Mufioz,
es una empresa familiar que inicié con la fundacion de los tres hermanos, con
el paso de los afios la razon social seguia siendo con la misma, en el afio
2015 se logran postular para ser los proveedores de Qali warma. La empresa
cuenta con la validacion HACCP y se cambid de razon social, considerado
como plan estratégico. Pasando por varios nombres a lo largo del tiempo
como “Mega Planta” luego “World Corporation” y es asi como la empresa
finalmente en el afio 2019 se paso a llamar “Niki Corporacion” tiene como fin
el seqguir la tradicion familiar para satisfacer los requerimientos de nuestra
cartera de clientes. De a pocos fue incrementando el molino, antes pilaban
50 a 100 sacos de arroz, actualmente pilan entre 400 a 500, y actualmente
somos los proveedores del programa nacional “Qali warma”. El grupo familiar

también cuenta con diferentes industrias alimentarias a nivel nacional.



El objetivo de la organizacion es reducir pérdidas y en el mejor de los casos
eliminarlas, es decir todas aquellas actividades que no aportan valor, lo que
implica directamente la disminucion de precio y la mejora de la cuenta de
pérdidas y ganancias. El pensamiento Lean combina varias herramientas
para lograr este objetivo. Para ser mas competitivos en un mundo
globalizado, las empresas necesitan incorporar tecnologias avanzadas en
sus funciones de produccion. La capacitacion requerida en esta area de
especialidad le permitird avanzar en esta importante area, y las herramientas
de Lean Manufacturing pueden marcar una diferencia significativa Carreras
(2021).

La empresa cuenta con diversas é&reas en la planta industrial,
especificamente en el &rea de envasado, la cual es el &rea en donde nos
centraremos para aplicar la mejora continua. En el area de produccion se
cuentan con 7 maquinas envasadoras de las cuales 2 de ella se encuentran
sin uso en la produccion y de las otras 5 que restan, solo 3 de ellas cumplen
con su funcionamiento de manera adecuada, por otro lado, las 2 que restan,
no logran realizar su funcién de forma oOptica, ya que existe ausencia de mano
de obra capacitada, dando como resultado que no se llegue a cumplir con la
meta de 30 toneladas de arroz diarias que se deberian producir. Para cada
maquina se necesitan 3 personas, 1 para la verificacion del sellado y peso de
las bolsas, 1 para orden en fila y 1 para empacar. Dentro del area de
envasado se cuentan con 8 personas para la produccién, adicional 3
practicantes, por ello nos planteamos lo siguiente: ¢De qué manera las
herramientas Lean Manufacturing incrementan la productividad en el molino
Niki Corporacion — 20237

El trabajo de investigacion se justifica de manera tedrica, por el proceso de
mejora continua debe proporcionar casos de uso que permitan el uso mas
optimo de los recursos para reducir progresivamente retrasos, costos

operativos o errores. Carrillo; Alvis; Mendoza y Cohen (2019).

Para la elaboracion de nuestro trabajo investigativo nos planteamos el realizar

el siguiente objetivo general, Implementar las herramientas lean
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manufacturing para incrementar la productividad en el molino Niki Corporacion
- 2023”, como objetivos especificos tenemos. Determinar la situacion actual
del molino Niki Corporacion, determinar la productividad inicial del molino Niki
Corporacion, Aplicar las herramientas lean manufacturing en el molino Niki
Corporacion, calcular la productividad después de la mejora en el molino Niki

Corporacion.

Como hipotesis de esta investigacion: Las herramientas Lean Manufacturing

incrementan la productividad en el molino Niki Corporacion.



Il. MARCO TEORICO

En investigaciones similares en el ambito nacional tenemos a Hernandez &
Ortiz (2022), que tuvo como objetivo determinar la aplicacion de Lean
Manufacturing para mejorar la productividad en la planta Don Pancho EIRL.
Se realizé una investigacion de tipo aplicada con disefio experimental. La
poblacion analizada en el estudio estd compuesta por datos cuantitativos
sobre los procesos de produccion de arroz. Las técnicas y herramientas
utilizadas para la recoleccion de datos fueron entrevistas guiadas,
observaciones y analisis de documentos. Después de implementar
herramientas de manufactura esbelta, la productividad de Don Pancho
Company mejor6 y logré un aumento del indice compuesto de 1,33 a 1,51,
un cambio del 13,5%.

De igual manera Flores (2023), en su investigacion tuvo como obijetivo
determinar si las herramientas de Lean Manufacturing mejoran la
productividad en los procesos de fabricacion de barras antivuelco. Se realizé
un estudio cuasiexperimental y longitudinal, aplicado e intermedio, ya que se
estudiarian ambas variables para determinar el alcance de la relacién entre
ambas variables. EI mapeo de flujo de valor, 5 'S y Kaizen se utilizan como
herramientas para optimizar recursos en el area de produccién, identificar
desperdicios y eliminar actividades repetitivas. En resumen, la productividad
laboral se logré6 aumentar del 20% al 31% produciendo 15 barras antivuelco

en 9 dias.

Ademas; Alvarado & Bautista (2022), el objetivo de su investigacion fue
mejorar la productividad de las empresas agroindustriales proponiendo la
introduccion de herramientas de manufactura esbelta en el area de
produccion del proceso de hackeo del arandano. Con diagndsticos
detallados, podemos encontrar errores dentro del rango anterior, que se
reflejaran en el diagrama de Ishikawa y el diagrama de Pareto 80-20.

Utilizamos las herramientas SMED, Layout, Andon, 5s, Pokayoke vy



Clasificacion ABC para identificar areas de mejora, lo que resulté en un

aumento de productividad del 88,12%.

En investigaciones similares en el ambito internacional tenemos a Vargas,
Muratalla & Jiménez (2018), el objetivo general de su investigacion es
analizar el impacto de la introduccién de herramientas de Lean Manufacturing
en la mejora continua y optimizacion de los sistemas productivos, utilizando
COmMo apoyo encuestas, herramientas de recogida de datos y procesamiento
estadistico. Después de aplicar herramientas lean, se logré incrementar la
eficiencia del &rea en un 50% y reducir los costos de produccion, inventario y
calidad en un 40%. Al final, el porcentaje del tiempo de entrega se redujo al
25%, el costo de compra se redujo al 20% y se lograron mejoras continuas

en varios procesos del sistema productivo.

Por otro lado; Salgado (2018), en su investigacion que lleva como objetivo
mejorar la productividad en Urbano Express mediante las herramientas de
"Lean Manufacturing”, después de ello se identificé las actividades que no
crean valor realizada por el personal. La informacién se identific6 mediante
analisis de Pareto y diagrama de Ishikawa. Después utilizaron las
herramientas como el 5s y SMED, y al aplicar las herramientas como
resultados el incremento de su productividad de un 69% a un 75% en el
servicio bancario, un 80% a 85% en servicios a domicilios, y la reduccion en

un 10% de dos procesos.

Landazabal (2019), el objetivo principal de su trabajo de investigacion, es
formar un concepto de fabricacién sostenible utilizando materiales esbeltos y
confiabilidad del sistema, para promover el beneficio mutuo a través de la
mejora y optimizacion de productos y procesos. Para lograr esto, se toman
medidas en los sistemas actuales, asi como en los sistemas que se estan
planificando o mejorando para perfeccionar la eficacia operativa, monitorear
las técnicas operativas, la calidad ambiental y mas. herramientas y animar al
personal de la empresa. Dichos estudios se presentan de manera descriptiva,
construidos a partir de herramientas lean como las herramientas de las cinco

S (5S) y la herramienta de confiabilidad.



En cuanto a las teorias que avalan nuestra investigacion, se tiene a Bofidén
(2022), que manifiestan que Lean Manufacturing es una metodologia de
trabajo que tiene como objetivo mejorar y eliminar actividades que no aportan
beneficios en la produccién, requiriendo la participacion de todos los
empleados para lograr el propésito. Estas herramientas son técnicas para
mejorar y optimizar los sistemas de produccion.

En el proyecto de investigacion se consider6 3 metodologias de mejora
continua, las cuales son: Metodologia 5’S: El objetivo de 5's es formar un
ambiente laboral agradable, eficiente, seguro y ordenado mediante la
implementacion del método de los 5's, para que las producciones diarias se
realicen de manera eficiente cumpliendo con los tipos de calidad de los

servicios solicitados, Jara (2017).

Segun Merlo y Ojeda (2017) en su tesis mencionaron que su objetivo fue la
propuesta de implementar herramientas lean manufacturing en la produccion
de pastas gourmet para el mejoramiento de su productividad. Fue un estudio
de disefio preexperimental, de temporalidad transversal, de nivel descriptivo,
su poblacién fueron todos los procesos que estan involucrados en las areas
de la empresa en estudio; se emplearon dos herramientas de recoleccion de
datos: la guia de entrevista y la ficha de observacién directa. Dando como
resultados el aumento de la productividad de mano laboral y materia prima,
siendo 258u/h-h a 272u/h-h y 82% a 87% respectivamente. Concluyeron que
pudieron medir la productividad antes y después de implementar
herramientas lean manufacturing, que hubo un aumento en la productividad

laboral y de materia prima, entre otros mas.

El programa de los 5 ’s cuenta con cinco pilares muy importantes. SEIRI
(Clasificar): Descartar todo lo que no sirve de lo necesario. SEITON
(Ordenar): Formar un lugar especifico para cada cosa. SEISO (Limpieza):
Mantener limpio el area de trabajo. SEIKETSU (Estandarizacion): Realizar
controles, tableros de programacién del trabajo y organizar los
procedimientos de trabajo. SHITSUKE (Disciplina): Asegurarse que los
operarios se le haga un habito y cumplir con las 5s para mantener

correctamente los procesos.



Por otro lado, se tiene a kaizen que es una de las herramientas que se utilizan
ampliamente, especialmente en Asia, para mejorar los factores relacionados
con el desempefio de las organizaciones empresariales, cuyos beneficios son
bien conocidos Bete y Tesfaye (2020), Kaizen es amigable y participativo
porque esta diseflado para usar un conjunto de ideas y puntos de vista que
los gerentes y empleados crean y refinan a través de la observacion y la
experimentacion. Kaizen mejora el rendimiento de forma gradual, gradual y

paso a paso Otsuka y Ben (2022).

Del mismo modo, el Mantenimiento Productivo Total (TPM), que es un
enfoque progresivo basado en conceptos japoneses, que se centra en la
conversacion y utilizacién de los recursos. El propdsito del TPM es poner a
todos los empleados en control de su ligar de trabajo. Esto significa que los
miembros del equipo de gestidon en todos los niveles deben participar en las
inspecciones, el mantenimiento preventivo y el mantenimiento de las

maquinarias utilizadas en el trabajo Fracttal (2023).

Cabe destacar que cuando se habla de productividad, por lo general hace
referencia al proceso en la que interactian diversos componentes y
actividades para poder obtener un producto, al implementar mejoras estas se
entienden que, con menor cantidad de recursos o lo mismo se deben obtener

mayores resultados Medina (2018).

En otras teorias, la productividad es un indicador que evalta el uso de los
recursos de una empresa y contribuye a la mejora de los procesos. Las
mejoras de los procesos determinan en marcha el uso de bienes en la

elaboracion de productos y servicios; Chase, Jacobs & Aquilano (2017).



3.1.

3.2.

METODOLOGIA

Tipo y Disefio de investigacion.

Tipo de Investigacion

Este proyecto de investigacion es aplicado en el sentido de que utiliza
herramientas de mejora continua ya aprobadas, para incrementar la
eficiencia y mejorar la productividad, asimismo responder a la realidad

problematica.
Disefio de Investigacion

El disefio de investigacion es pre experimental evaluando la variable
dependiente (productividad) antes y después de aplicar las herramientas

lean.

Variables y operacionalizacion

Variable independiente (Herramientas Lean Manufacturing): Este es
un sistema de gestion de procesos que se especializa en controlar los
procesos de produccion. Para lograr este objetivo, debe eliminar
actividades que no agreguen valor a sus procesos 0 clientes. Intenta
optimizar tus sistemas de produccion y eliminar actividades que no

aportan valor, Andreu (2023).
Dimensiones: TPM, Kaizeny 5°S

Variable dependiente (Productividad): La productividad es la relacién
entre la salida y la entrada del proceso. La productividad incrementa
cuando aumenta en correlacion con un nivel constante de insumos, o
cuando los insumos reducen en relacién a la produccion. Por ende, los
indicadores de productividad describen la eficacia con la que se utilizan
los recursos de la organizacion para producir productos, Reyes (2021).

Dimensiones: Productividad de materia prima, Productividad de mano de

obra y Productividad Multifactorial.

Definicion conceptual: Un método de utilizar diferentes herramientas

para eliminar todos los tiempos muertos o acciones que no desarrollan o



3.3.

3.3.1.

suman valor al producto, servicio o proceso donde se implementa el marco

de mejora. Mayor calidad garantizada.
Definicion operacional:

Lean manufacturing es uno de los métodos que se implementa
ampliamente para reducir la aparicion de productos defectuosos y
desperdicios que no aportan valor agregado por ello se evalué mediante

las siguientes: 5S, kaizen y TPM Putri y Dona (2019).
Indicadores:
Variable independiente: Lean Manufacturing

TPM: Mantenimiento autbnomo, Mantenimiento planificado, Capacitacion,

Eficiencia Global de equipos.
Kaizen: Planear, Hacer, Verificar, Actuar.
5’S; Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke.

Variable dependiente: Productividad

- . Produccis
Productividad de materia prima: ——————
Materia prima

- Produccit
Productividad mano de obra: —————"_
Mano de obra

Productividad Multifactorial: ). Pmp + Pmo
Escala de medicion: Razon

Poblacién, muestray muestreo
Poblacion:

Nuestra poblacion de investigacion seran los procesos de las areas de

produccion en el molino Niki corporacién del Peru E.I.R.L.



3.3.2.

3.3.3.

3.3.4.

3.4.

e Criterios de inclusion: Todos los elementos que conforman los
procesos de las areas de produccion en el molino Niki corporacion,

Chepeén.

e Criterios de exclusion: Todos los elementos que no forman parte
del proceso productivo de las areas de produccion en el molino Niki

corporacion, Chepén.

Muestra:
Nuestra muestra estara centrada en el proceso del &rea de envasado.

Muestreo:
Es no probabilistico por conveniencia, pues es a conveniencia del

investigador.

Unidad de analisis:
La unidad de andlisis esta conformada por cada proceso de las areas de

produccién del molino.

Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos

Se emplea la metodologia de observacién junto con su correspondiente

formulario de registro para llevar a cabo la recopilacién de datos.

Las técnicas para la recoleccion de datos, es definida por Tamayo (2027),
de la siguiente manera: es el ultimo operador del disefio de investigacion

y que define especialmente como se hizo la indagacion.

Instrumentos de recolecciéon de datos: Utilizamos un cuestionario
especificamente disefiado para medir las variables de investigacion

identificadas como Lean Manufacturing y Produccién.

Para la obtencion de los datos necesarios gracias al cuestionario como
instrumento de recoleccion, segun Hernandez (2018), nos muestra las
preguntas mas utilizadas en la recoleccion de datos, esto incluye
preguntas relacionadas con uno 0 mas temas a valuar.
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3.5.

Validez

Segun Hernandez & Mendoza (2018), describen la validacion como valor
con que un instrumento mide efectivamente la variable que pretende
medir. El proceso para hacer la validacion de nuestro proyecto es a través

del juicio de expertos.

La validez del proyecto fue juzgada por tres expertos que revisaron
nuestras herramientas de recopilacion de datos, emitieron la aceptacion
de nuestro proyecto de trabajo y entregaron la documentacién necesaria

solicitada por la Universidad César Vallejo.

Tabla 1. Juicio de Expertos

N° Nombres y Apellidos de los Jueces Expertos Aplicable
1 Dr. Marco Alejandro Robles Lora X
2 Dr. Luis Edgardo Cruz Salinas X
3 Mg. Carlos José Sandoval Reyes X

Fuente: Elaboracion propia.

Procedimientos

Para la elaboracion de nuestra investigaciéon se envié una Carta de
Autorizacién (Anexo). Para evaluar el estado actual del molino, se
recabaron datos a través de la observacién, empleando una Ficha de
Recoleccion de Datos para identificar las razones detras de la disminucion
en la productividad. Ademas, se llevé a cabo una entrevista con el Gerente
General utilizando una Guia de Entrevista para obtener informacion.
También, se utilizo una Ficha de Recoleccion de Datos para determinar la

productividad inicial.

Para la aplicacion de Lean Manufacturing, se consider¢ las herramientas
Kaizen, 5s y Mantenimiento Productivo Total (TPM) que consistié en la
aplicacién de estas mejoras para que, a través de la utilizaciéon de estas,

y la disciplina constate que ayudaron a incrementar la produccion.

11



3.6.

3.7.

Métodos de andalisis de datos

Analisis descriptivo: Se realizara el analisis estadistico de los datos para
recopilar la informacién utilizando el software Microsoft Excel 2022. Se
procedio a utilizar tablas y graficos con su interpretacion, mostrando los
resultados de los datos obtenidos por el instrumento de medicién utilizado,

mostrando el comportamiento de las variables de estudio.

Analisis inferencial: Para probar la hipdtesis se llevd a cabo la
comprobacién de la hipétesis propuesta mediante la aplicacion de la
prueba de normalidad de Shapiro-Wilk, seguida por una prueba T de

Student. El estudio fue llevado a cabo utilizando el programa SPSS.

Aspectos éticos

Se respetaran los derechos de propiedad intelectual, la fiabilidad de los
datos transmitidos empresa no se revelara la identidad de las personas
involucradas. Confidencialidad, no se divulga la identidad del participante.
Los resultados que se presentaran seran validos y comprobados, por tres
expertos, se plasmaran los datos reales que se obtendran y no seran

alterados o tomados de otras fuentes.
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V. RESULTADOS

OE 1: Determinar la situacion actual de la empresa.

Con el objetivo de conocer la situacion actual del molino se determinaron los
problemas que tiene el area de envasado, una vez teniendo claro las causas
procedemos hacer el andlisis de Ishikawa.

En la siguiente figura vemos las causas que existen en el area de envasado del
molino Niki Corporacion.

| MAQUINARIA |
| PERSONAL
MANO DE OBRA | .
Paradas repetitivas Falta de capacitacion.

Mala manipulacion

de la méaquina. Mal Operarios cansados.

funcionamiento ) )
Ausencia de orden de la magquina. Falta de indumentaria.

Impacté en la

productividad

Ruido excesivo. Ausencia de plan de

mantenimiento.

Exceso de
Escasez de jornada laboral.
instrumentos
de medicion.

Mala distribucién.

MEDIO AMBIENTE

| METODO

| MEDIDAS |

Figura 1. Diagrama Ishikawa

Interpretacion:

Se encontraron muchos problemas dentro del area de envasado, los cuales
causan la baja productividad y retrasos en la produccion, trayendo consigo la
pérdida de costos.
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Luego, se realizd el grafico de Pareto para conocer las causas que mas

problemas generan.

Diagrama de PARETO

. FRECUENCIA ==@==PESO RELATIVO ACUMULADO

Figura 2. Diagrama de Pareto

Interpretacion:

100%

90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

Segun la figura 2, se observa que hasta el 54% acumulado son los problemas

gue tienen mas frecuencia que se tiene que solucionar, las cuales son las

paradas repetitivas, la falta de mantenimiento, la ausencia de orden y la mala

manipulacion de las maquinas.
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AREA:

ENVASADO

FECHA

REALIZADO POR:

DIAZ MURRIETA. MILAGROS

12/10/2023

ARROZ PILADO SUPERIOR

<

()

N extrafias

<> Ingresa a
envasadora

<> Envasado

<> Empaquetado

Ingresa el arroz a tolva (30TN)

Se revisa que el arroz no tenga materias

de la maquina

Se estiba hasta almacén

ALMACENAMIENTO

ACTIVIDAD

CANTIDAD

OPERACION

4

ACTIVIDAD
COMBINADA

1

TRASLADO

ALMACENAMIENTO

Figura 3. Diagrama de Operaciones del Proceso
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OE2: Determinar la productividad inicial

Para calcular los indicadores de productividad, por lo cual para saber la
productividad inicial en la que se encuentra el molino se recogio la informacion y
se realizaron las siguientes tablas, donde tomamos datos de mes en seis

semanas.

Tabla 2. Productividad de materia prima

., Produccién .,
Produccién Produccién
Mes Semana programada )
real (KG) trabajo
(KG)
S1 141150 180000 78%
Jun-23 S2 139140 180000 77%
S3 137640 180000 76%
S1 145680 180000 81%
Jul-23 S2 140400 180000 78%
S3 154170 180000 86%
Promedio inicial 79%

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 2 se aprecia que el promedio inicial de la productividad de materia
prima es de 79%.
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Tabla 3. Productividad del mano de obra

Produccién
Produccién Horas mano de obra
Mes Semana )
real (KG) hombre (kilos/horas-
hombre)
S1 141150 480 294
Jun-23 S2 139140 480 290
S3 137640 480 287
S1 145680 480 304
Jul-23 S2 140400 480 293
S3 154170 480 321
Promedio inicial 298

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 3 podemos observar que la media inicial de la eficiencia laboral es de

298 kilogramos por hora-hombre.
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Tabla 4. Productividad de la maquina

Productividad

Mes Semana Produccion I,-Iorgas de la maquina
real (KG) maquinas (kg/horas
maquina)
S1 141150 422 334
Jun-23 S2 139140 416 334
S3 137640 318 433
S1 145680 427 341
Jul-23 S2 140400 303 463
S3 154170 417 370
Promedio inicial 379.3

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 4 observamos que la productividad de la maquina inicial es de 379.3

horas por maquina.
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En cuanto a la productividad multifactorial, se calculé el costo por cada kilogramo
de arroz, determinando la produccién en moneda local. Ademas, se evidencié
que la productividad experimenta variaciones de un mes a otro.

Tabla 5. Productividad Multifactorial

Produccion Horas Hora o

L Productividad

Mes Semana de arroz hombre maquina . .
multifactorial

soles en soles en soles

S1 606945 2400 1266 165.561

Jun-23 S2 598302 2400 1248 164.008

S3 591852 2400 954 176.462

S1 626424 2400 1281 170.178

Jul-23 S2 603720 2400 909 182.448

S3 662931 2400 1251 181.575

Promedio inicial 605448.6 14400 6909 173.372

En la tabla 5, se puede inferir que cada cien soles invertidos en mano de obra y

materias primas generan un rendimiento de 173.372 soles.
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OES: Implementar las herramientas lean manufacturing en la empresa

Se eligid una herramienta de lean para abordar cada causa identificada del

problema.
Aplicacion de Kaizen

Kaizen se utiliza ampliamente para mejorar continuamente los procesos y

operaciones. Fomenta una cultura de mejora gradual y sostenible.

En esta fase se utilizé el ciclo de Deming o ciclo PHRA ya que es una herramienta

de implementacion debido a la rapidez con la que se puede implementar.

Planear: en esta fase se utilizé informacion obtenida previamente en el diagrama

de Ishikawa y Pareto de ello se pudo obtener

Tabla 6. Planteamiento Kaizen

PROBLEMA MEJORAR OBJETIVO

Paradas repetitivas

Falta de mantenimiento Mantenimiento
productivo total
(TPM).

Aumentar en 10% la eficiencia
global de los equipos.

Mal funcionamiento de la
maquina

Aumentar en un 50% la
Ausencia de orden 5'S organizacion y la limpieza del
lugar de trabajo.

Fuente: Elaboracion propia.

De esta manera, a través de las siguientes fases se implementd los métodos

seleccionados en la tabla6.
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Hacer: Cumplimiento de los planes

Fase 1: Aplicacion de las 5s:

En esta fase, se aplicé la metodologia 5S debido al desorden de materiales,
como envoltorios 0 sacos, que se encontraban sobre las maquinas,
obstaculizando la ejecucion adecuada y comoda de las tareas por parte de los
operadores.

Inicialmente, se emple6é una lista de verificacion para evaluar el grado de
cumplimiento. En cada etapa, se utiliz6 una escala Likert, donde 1 indica un
desempeiio muy deficiente y 5 representa un desempefio excelente. Los
resultados se presentan a continuacion.

Tabla 7. Diagnostico de las 5°S

ID 5S Puntaje calificado Objetivo

1s Clasificar 2 5

2s Ordenar 3 5

3s Limpieza 3 5

4s Estandarizar 1 5

5s Disciplina 1 5
Puntuacion 5s 10 25

Nivel de cumplimiento 40% 100%

Fuente: Elaboracion propia.
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En el nivel inicial de cumplimiento de los 5S se encontr6 en un 40%, siendo la
falta de limpieza y orden el problema mas frecuente, lo que motivé el desarrollo

de las etapas posteriores.

Clasificar: Con la ayuda de todo el personal, tomamos las medidas necesarias
para separar los objetos innecesarios que estaban obstruyendo el paso debido

a la aglomeracion de objetos.

Esta actividad es fundamental, ya que permitié organizar y categorizar los
productos en funcién de sus caracteristicas, lo que facilita su almacenamiento y

seguimiento

Figura 4. Aplicacion de la primera fase - Seiri

Descripcién: En la imagen se puede observar que con ayuda del personal se

pudo clasificar los objetos que eran necesarios y los que no hacian falta.
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Ordenar: Con la ayuda de todos los operadores, pudieron realizar las acciones
luego de determinar qué hacer con cada objeto, lo que llevd a un mayor

conocimiento de las instalaciones.

Asimismo, mientras se llevaban a cabo las actividades, se evidencid una
distribucién inadecuada de los materiales. Estos fueron reorganizados para
optimizar el espacio y reducir los desplazamientos.

Figura 5. Aplicacion de la segunda fase - Seiton

Descripcién: En la imagen se puede observar cobmo se empez6 a ordenar y

distribuir de manera 6ptima para apilar los bolsones.
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Fase 2;

Limpieza: Se identificaron todas las areas con acumulacion de suciedad, y se
llevd a cabo una limpieza minuciosa en todas las instalaciones de la empresa.

Ademas, se realiz6 una limpieza a fondo en las zonas de produccion y empaque,

eliminando la suciedad de todos los espacios disponibles.

Figura 6. Aplicacion de la tercera fase - Seiso

Descripcion: En la imagen se puede observar como se fue limpiando y dando

mejor orden.
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En esta fase, se aplicé el concepto de mantenimiento autbnomo, llevando a cabo

las acciones detalladas en la tabla siguiente:

Tabla 8. Acciones proyectadas

Situaciones

Acciones

Pérdidas por
reducciones y averias en

el funcionamiento.

Degradacion rapida

Mantenimiento basico

Forzar la acciéon de un

comando

Inspeccion de limpieza

Se inspeccionaron los tornillos que pudieran estar
flojos, se evalud la presencia de suciedad y se

examino la posible presencia de contaminantes.

Se realizaron inspecciones se realizaron cambios

de nivel de aceite.

Se completo la limpieza, organizacion, lubricacion,

inspeccion y ajuste de tuercas y pernos.

Al exceder los limites de velocidad listados en el

manual de operaciones, se corrigié la operacion.

Se mejor6 el estado basico del equipo, se
encontraron anormalidades, se repararon fallas y

se elimind el polvo y los escombros.

Fuente: Elaboracion propia.
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Fase 3:

Estandarizacion: Las inspecciones permitieron mejorar los procesos de

categorizacion y limpieza, asi como la implementaciéon de estandares para

cumplir con todos los protocolos anteriores.

Figura 7. Aplicacion de la cuarta fase - Seiketsu

Descripcion: En la imagen se observa como con constancia y practica se puede
mantener el orden.
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Fase 4:
Disciplina:

Cuando las tareas se realizan de manera constante durante un tiempo, los
empleados de la empresa desarrollan buenos habitos al realizarlas. Ademas, se

les indicaron pautas de 5 minutos donde se les recordo las ventajas de las 5S.

Tabla 9. Evaluacion final de 5°S

ID 5S Puntaje calificado Objetivo

1s Clasificar 5 5

2s Ordenar 5 5

3s Limpieza 5 5

4s Estandarizar 4 5

5s Disciplina 4 5
Puntuacion 5s 23 25

Nivel de cumplimiento 92% 100%

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 9, el nivel de cumplimiento de las 5S se logré mejorar en un 92%,
logrando asi mejorar el orden en el area de estudio.
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Fase 5: Aplicacion del mantenimiento productivo total (TPM).

Previo al empleo de la herramienta, se evalud la eficiencia global inicial (OEE)
para analizar la condicién actual y el potencial de mejora. Se registraron las
interrupciones no programadas que impactaron la produccion, identificando
como principales causas problemas con la maquinaria (desgaste), deterioro de
piezas por corrosion, y complicaciones con las instalaciones eléctricas, entre
otros.

Tabla 10. Diagnéstico del TPM

Tiempo de paradas no planificadas

Jun-23 Jul-23
Maquina
Sem1 Sem 2 Sem 3 Sem1 Sem 2 Sem 3
1 2.30 1.20 1.21 1.23 1.20 1.30
2 2.30 1.20 0.33 2.30 1.56 0.55
3 1.20 1.40 1.30 1.22 1.20 1.32
4 1.20 1.30 0.50 1.20 1.13 1.20
5 1.30 0.54 0.44 1.32 1.54 1.24
Total 17.89 19.51

Fuente: Elaboracion propia.

Se introdujo un horario no programado que perjudico la produccion, estas fueron

17.89 horas en Junio, y 19.51 horas en Julio, como nos muestra la tabla 10.
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Se analizé el indice OEE, y los calculos respectivos estan detallados en los
anexos adjuntos. Las conclusiones derivadas de esta evaluacion son las
siguientes.

Tabla 11. OEE inicial

Mes Disponibilidad Rendimiento Calidad OEE
Jun-23 0.90 0.77 0.993 69.23%
Jul-23 0.89 0.82 0.994 72.25%

OEE 70.74%

Fuente: Elaboracion propia.

Con datos mensuales se puede afirmar que la eficiencia global de la planta fue
del 70,74%. Esta cifra se interpreta de acuerdo con las normas internacionales
en el sentido de que la planta experimenta pérdidas periddicas de produccion y

s6lo puede justificarse mediante mejoras en el proceso.
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Por ello se plantearon las diversas actividades que ayudaran a la implementacién

del TPM de manera factible y eficaz

Tabla 12. Actividades de implementacion del TPM

Etapa

Actividades

Planificacion

Ejecucion

Control

Compromiso con la alta gerencia.

Decidir qué maquinaria y equipos se utilizaran en la gestion
del mantenimiento.

Establecer un cronograma de capacitacion para el
mantenimiento autbnomo y enfatizar la importancia de la
metodologia propuesta.

Distribuir funciones entre los empleados de la empresa.

Planifica tu mantenimiento autbnomo y preventivo.

Aceptacion de la metodologia TPM por parte de la direccion.

Realizar la capacitacion segun lo programado.

Realizar actividades de mantenimiento preventivo y
autébnomo del programa.

Enumere las fallas que ocurrieron durante el mes en el
formato utilizado.

Controlar las medidas autdbnomas y preventivas del
programa de mantenimiento.

Fuente: Elaboracion propia.
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Fase 6.

Se Identificaron las maquinas en la empresa con mayor tiempo de paradas

Tabla 13. Maquinas y equipos en el area de produccion

CODIGO MAQUINA CANTIDAD
DCD Descascaradora 1
ZAD Zaranda 1
DPD Despedradora 1
CFD Clasificador 1
TLV Tolva 1
PLD Pulidora 2
CLD Calibradores 1
VTP Ventilador de Pajilla 1
SLD Selladora 2
BLA BALANZA 1
ENV Envasadoras 5

Fuente: Elaboracion propia.

Dentro de los tiempos asignados, realizar tareas de mantenimiento. Todos los
equipos de proteccion personal deben estar a disposicion del personal
encargado de realizar las tareas de mantenimiento. Reconocer la importancia

del TPM y aceptar la responsabilidad por él.
Fase 7

Como se puede observar en la siguiente tabla, el TPM nos dio la capacidad de

implementar un programa de mantenimiento preventivo.
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Tabla 14. Programa de Mantenimiento Preventivo.

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

CODIGO MAQUINA/EQUIPO DESCRIPCION FRECUENCIA RECURSO HUMANO
Revision y control Diario Maquinista
Engrase de rodaje Semanal Maquinista
Limpieza de cdmara de ventilador Quincenal Maquinista
DCD Descascaradora engrase de brazo movil Semanal Maquinista
Cambio de rodajes Anual Maquinista
Limpieza General Mensual Méaquina y personal de produccién
Revisién eléctrica Trimestral Externo
Revision y control Diario Maquinista
Limpieza de mallas Semanal Maquinista
Inspeccion de zaranda Mensual Maquinista
ZAD Zaranda Lubricacién de rodajes Quincenal Méaquina y personal de produccién
Cambio de rodajes Semestral Magquinista
Limpieza General Mensual Maquina y personal de produccion
Revision eléctrica Trimestral Externo
Revision y control Diario Maquinista
DPD Despedradora Engrase de rodaje Semanal Magquinista
Limpieza de camara de ventilador Quincenal Maquinista
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CFD

CLD

engrase de brazo movil
Cambio de rodajes
Limpieza General
Revision eléctrica
Revision y control
engrase de bocinas
lubricacion de rodaje

Clasificador control de fajas

cambio de faja
Limpieza General
Revision eléctrica
Revision y control
Engrase de bocinas
Lubricacién de rodaje
Calibradores Control de fajas
Cambio de faja
Limpieza general

Revision eléctrica

Semanal
Anual
Mensual
Trimestral
Diario
Semanal
Quincenal
Quincenal
Semestral
Mensual
Trimestral
Diario
Semanal
Quincenal
Quincenal
Semestral
Mensual

Trimestral

Maquinista
Magquinista
Maquina y personal de produccion
Externo
Magquinista
Maquinista
Maquina y personal de produccién
Méaquina y personal de produccién
Maquinista
Maquina y personal de produccién
Externo
Maquinista
Maquinista
Méaquina y personal de produccién
Méaquina y personal de produccién
Magquinista
Maquina y personal de produccién

Externo

33



NIKI CORPORACION DEL PERUELRL. | Prosrawa e unpLax

B DE MANTENIMIENTO

FICHA TECNICA

NOMBRE DE LA MAQUINA | Envasadora PESO 550 kg
MARCA Valpack VOLTAJE [220V
MODELO E1520161K2 VIDA UTIL |8 afios

PROBLEMATICA

En el area de produccidn a lo largo de varios meses han surgido algunos problemas con las maquinas
envasadoras de arroz, principalmente la linea envasadora N°3 dando teniendo mas paradas de maquina
retrasando la produccion.

OBJETIVOS

Contar con una estructura organizativa efectiva al ejecutar el plan de mantenimiento preventivo,
especialmente enfocada en la gestion de las interrupciones de la maquinaria.

Asegurarse de que toda la zona de produccion esté equipada con todos los elementos de proteccion
necesarios para llevar a cabo cualquier tarea relacionada con la reparacién de la maquinaria.

Seguir a pie de la letra las actividades propuestas para el mantenimiento de la maquina.

PERIODO DE TIEMPO PARA DAR EL MANTENIMIENTO

FRECUENCIA Quincenal
RESPONSABLE Ing. Mauricio Amador Millones Rodriguez
CAUSAS ACTIVIDAD

Realizar un contraste de la temperatura y verificacion en fisico.

Variacion de temperatura Verificacién del estado de termopar y elemento.

Descalibracién de peso Realizar limpieza y verificacion de estado de la valvula on/off.

Desviacion de bobina Hacer mantenimiento, verificar el formador y constante lubricacion.

L . Llevar un control constante de las variaciones que se realizan y hacer
Variacion de voltaje

calibracion.
Falla de codificacion Calibrar la caja de codificacion y hacer limpieza.
Cambio de bobina Verificar el estado de la bobina.

Figura 8. Plan de mantenimiento
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PERIODO DE TIEMPO PARA DAR EL MANTENIMIENTO

FRECUENCIA Mensual
RESPONSABLE Ing. Mauricio Amador Millones Rodriguez
CAUSAS ACTIVIDAD

Variacién de temperatura

Realizar una completa inspeccion sobre el estado de temperatura.
Revision general del sistema eléctrico

Descalibracion de peso

Realizar los ajustes de tuercas y tornillos.

Desviacién de bobina

Limpieza total y lubricacion de los carriles de guias.
Engrasar el area de la bobina.

Variacién de voltaje

Revision general del sistema eléctrico (sensores de contacto, sefiales y
contactores).

Falla de codificacion

Revision general de la caja de codificacion y sus sellos.

Cambio de bobina

Verificar el estado de la bobina.

Figura 9. Periodo de tiempo para dar el mantenimiento

Recomendaciones de empleo y seguridad

- Antes de realizar algunas de las actividades o chequeos en el sistema

eléctrico, debe asegurarse que la maquina esté completamente

apagada y desconectada de su fuente de energia.

- Para hacer las revisiones deben usar gafas de seguridad, guantes,

botas de seguridad y orejeras.

- No hacer uso de la maquina si se presentan inconvenientes imprevistos.

- Se recomienda revisar la condicion de aceites mediante un estudio

tribolégico anualmente.
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Mantenimiento autbnomo como base la implementacién del TPM en el molino
Niki Corporation debe contar con un sistema de gestion que agilice el sistema
productivo que fortalezca la eficiencia y la competitividad, es importante que el
apoyo de la alta direccion se organice en grupos. se ha obtenido un andlisis
preliminar, del cual se puede ver claramente el rendimiento general del
dispositivo; donde los resultados son los indicadores necesarios para
implementar cambios para mejorar la productividad, todo organizado de la

siguiente manera:

ESTABLECER CONDICIONES DEL EQUIPO

Ovperario v nersonal de mantenimiento

Detectar Meiorar Resultados
Prevencién al deterioro. /l\/lantenimiento periédico y \ Operario experto

) preventivo mantenibilidad. capaz de anticiparse
Verificacion al deterioro. ante cualquier falla

Restablecimiento de las condiciones
de los equipos

Restauracion al deterioro.

Participacion de operarios en el TPM.

Investigacion y desarrollo del

Qantenimiento. j

Figura 10. Condiciones de equipos

Fuente: Recopilacion de la empresa

El Mantenimiento autonomo radica en la filosofia de conservacion subyacente
en el mismo, la persona que opera 0 mantiene los equipos de produccion es
responsable del mantenimiento, pero para realizarlo el empleado debe tener
conocimientos detallados de cémo operar u operar los equipos de trabajo,
maquinaria, etc. El molino Niki Corporacion capacitd personal para operar las
envasadoras, pero faltd compromiso, capacitacion y coordinacion en el area de
mantenimiento. En el area de mantenimiento se deben tomar las siguientes

medidas:
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Relacion de actividades y responsabilidades en el mantenimiento autbnomo.

PRODUCCION

OPERARIO DEL EQUIPO

OPERARIO DEL EQUIPO

PREPARACION Y AJUSTE

<
<

OPERACION

< |
<

OPERARIO DEL EQUIPO
LIMPIEZA |

OPERARIO DEL EQUIPO

OPERARIO DEL EQUIPO

ENGRASE

AJUSTES MECANICOS

1' OPERARIO + ENCARGADQ
INSPECCIONES DEL MANTENIMIENTO
|

P
<

AN

OPERARIO + ENCARGADO
COMPROBACIONES DEL MANTENIMIENTO

P
<«

- ENCARGADO DEL
ACTIVIDADES PERIODICAS TPM MANTENIMIENTO

P
<«
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Fase 8.

Después de utilizar la herramienta, realiz6 una evaluacion final de la eficacia
general (OEE) para evaluar las condiciones que mejoraron. Por tanto, se volvid
a medir las paradas no planificadas que afectan a la produccion

Tabla 15. Paradas no Planificadas

Tiempo de paradas no planificadas

Ago-23 Set-23
Maquina

sem 1 sem 2 sem 3 sem 1 sem 2 sem 3
1 0.60 0.60 0.60 0.55 0.50 0.50
2 0.60 0.40 0.30 0.40 0.30 0.40
3 0.50 0.00 0.00 0.45 0.00 0.10
4 0.00 0.00 0.00 0.00 0.10 0.00
5 0.60 0.40 0.20 0.70 0.40 0.30

Total 4.80 4.70

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 15 en los meses de agosto y septiembre del 2023, las horas no
programadas fueron de 4.80 y 4.70, respectivamente. Se observa una reduccién
promedio de 13.95 horas de interrupciones después de la aplicacion de la

solucion propuesta.
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Por lo tanto, se volvid a calcular la puntuacion del OEE; el archivo adjunto
muestra el progreso del calculo.

Tabla 16. OEE Final

Mes Disponibilidad Rendimiento Calidad OEE
Ago-23
0.97 0.98 0.995 94.96%
Set-23
0.97 0.97 0.995 93.51%
OEE
94.2%

La tabla 16, nos muestra la tasa de eficiencia global de la empresa fue de 94.2%

en los dos meses, mostrando asi una mejora significativa.
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Fase 9

Verificar: Control del Proceso productivo

Aqui es donde se evallan los resultados. Se verifica si los objetivos cumplen con
lo establecido en la fase de planificacion, se realizo la técnica de check list para

verificar el cumplimento de los objetivos dando con resultado

Tabla 17. Comparacion antes y después de TPMy 5°S

Mejorar TPM 5'S

0,
Aumentar en 10% la eficiencia Aumentar en un 50% la

Objetivo global de los equipos. organizacion y la Ilmpleza del
lugar de trabajo.
Antes 70.74% 40%
Después 94.23% 92%
Cumplimiento 116.71% 102.22%

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 17, observamos que se superaron los objetivos propuestos en mas
del 100% en la implementacion del 5S, alcanzando un cumplimiento del objetivo
del 102.22%. Asimismo, en el TPM, se logré superar la meta con un aumento

cercano al 10%.
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OEA4. Calcular la productividad después de la mejora

La reciente cantidad producida a partir del proceso de arroz, expresada en

kilogramos.

Tabla 18. Productividad de Materia Prima Final

Produccién

Mes Semana Produccion real programada Producgién
(KG) (KG) trabajo

S1 178980 180000 99%

Ago-23 S2 177180 180000 98%
S3 173490 180000 96%

S1 173280 180000 96%

Set-23 S2 178350 180000 99%
S3 169530 180000 94%

Promedio inicial 97%

Fuente: Elaboracion propia.
En la tabla 18, se nota que la eficiencia en el uso de la materia prima ya alcanza

el 97%. Durante la recoleccién de los ultimos dos meses, se pudo notar un

incremento.
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Tabla 19. Productividad mano de obra final

Productividad mano

Mes Semana Produ(c:(cci;(;n real ht)l(r)nrg?e de obrr? (kilos/horas-
ombre)

S1 178980 480 373

Ago-23 S2 177180 480 369
S3 173490 480 361

S1 173280 480 361

Set-23 S2 178350 480 372
S3 169530 480 353

Promedio inicial 365

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 19, se nota que el rendimiento en mano de obra es de 365, durante

la recoleccién de los ultimos dos meses, se pudo apreciar la disparidad.
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Tabla 20. Productividad de la maquina final.

Productividad de la

Mes Semana Produccion real ',*‘”?‘S maquina (kg/horas
(KG) maquinas maquina)

S1 178980 535.50 334.23

Ago-23 S2 177180 537.30 329.76
S3 173490 358.10 484.47

S1 173280 536.8 322.80

Set-23 S2 178350 358.7 497.21
S3 169530 535.8 316.41

Promedio inicial 380.8

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 20, se puede apreciar que la eficiencia de la maquina es de 380.8.

Durante la recoleccion de los ultimos dos meses, se pudo notar la variacion.
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En lo que respecta a la productividad multifactorial, se calculé el costo por

kilogramo de arroz, considerando la produccion en moneda local. Se destaca la

variabilidad en la productividad de un mes a otro y, ademas, se evidencio la

mejora tras la implementacion.

Tabla 21. Productividad multifactorial final.

Produccion Horas Hora .

) Productividad

Mes Semana  de arroz Hombre maquina : :
multifactorial

soles en soles en soles

S1 769614 2400 1606.5 192.091

Jun-23 S2 761874 2400 1611.9 189.904

S3 746007 2400 1074.3 214.722

S1 745104 2400 1610.4 185.793

Jul-23 S2 766905 2400 1076.1 220.622

S3 728979 2400 1607.4 181.908

Promedio inicial 757900.8 14400 8586.6 197.507

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 21, se puede inferir que cada cien soles destinados a mano de obra

y materia prima generan un promedio de 197.507 soles por semana.

Se contrastaron los parametros de rendimiento, la informacidén se presenta a

continuacion:
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Tabla 22. Productividad antes y después de la mejora

Productividad
Indicador Unidad Antes Después
Productividad de mano de obra kg/h-h 297.98 364.86
Productividad de la maquina ka/kg 379.34 380.81
Productividad multifactorial S/. 173.37 197.51
Variacion de productividad 14%

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 22, se evidencia la variacion de la productividad en la empresa Niki

Corporacion, la cual es de 14%.
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Prueba de Hipo6tesis

Se llevo a cabo la prueba de normalidad utilizando Shapiro-Wilk. Dado que los
datos de rendimiento multifactorial (antes - después) eran inferiores a cincuenta,

se empled SPSS con este fin.
Las hipotesis de normalidad son:
HO: La productividad de la empresa sigue una distribucion normal

H1: La productividad de la empresa no sigue una distribuciéon normal

Tabla 23. Prueba de normalidad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico ol Sig.
Pretest 0.899 6 0.365
Post Test 0.849 6 0.155

Fuente: Reporte Software

Segun los resultados en la tabla 23 de la prueba de Shapiro-Wilk, al determinar
qué tipo de prueba de hipoétesis utilizar, ya sea paramétrica o no paramétrica, se
considera que los datos son inferiores a 30. Se acepta la hipétesis nula (HO) que
indica una significancia p>0.05; por ende, se rechaza H1. En consecuencia, se

concluye gue los datos de productividad siguen una distribucién normal.

Prueba T Student

Esta es la razon por la cual procedemos con el desarrollo y llevamos a cabo la
prueba de T de Student, estableciendo las siguientes hipétesis para nuestra

investigacion:
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HO: La aplicacién de las herramientas Lean Manufacturing no incrementan la

productividad en el molino Niki Corporacion.

H1: La aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing incrementan la

productividad en el molino Niki Corporacion.

Sig:  0.05

Tabla 24. Prueba de muestras emparejadas

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas Significacion
95% de intervalo de
confianza de la
diferencia
Media de P de P de
Desv. error un dos
estandar  estandar Inferior Superior t gl factor  factores
Par Pretest -
1 Post 21.0111 857775  -48.38314 -4.28353 -3.070 5 0.014 0.028
Test

Fuente: Software SPSS

En la tabla 24, dado que el valor de significancia (Sig.) de la prueba de T de

Student es 0.028, mostrando que existe una diferencia significativa entre las

variables en estudio. Se acepta la hipotesis alternativa (H1), lo que implica que

la variable independiente ejerce una influencia significativa en la variable

dependiente.
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V. DISCUSION

En este estudio, se logré alcanzar el objetivo general establecido, que
consistia en implementar las herramientas de lean manufacturing para

incrementar la productividad en el molino de Niki Corporacion.

La investigacion ha logrado resultados positivos a pesar de las diversas
dificultades encontradas durante el proceso de desarrollo. A pesar de ello, se
completé con éxito y generd beneficios para la empresa, evidenciando un
aumento en la productividad del 173.37 al 197.51, lo que equivale a una
variacion del 14%. Estas cifras indican que la utilizacion de herramientas de
produccion ajustadas, previamente no utilizadas, resulta en una baja
productividad en el almacenamiento de granos y subproductos debido a la
falta de organizacién, desperdicio y tiempo malgastado en actividades no
esenciales. Este hallazgo se respalda con la investigacion de Flores (2023),
cuyo objetivo era determinar si las herramientas de Lean Manufacturing
mejoran la productividad en los procesos de fabricacion de barras antivuelco.
En dicha investigacion, se logré aumentar la productividad del 20% al 31% al
fabricar 15 barras antivuelco en 9 dias.

Del mismo modo Hernandez & Ortiz (2022), que tuvo como meta evaluar la
implementacion de lean manufacturing con el propésito de mejorar la
eficiencia en el molino Don Pancho EIRL. Se identifico un incremento en el
indice combinado, pasando de 1.33 a 1.51, lo que represent6 una variaciéon
del 13.5%. La aplicacion de las herramientas lean manufacturing resulté en

una mejora palpable en la productividad de la empresa.

Luego, la primera tarea especifica es diagnosticar la situacion actual
clasificando las causas fundamentales. Actualmente Niki Corporacion ha
construido el andlisis de causa efecto y el analisis de Pareto, entre ellos
Identificaron los factores responsables del 80% de los incidentes: son los
problemas que presentaron mayor frecuencia que se tenian que solucionar,

fueron las paradas repetitivas, la falta de mantenimiento y la falta de orden.
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Las herramientas de Lean Manufacturing se definen como una forma de
producir mas productos en menos tiempo, con menos desperdicio y mejores
condiciones de trabajo. Segun este concepto, se pretende que sirva como
herramienta para atraer el interés de los empleados por utilizar la tecnologia
Lean Manufacturing y aumentar su productividad.

El primer objetivo especifico fue Determinar la situacion actual de la empresa,
para el cumplimiento de este objetivo de realizar un diagrama de reflejadas en
el diagrama de Ishikawa y un diagrama de Pareto 80-20. Estas herramientas
son importantes para la identificacion del problema, asi se constaté lo dicho
por Segun Merlo y Ojeda (2017) quiénes afirman que la importancia de los en
la identificacidbn de problemas radica en su capacidad para visualizar y
priorizar los factores que contribuyen significativamente al problema. Al
centrarse en los factores mas importantes, facilita la toma de decisiones
informadas y la asignacion eficaz de recursos para abordar las causas

fundamentales, mejorando asi la eficacia de las decisiones.

Por otro lado; Salgado (2018), nos respalda pues para realizar el su analisis
la investigacién se identificd6 mediante el diagrama de Pareto e Ishikawa. Para
posteriormente pasar a la utilizacion de las herramientas como el 5s y SMED,
y al aplicar las herramientas como resultados el incremento de su
productividad de un 69% a un 75% en el servicio bancario, un 80% a 85% en
servicios a domicilios, y la reduccion en un 10% de dos procesos. Mediante la
aplicacion de la metodologia de Lean Manufacturing, fue posible identificar los
desechos y las actividades que no afiaden valor en cada tarea llevada a cabo

por el personal.

El segundo objetivo especifico fue determinar la productividad inicial de la cual
se logro obtener que el promedio inicial de la Productividad de Mano de Obra
es de 298 de kilos por horas hombres, la Productividad De La Maquina
promedia por semana inicial es de 379.3 de horas por maquinas. Y la
Productividad Multifactorial 173.372 soles. Esta convergencia se debe a que
los empleados no priorizan el uso de nuevas tecnologias por falta de
conocimiento y Lean Manufacturing. Siendo respaldado por Alvarado &
Bautista (2022), en su estudio, el propoésito era mejorar la productividad en
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una empresa agroindustrial a través de la propuesta de implementacién de
herramientas Lean Manufacturing. Después de realizar un diagndstico
detallado para identificar los defectos presentes en las distintas areas, se
aplicaron técnicas de Lean Manufacturing, logrando asi un aumento del
88.12% en la productividad.

Para la ejecucion del tercer objetivo especifico de Implementar las
herramientas lean manufacturing en la empresa se inicié por la metodologia
de kaizen donde se plantearon objetivos que con ayuda de la metodologia 5s
y TPM ayudé a obtener un resultado significativo y ayudando a incrementar la
productividad con las herramientas lean manufacturing en la empresa, Con la
introduccién de las 5'S hemos conseguido un sistema de mantenimiento de la
limpieza y una adecuada gestion de los pedidos, que se mejorara a partir de
la disciplina, tanto por parte de los operarios como del personal administrativo
Vargas, Muratalla & Jiménez (2018), en su investigacion asi afirma que la 5
es la disciplina que implica aumentar la productividad en el lugar de trabajo
normalizando habitos relacionados con el orden y la limpieza, y permitiendo
gue los cambios de procesos se realicen en 5 etapas.

Por otro lado, en cuanto a las teorias que avalan nuestra investigacion, se
tiene a Bofidn (2022), que manifiestan que Lean Manufacturing es un
indicador de trabajo que tiene como objetivo de mejorar y eliminar las
actividades que no agregan valor seguro y ordenado mediante la
implementacion del método de los 5's y TPM, estos ayudaron para que las
producciones diarias se realicen de manera eficiente cumpliendo con los

estandares de calidad de los servicios requeridos.

Palomino Davila (2020) implementé herramientas como 5S, el TPM vy
estandarizacion de procesos. Los beneficios principales incluyen un aumento
del OEE del 53% al 89%, un incremento en el cumplimiento de 5 segundos
del 35% al 85%, y mejoras en la eficiencia de la materia prima, la mano de
obray la eficiencia general en 0.91 kg/kg, 22.55 kg/h y 1.66, respectivamente.
Estos resultados también son corroborados por Lezama Sanchez y Lezama

Sanchez (2020), quienes observaron un aumento en la productividad del 52%
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en mano de obra y del 13% en materias primas después de utilizar

herramientas de Lean Manufacturing durante un periodo de 16 semanas.

Herramientas TPM. Resultado: OEE 70.74%. permanece sin cambios, lo que
genera pérdidas econdmicas y solo es aceptable si se mejora el proceso.
tomar medidas. Segun el autor Fonseca (2017), se logré una mejora
correspondiente del 70.74% al 88.88%. Destacan la relevancia de emplear el
TPM en una empresa industrial en situaciones especificas, como el
mantenimiento inadecuado, falla de la maquina, mala lubricacion, falta de
espiritu de equipo, el personal de trabajo tiene poco conocimiento sobre como

realizar el mantenimiento.

Para la realizacion del cuarto objetivo especifico que fue el de calcular la
productividad después de la mejora, es aqui donde se pudo apreciar si la
aplicacion de las herramientas seria Util para la empresa los resultados de
este estudio demostraron que el uso de herramientas de Lean Manufacturing
aumenta la productividad en la produccion del Molino Niki Corporacion E.I.R.L,

al evaluar la efectividad mas tarde

Fue asi como pudieron medir la productividad antes y después de implementar
herramientas lean manufacturing, que hubo un aumento en la productividad
laboral y de materia prima. Utilizando herramientas logramos ver una variacion
de productividad (22%), Segun Merlo y Ojeda (2017) confirmd esto en su
estudio porque en su estudio. Como principales resultados, de varios que
hubo, se registraron mejoras en la productividad de la mano de obra y la
materia prima, pasando de 258 unidades por hora-hombre a 272 unidades por

hora-hombre y del 82% al 87%, respectivamente.

De acuerdo a las estrategias que se implementaran en la empresa, esto
permitira aumentar la productividad del molino, producir productos de alta

calidad y generar mayores ingresos y mayores beneficios para la empresa.
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VI.

CONCLUSIONES

Se aplicaron técnicas de Lean Manufacturing, lo cual resulté en un
incremento de la productividad multifactorial en el molino de Niki
Corporacion, generando un aumento de 197.51 soles, representando un
crecimiento del 14%.

Se efectio la determinacion de la situacion inicial del molino Niki
Corporacion, con el apoyo de un analisis de Ishikawa y el diagrama de
Pareto donde se determinaron: Paradas repetitivas, falta de
mantenimiento, mal funcionamiento de la maquina, ausencia de orden,
mala manipulacién de la maquina, exceso de jornada laboral, falta de
capacitacion, ruido excesivo, escasez de instrumentos de medicion, mala
distribucién, operarios cansados, falta de guardapolvos, donde se
tomaron los de mayor frecuencia

Se identificd y aplico las herramientas de lean manufacturing en donde a
través de Kaizen y los objetivos planteados se pudo identificar las mejores
herramientas para cumplirlos las cuales fueron a 5S y mantenimiento total
y preventivo. Gracias a que la herramienta 5s pasoé por 5 etapas, la tasa
de cumplimiento aument6 del 40% al 92%. El uso de una herramienta
TPM ayuda a mejorar la eficiencia global del molino, donde mostré un
aumento en OEE del 70.74% al 94.23%.

Se de determiné la productividad inicial productividad del molino Niki
Corporacion en productividad de mano de obra un 298(kilos/horas-
hombre), productividad de la maquina en 379.3 y en la productividad
multifactorial en 173.372 soles, respectivamente.

La productividad se evalu6 luego de la aplicacion de las herramientas de
Lean Manufacturing, productividad de mano de obra, productividad de la
magquina y la productividad multifactorial aumentaron respecto al original:
365 kg/hombre/hora-maquina, 380.81 kg/hora y 197.51 soles,
correspondientemente.

Se demostro la efectividad de la mejora que fue validada estadisticamente
mediante el software SPSS, la prueba de normalidad de Shapiro-Wilk. La
hipotesis en la prueba T de Student se asumi6 con un nivel de significancia
de 0.028.
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VII.

RECOMENDACIONES

Se recomienda implementar técnicas de manufactura esbelta en otros
procesos para mejorar la calidad, el tiempo de entrega y las métricas de
productividad. Constituir un equipo Kaizen con personal de todos los

campos Yy ofrecer la capacitacion adecuada.

Se recomienda que deben preparar planes de contingencia en caso de que
existan factores externos que causen retrasos en la implementacion del

proyecto Lean, como pandemias, desastres naturales, terrorismo, etc.

Se recomienda tener en cuenta los problemas encontrados en el diagrama
de Ishikawa, en especial los que respecta con la salud tanto fisica como
mental, como el ruido excesivo, lo cual deben ser atendida y solucionadas

para asi evitar acciones a largo plazo.

Los departamentos de recursos humanos deben desarrollar planes para
motivar, alentar y retener a los empleados porque el disefio de manufactura
esbelta aborda principalmente la cultura y los habitos de los empleados en
lugar de los procesos que sustentan una filosofia de producto optimizada
para la exportacion.
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ANEXOS

Anexo 1. Operacionalizacion de Variables.

DEFINICION
VARIABLE CONCEPTUAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
Puntaje y % de cumplimiento de las 5 S
1. Seiri — Seleccion
2 2. Seiton — Orden
un método de 5's : = Razén
utilizar 3. Seiso — Limpieza
diferent_es 4. Seiketsu — Estandarizacion
herramientas 5. Shitsuke - Disciplina
para eliminar
todos los Planear: Planificacion de la producciglr;
tiempos muertos 0P = — %100
Herramienta ° actividades o o OP.
que no P = % Cumplimiento de objetivos planificados
:/I zl;r?f}fnacturi desarrollan o OR = # Objetivos realizados
ng (Variable ~29regan valor al OP = # Objetivos planificados.
Independien prod_ut_:to, ) o
te) servicio o] Kaizen Hacer: Cumplimiento de los planes
proceso donde % de implementacion de objetivos. Razén

se implementa el
marco de
mejora. Mayor
calidad
garantizada.
(Madariaga,
2017, p. 482).

(Mejora continua)

Verificar: Control del Proceso productivo (%Cumplimiento de actividades)
DCT

0A)N =ﬁX100

N = % De Nivel de cumplimiento en despachos
DCT = # Despachos cumplidos a tiempo
TDR= # Total de despachos requeridos




Actuar: Planteamiento de mejora (% de levantamiento de observaciones)

%LO :% X 100

LO= % Levantamiento de observaciones
OR= Observaciones resueltas
OT= Observaciones Totales

- Mantenimiento autébnomo

TPM - Mantenimiento preventivo
(Mantenimiento - Capacitacién Razon
Productivo Total) - Eficiencia Global de equipos (OEE = (conteo bueno x tiempo de ciclo ideal) / tiempo de
produccion planificado)
Hace
referencias a la - . i
relacién entre la Prpducuwdad de materia Mw Razén
cantidad de Prima ateria Prima
producto
producido y los
recursos
utilizados para Productividad de mano Produccion Razén
. producirlo. de obra Mano de Obra
Productivid A
ad Ademas, - se
(Variable puede decir que
) es la relacién
Dependient
entre la
e) >
produccion y el
uso habil de los Raz6
factores Productividad azon
humanos, Multifactorial Pmp + Pmo
materiales y
financieros.

(Product News
Network,
2019, p. 36).




Anexo 2. Herramientas usadas

Diagrama de Procesos
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Evaluaciéon de 5'S
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Evaluacion y Seguimiento de las 5°S
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Registro de Errores y Defecto

JEFE DE AREA:

ERRORE
FRECUENTES

Semana
1

Pilado

semana
2

Pilado

semana
3

Pilado

Semana
4

Pilado

Total de
errores

Total

OBSERVACIONES




Registro de Toma de Tiempos

REGISTRO DE TIEMPO EN LOS PROCESOS

NOMBRE DEL
PRODUCTO

ELABORADO
POR:

AREA | ACTIVIDAD

TIEMPO (seg)

e T B P P

56T7T8T9

[
N
w
=3

PRO

N° de
observacion
es

TOTAL




Entradas y Salidas de Trabajadores

FECHA:

APELLIDOS Y NOMBRES

HORA DE INGRESO

HORA DE SALIDA

HORAS TRABAJADAS




Anexo 3. Validaciones de Expertos

Carta de Presentacion del primer experto

El\_—" Universidad Cesar Vallejo

CARTA DE PRESENTACION
Sefior: Dr. Marcos Alejandro, Robles Lora
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVEZ DE JUCIO DE EXPERTO.

Nos es muy grato comunicamos con usted para expresarle nuestros saludos y
asi mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la EP de Ingenieria
Industrial de la UCV, en la sede de Chepén, requerimos validar los instrumentos con los
cuales recogeremos la informacion necesaria para poder desarrollar nuestra
investigacion y con lo cual optaremos el grado de Ingeniero.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es: HERRAMIENTAS
LEAN MANUFACTURING PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL
MOLINO NIKI CORPORACION - 2023y siendo imprescindible contar con la aprobacién
de docentes especializados para poder aplicar los instrumentos en menciéon, hemos
considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas
educativos y/o investigacion educativa.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacién de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos de
usted, no sin antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente,

Milagros Jackeline, Diaz Murrieta Tzutsumy Fatima, Razuri Cruz

DNI: 63771142 DNI: 711228645



Validacion del primer experto

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL INCREMENO DE LA PRODUCTIVIDAD

N VARIABLES7DIMENSIONE7INDICADORES [ Pertinencia' [Relevancla? | Claridnd? Sugerencias |
VARIABLE INDEPENDIENTE: S No S | No | SI No |
)|
DIMENSION ! S [ No | St | No | I | No |
1 |5 L L
DIMENSION 2 SI | No | S | No| SI | No
2 | Kazen * X ¥
DIMENSION 2 SI No SI | No | SI No |
3P % L X ]
VARIABLE DEPENDIENTE: Sl No S| | No | SI No ]
DIMENSION 1 SI | No | sl | No | SI | No ]
4| Productvicad de matena prima . X b4 ‘
|
DIMENSION 2 Sl No SI_| No | I No |
5| Productuicad de mano e obra X X Y |
DIMENSIONS S | No | Sl | No | St | No
6| Productwdad Multéacioral X X .
Observaciones (precisar si hay suficiencia): S" }\0‘-/\ S‘%ﬂﬁ{

Opini6n de aplicabilidad:  Aplicable [ Aplicable después de corregir [ ] No aplicable[ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dy Mg: Marcos Alejandro Robles Lora DNI: 46053390
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial

18 de Julio del 2023
'Pertinencla:El ltem comesponde al concapto teérico formulado,
TRelerancia: El item es apropiado para representar al componente o
dmensitn especifica del construcio
Claridad: Se enbende sin dficultad alguna el enunciado del item, es
concaso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los Items planteados
son sficientes para medir la dmension

Firma del Experto Informante.



Carta de Presentacion del segundo experto

El\—_" Universidad Cesar Vallejo

CARTA DE PRESENTACION
Sefior: Dr. Luis Edgardo, Cruz Salinas
Presente
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVEZ DE JUCIO DE EXPERTO.

Nos es muy grato comunicamos con usted para expresarle nuestros saludos y
asi mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la EP de Ingenieria
Industrial de la UCV, en la sede de Chepén, requerimos validar los instrumentos con los
cuales recogeremos la informacion necesaria para poder desarrollar nuestra
investigacion y con lo cual optaremos el grado de Ingeniero.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es: HERRAMIENTAS
LEAN MANUFACTURING PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL
MOLINO NIKI CORPORACION - 2023y siendo imprescindible contar con la aprobacién
de docentes especializados para poder aplicar los instrumentos en menciéon, hemos
considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas
educativos y/o investigacion educativa.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos de
usted, no sin antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente,

Milagros Jackeline, Diaz Murrieta Tzutsumy Fatima, Razuri Cruz

DNI: 63771142 DNI: 711228645



Validacion del segundo experto

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE EL INCREMENO DE LA PRODUCTIVIDAD

[N°T  VARIABLES/DIMENSIONE7INDICADORES Pertinenda’ [Relevancia’ | Canidad’ Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: S No Si | No | Si No
A X
DRENSION 1, S| No | Si | No| Si | No
1 |35’ X X X
DAENSION 2. Si | No | SI | No | Si | No
2 | Kagen ) ¢ X X
DRENSIN 2. S| No | Si | No| si| Mo
3 | ™A A .S A
VARIABLE DEPENDIENTE: S| No | Si | No | Si | No
— ) G i X
DENSICN 1; Si | No | Si | No| SI | No
4 | Productvicsd 92 matena pma X X X
DRENSION 2 Si| No | S | No| 81| Mo
$ | Productvicad 92 mano 02 oor3 X X X
DAENSICN Si | No | SI | No | Si | No
§ | Proauctvicad MJtrcna X X X
Observaciones (precisar si hay suficiencia: si hay suficiente
Opinion de aplicabilidad:  Aplicable [ x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr./ Mg: Luis Edgardo Cruz Salinas DNI19223300

Especialidad del validador: Ingeniero INAUSERAL...............ccuiiiiiie e s s st sas sesaes e sas s e nae ssase b sas st mesaas saeannaes

g iz 14 de Julio del 2023
‘Partinencia:El item comesponda al conoepto 1830 formuiado.
*Relevancia: 5 rlem es 30000ia0) pars representar al comporente 0

dimansion espacifica 02 consyuts ) /
3Claridad: Sa endends s GHoUtad aiguna & enunciado 02! tem, &5 %_
CONCiso, exact y drecto rerrovevrrverryrrredil
Lo Cruz Salinny
H-mvu
Firma del Experto Informante.

Nota: Sfcenca, sedoe sufcercaoandolos iemsplameases
50N SUficientes pars medr 13 dimenscn



Carta de Presentacion del tercer experto

El\—_" Universidad Cesar Vallejo

CARTA DE PRESENTACION
Sefior: Mg. Carlos José, Sandoval Reyes
Presente
Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVEZ DE JUCIO DE EXPERTO.

Nos es muy grato comunicamos con usted para expresarle nuestros saludos y
asi mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la EP de Ingenieria
Industrial de la UCV, en la sede de Chepén, requerimos validar los instrumentos con los
cuales recogeremos la informacion necesaria para poder desarrollar nuestra
investigacion y con lo cual optaremos el grado de Ingeniero.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es: HERRAMIENTAS
LEAN MANUFACTURING PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL
MOLINO NIKI CORPORACION - 2023y siendo imprescindible contar con la aprobacién
de docentes especializados para poder aplicar los instrumentos en menciéon, hemos
considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas
educativos y/o investigacion educativa.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos de
usted, no sin antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente,

Milagros Jackeline, Diaz Murrieta Tzutsumy Fatima, Razuri Cruz

DNI: 63771142 DNI: 711228645



Validacion del tercer experto

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE .........ccocuiiiumimrnenminiuisnerassinesesssmssassessbessenssasssnssusssnsssssssnssasssnses
N*® VARIABLESTDIMENSIONETINDICADORES Pertinencia® |Relevancia? Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Si No Si No Si No
X X X
DIMENSION 1: Si No Si | No | Si No
1 58 X X X
DIMENSION 2. Si No Si No Si No
2 | Kaizen X X X
DIMENSION 2. Si_ | No S$i [No [Si [No
3 TPM X X X
VARIABLE DEPENDIENTE: Si No Si No Si No
X X X
DIMENSION 1: Si No Si_ | No | Si No
4 Productividad de maleria prima X X X
DIMENSION 2 Si No Si No Si No
5 | Productividad de mano de obra X X X
DIMENSION 3 Si No Si No Si No
6 | Productividad Multfactorial X X X
Observaciones (precisar si hay suficiencia): Hay suficiencia
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg: Carlos José Sandoval Reyes DNI: 09222224
Especialidad del validador: Ingenieria Industrial

12 Aa lulia dal 2
TPertinencia: El item correspande al conceplo tedrico formulado.

Relevancia: El item es apropiado para representar al components o

dimension especifica del constructo

Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del ftem, es au_-————"
conciso, exaclo y direclo

R

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension Firma del Experto Informante.



Anexo 4. Solicitud de Permiso

Eﬁi Universidad Cesar Vallejo

SOLICITUD DE PERMISO
Sefior: Ing. Mauricio Amador Millones Rodriguez

Asunto: PERMISO PARA REALIZAR TRABAJO DE INVESTIGACION.

Nos es muy grato comunicamos con usted para expresarle nuestros
saludos y asi mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la EP de
Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede de Chepén, requerimos permiso para
realizar nuestro trabajo de investigacion y recoger la informacion necesaria para

poder desarrollar de esta.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es:
HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN EL MOLINO NIKI CORPORACION - 2023 y siendo
imprescindible contar con la aprobacién de usted para poder aplicar nuestro

planteamiento, hemos considerado conveniente recurrir a esta empresa.

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos de

usted, no sin antes agradecerle por la atencidén que dispense a la presente.

Atentamente,

Milagros Jackeline, Diaz Murrieta Tzutsumy Fatima, Razuri Cruz

DNI: 63771142 DNI: 711228645



Anexo 5. Carta de Aceptacion de la Empresa

/T NIKI CORPORACION DEL PER( E.LRL.
———

Chepeén 05, de Mayo del 2023

CARTA DE ACEPTACION PARA SOLICITUD DE PERMISO

Asunto: AUTORIZACION PARA EL DESARROLLO DEL PROYECTO

Con la presente carta se da autorizacion a las sefioritas, Diaz Murrieta Milagros
Jackeline y Razuri Cruz Tzutsumy Fatima identificadas con DNI: 63771142 y
71128645 respectivamente, estudiantes de la escuela de Ingenieria Industrial de
la Universidad Cesar Vallejo — Chepén, para la realizacion de su investigacion
en su proyecto de investigacion titulado: “Herramientas Lean Manufacturing
para incrementar la productividad en el molino Niki Corporacion —2023”.

El presente trabajo estd conforme y apto para ser sometido a evaluacion por los

miembros del jurado.

Atentamente,
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Millones Rodriguez, %auricio Amador
JEFE DE PLANTA
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ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, CRUZ SALINAS LUIS EDGARDO, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA Y
ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - CHEPEN, asesor de Tesis titulada:
"Herramientas Lean Manufacturing para incrementar la productividad en el Molino Niki
Corporacién — 2023", cuyos autores son DIAZ MURRIETA MILAGROS JACKELINE,
RAZURI CRUZ TZUTSUMY FATIMA, constato que la investigacion tiene un indice de
similitud de 19.00%, verificable en el reporte de originalidad del programa Turnitin, el cual
ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

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

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

CHEPEN, 28 de Noviembre del 2023
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