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Resumen
La presente investigacion tuvo como finalidad aplicar Lean manufacturing en el
proceso de produccion de mango para mejorar la productividad, debido a que, tras
la pandemia el area de produccion no contaba con los recursos necesarios para
cumplir con lo proyectado, razén por la cual la productividad de esta empresa
disminuyé de manera significativa. El tipo de estudio fue aplicado, de enfoque
cuantitativo y diseflo experimental. En este contexto, la muestra fue igual a la
poblacion, debido a que la investigacién fue aplicada a todos los elementos que
forman parte del proceso (Ambiente de trabajo, maquinas y equipos) durante el
periodo 2023 — 2024. Entre los resultados encontrados en la investigacion, se
identificaron problemas en el proceso, los cuales fueron la falta de capacitaciones,
las demoras en el proceso, las paradas no programadas de maquinas y equipos, la
falta de orden y limpieza en el ambiente de trabajo. Se obtuvo una productividad
promedio inicial entre los meses de noviembre y diciembre de 135 cajas por hora,
sin embargo, luego de haber aplicado el Lean Manufacturing se logr6 mejorar la
productividad con un promedio de 233 cajas de mango por hora, lo cual supero las

expectativas de la organizacion.

Palabras clave: Lean Manufacturing, productividad, eficiencia, eficacia.



Abstract
The purpose of this investigation was to apply lean manufacturing in mango
production process to improve productivity, because, after the pandemic, the
production area did not have the necessary resources to comply with the project,
for this reason that productivity of this company decreased significantly. The type of
study was applied, of quantitative approach and experimental design. In this context,
the sample was equal to the population, because the research was applied to all
elements that are part of the process (Working environment, machines and
equipment) during the period 2023 - 2024. Among the results found in the
investigation, problems were identified in the process, which were lack of training,
delays in the process, unscheduled stops of machines and equipment, lack of order
and cleanliness in the work environment. An initial average productivity between the
months of November and December of 135 boxes per hour was obtained, however,
after having applied Lean Manufacturing it was possible to improve productivity with
an average of 233 boxes of mango per hour, which exceeded the organization’s

expectations.

Keywords: Lean Manufacturing, productivity, efficiency, effectiveness.



l. INTRODUCCION

La productividad es la capacidad que tienen las organizaciones para elaborar y lanzar
al mercado diversidad de bienes y servicios con el optimo uso de recursos. Cabe
resaltar que este indicador es de gran importancia en todos los procesos productivos,
ya que mejora la calidad, aumenta la rentabilidad y cumple con los deseos del
consumidor.

Alamar y Guijarro (2018) afirman que este indicador representa la habilidad de las
organizaciones para dar solucién a problemas en cuanto a desperdicios, de igual
manera destacan la importancia de alcanzar el aumento de productividad con el objetivo
de mejorar la tasa de empleo, reducir la inflacion y aumentar la rentabilidad de las
empresas.

Cada vez que la demanda de productos incrementa o los insumos utilizados disminuyen
con una produccion constante, la productividad incrementa. Es por ello que, una medida
de este indicador explica si los recursos de una empresa son bien utilizados. (Allen y
Evans 2019).

Por otro lado, Lean manufacturing es un conjunto de estrategias enfocado en la mejora
de indicadores tales como el servicio, la calidad y la eficiencia mediante una cultura
enfocada en la disminucién de demoras, eliminacién de defectos y otros desperdicios,
es un modelo conocido por su influencia en todos los aspectos que intervienen en la
produccion de bienes y servicios, desde los colaboradores hasta la mano de obra
automatizada. (Gonzalez, Marulanda & Echeverry, 2018).

La agroindustria en el Peru es un ejemplo a nivel mundial, debido a su gran influencia
en la comunidad y la economia nacional, asi mismo se sabe que su diversidad y enorme
productividad ha permitido que los productos agricolas peruanos sean reconocidos en
distintos paises del mundo. Sin embargo, es necesario que la industria agroalimentaria
promueva el uso de herramientas como el marketing, comunicacion e investigacion del
sector agricola con el fin de lograr mayor fuerza comercial y expansion a nivel
internacional (Seva 2021).

Empacadora Gran Cruz S.A.C se encuentra ubicada en la ciudad de Paita, con
direccion en Car. Paita — Sullana Km. 3 Mz. B Lote 3 Z.1., la cual realiza procedimientos
enfocados en la produccion y exportacién de mango, cuenta con una planta donde se
realizan los procesos de: recepcion de materia prima, calibrado, maduracién en tinas

de hidrotérmico, empaque del producto terminado y su respectiva exportacion con
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destinos hacia Japén, Corea, USA, entre otros. Todo este proceso es acompafiado y
realizado por colaboradores entre operarios y supervisores que realizan sus actividades
de forma adecuada con la finalidad de cumplir con los altos estandares de calidad del
servicio y del producto mismo satisfaciendo ademés los deseos de los clientes. Esta
organizacion se encontraba en recuperacién y crecimiento, ya que, tras la pandemia el
area de produccidon no contaba con los recursos necesarios para cumplir con las
proyecciones esperadas, una muestra de ello era la mano de obra que laboraba en
cada una de las areas involucradas con el proceso, puesto que la productividad de
estos disminuy6d de manera significativa. Cabe resaltar que dichos colaboradores no
contaban con el material o herramientas necesarias para efectuar sus actividades de la
manera mas rapida y segura, un ejemplo de ello es el area de empaque en frio, ya que
no se destinaba un buen presupuesto para el abastecimiento de material térmico,
teniendo como consecuencia una produccion mas lenta, asi como la reduccién de la
rentabilidad de la organizacion, por otro lado Empacadora Gran Cruz S.A.C no realizaba
las exigencias necesarias para un exhaustivo control o supervision de las operaciones
que se realizaban en planta, ejemplo de ello eran las areas de recepcion de materia
prima y almacén, en las cuales los colaboradores no tenian disciplina respecto al uso
de EPPS, asimismo en algunos de los procesos no se realizaba una supervision y
seguimiento adecuado en lo que concierne a la maquinaria y equipos, lo cual tenia
como consecuencia ciertas fallas que ocasionaban pausas en las actividades y por
ende se dio el aumento en el tiempo de produccion, generando asi que no se hayan
logrado las metas propuestas por la organizacion.

De acuerdo con ello, se formuld el problema general: ¢ En qué medida la aplicacion de
Lean manufacturing en el proceso de producciéon de mango mejora la productividad en
Empacadora Gran Cruz S.A.C.?, asi como los problemas especificos: a) ¢En qué
medida la aplicacion de Lean manufacturing en el proceso de produccion de mango
incrementa la eficacia en Empacadora Gran Cruz S.A.C.? b) ¢En qué medida la
aplicacion de Lean manufacturing en el proceso de produccién de mango aumenta la
eficiencia en la Empacadora Gran Cruz S.A.C.? ¢) ¢En qué medida la aplicacién de
Lean manufacturing en el proceso de produccién de mango reduce los tiempos en la
Empacadora Gran Cruz S.A.C.?

El presente estudio estuvo enfocado en el aumento de la productividad en Empacadora

Gran Cruz mediante la aplicacion de manufactura esbelta, el cual tuvo como



justificacion en primera base, el de proporcionar aportes tedéricos a través de los datos
recolectados en la investigacion acerca de la productividad y el método lean. En el
aspecto practico representdé para la compafiia una opcién viable para mejorar los
tiempos, disminuir pérdidas y optimizar la productividad, dando lugar a significativas
mejoras para la organizacion, los clientes y los trabajadores. EI mejorar la productividad
simboliz6 para Empacadora Gran Cruz S.A.C, mayores oportunidades de
competitividad con relacion a otras organizaciones. La aplicacion de esta metodologia
surgié por la necesidad que tiene la organizacion en estudio para incrementar su
productividad, ya que las metas propuestas respecto a la produccion de mango no
estaban siendo logradas y tampoco se llevaba a cabo un control minucioso sobre las
actividades realizadas en la empresa; orientandolo en un contexto social, lograr que la
productividad mejore, influy6 significativamente en la calidad del servicio y del bien que
se distribuy6 a los clientes, asi mismo se aplicé la filosofia de manufactura esbelta en
el proceso productivo de mango de la Empacadora Gran Cruz S.A.C, pero también
podria ser implementado en las areas de otras empresas de distintos sectores y asi con
el transcurso del tiempo, se podrian analizar los resultados obtenidos con la finalidad
de determinar la importancia e influencia de esta metodologia. Cabe mencionar que,
con la finalidad de lograr el propésito de estudio, se llevd a cabo un procedimiento
metodoldgico ordenado y se emplearon técnicas de investigacion cuantitativa en
relacion con la implementacion del método lean. Como objetivo general se planteo:
Aplicar lean manufacturing en el proceso de produccion de mango para mejorar la
productividad en Empacadora Gran Cruz S.A.C. De acuerdo con ello, se tienen los
objetivos especificos: a) Aplicar el Lean manufacturing en el proceso de produccién de
mango para incrementar la eficacia en Empacadora Gran Cruz S.A.C b) Aplicar el Lean
manufacturing en el proceso de produccién de mango para aumentar la eficiencia en
Empacadora Gran Cruz S.A.C. c) Aplicar el Lean manufacturing en el proceso de

produccion de mango para reducir los tiempos en Empacadora Gran Cruz.

En base a los trabajos previos, se tiene como antecedentes internacionales: Ocafia
(2022) en su estudio implemento6 un programa de optimizacion basado en la filosofia de
“produccion limpia” para reducir los defectos en una organizacion. Tuvo el propésito de
mejorar la situacion de una organizacién respecto a la productividad mediante la
implementacion de las herramientas lean, reduciendo desperdicios en las actividades

de almacenamiento y empacado. El enfoque fue cuantitativo. Se utilizaron los métodos
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de 5S, SMED y TPM para solucionar la problematica encontrada respecto a defectos
en el proceso. Se lograron reducir los desperdicios en cuanto a tiempos de produccion
mediante la filosofia lean, asimismo, se optimizé la productividad de la empresa en

estudio.

Semes (2019) en su proyecto de investigacion realizé la implementacién del método de
manufactura esbelta en una organizacion productora de bloques de balsa. Tuvo como
finalidad aplicar lean production en la organizacion Produsiembal. El tipo de estudio fue
explicativo y bibliografico. Se utilizaron encuestas mediante las cuales se identifico la
problematica en la empresa, donde las causas fueron los desperdicios en los procesos
de recepcion y mantenimiento, debido a eso se aplicaron las herramientas Kaizen y 5S.
Se llegé a concluir que, mediante la ejecucion del método lean, se aumento la
participacion de los colaboradores, lo cual ayudo a resolver problemas en el ambiente

de trabajo, reducir los errores y mejorar la productividad.

Salazar y Peifiafiel (2021) en su estudio implementaron el sistema lean production en
organizaciones ecuatorianas. Se formulé como propdsito analizar la influencia la
filosofia de manufactura esbelta en los procesos productivos de empresas
ecuatorianas. El proyecto fue de tipo descriptivo y exploratorio. Se aplicaron encuestas
a 10 organizaciones, mediante las cuales se determin6 que el 40% de ellas realiz6 la
implementacion de la manufactura esbelta con la finalidad de aumentar la
productividad. Se sintetizé que, el sistema aplicado ayuda a disminuir o eliminar por
completo los procedimientos que no agregan valor a la empresa, asimismo, mediante
ello se logra obtener un mejor ambiente de labores en el cual gobierne el trabajo en
equipo, la comodidad de los colaboradores, la seguridad y el 6ptimo desempefio de

estos.

Fuentes (2020) en su investigacion desarroll6 la propuesta de la filosofia de
manufactura esbelta y sus técnicas en una organizacion ubicada en el Ecuador la cual
se dedica a la fabricacion de sacos plasticos. Se propuso como objeto mejorar las
condiciones en los procedimientos de una organizacion del sector plastico. El proyecto
fue de disefio experimental y de tipo descriptivo. Al realizar el diagndstico situacional
se determiné la presencia de desperdicios, los cuales no agregaban valor, asimismo,
se identific falta de orden y limpieza en las areas de trabajo. Se sintetizdé que, las

principales causas que daban origen a la problemética fueron la incorrecta
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manipulacion de maquinas y equipos, la ausencia de organizacion y la falta de

supervision, por lo que fue necesario aplicar la filosofia lean.

En lo concerniente a los antecedentes nacionales se tienen: Arroyo (2018), en su
proyecto realizo la ejecucion del método lean en una organizacion de metalmecanica a
fin de mejorar su situacion respecto a la produccion. Se propuso como finalidad llevar
a cabo la implementacion del método lean para mejorar la productividad de una
empresa. El estudio fue de disefio no experimental y de tipo descriptivo. Mediante la
recoleccion de datos se logro identificar la existencia de defectos en los procesos, lo
cual generaba demoras respecto al tiempo de entrega y baja productividad. Se concluyé
gue, mediante la implementacién de herramientas lean se consiguié disminuir en 17%
los tiempos, el inventario en 43% y un aumento del 25% de la productividad, lo cual
quiere decir que el sistema aplicado permitié optimizar el ambiente de trabajo respecto

a los indicadores bajo los que se laboraba en la empresa en estudio.

Linares (2018), en su proyecto implemento la filosofia lean y sus herramientas en la
Empresa Soquitex con el propésito de aumentar su productividad. La investigacion fue
realizada en la Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas (UPC), Lima. Se tuvo como
objeto disefiar e implementar el sistema de manufactura esbelta para reducir tiempos,
mejorar el servicio y aumentar la calidad de los productos. El estudio fue de disefio no
experimental y tipo descriptivo. En la fase de resultados se determiné que existian
desperdicios en el proceso, los cuales generaban la baja productividad de la empresa,
para lo cual naci6 el interés por aplicar la metodologia lean. Se llegd a la conclusion
que, el sistema implementado fue de gran influencia en la disminucién del tiempo del
proceso productivo, la reduccion de defectos y la mejora del ambiente respecto al orden

y limpieza.

Delgado y Rodriguez (2021) en su tesis aplicaron lean production en una organizacion
trujillana cuya actividad es la confeccion y venta de prendas de vestir, con la finalidad
de aumentar su productividad. El estudio fue desarrollado en la Universidad César
Vallejo, Trujillo. Tuvieron como objetivo llevar a cabo el diagnéstico de la productividad
bajo un andlisis exhaustivo y la evaluacidn post test luego de aplicar las herramientas
lean manufacturing. La investigacion fue de tipo aplicada y disefio preexperimental. Se
identifico la presencia de demoras en algunas de las operaciones del proceso, el exceso
de inventario, la sobreproduccién y otros defectos que generaban retrasos en la



produccion de prendas, asimismo, se determind que, la implementacion de la filosofia
de manufactura esbelta permitié incrementar la productividad de la organizacién en
estudio mediante una cultura de mejora continua. Se sintetizé que, luego de haber
aplicado las estrategias lean y con la participacion de todos los colaboradores, se
consiguié disminuir los tiempos, reducir los defectos, el inventario y por ende el aumento

de la productividad.

Anaya (2020) en su estudio propusieron la ejecucion de la filosofia de manufactura
esbelta en una imprenta para optimizar su productividad respecto a la mano de obra.
El proyecto fue realizado en la Universidad Tecnologica del Perd. Se tuvo como
propésito evaluar la influencia del método lean manufacturing en el aumento de la
productividad de una imprenta. La investigacion fue de tipo aplicada y disefio no
experimental. Se observaron mejoras significativas en lo concerniente al inventario de
produccion, el cual se redujo a 8,661, asimismo, se logré la disminucion del tiempo de
permanencia en un aproximado de 37 dias, en este sentido se obtuvo mayor eficiencia
en los procesos de produccion. Se concluyé que, los desperdicios tales como la
produccion excesiva, las demoras, los tiempos muertos y la falta de organizacion
generan la baja productividad de la empresa, asimismo, se sintetizO que estos
problemas no permiten el correcto y adecuado desemperio de los trabajadores, estas
incertidumbres se solucionan mediante la implementacién de la manufactura esbelta,
lo cual dara origen a un 6ptimo clima laboral con la finalidad de incrementar la

produccion de libros en la organizacion.

Hernandez y Rios (2022) en su estudio aplicaron las herramientas lean production en
la compafiia LT Multiservices SAC ubicada en Chepén. Este proyecto fue desarrollado
en la Universidad César Vallejo. Se propuso como objetivo llevar a cabo el diagndstico
de la situacién en la empresa en estudio para identificar los desperdicios en el proceso
y aplicar el método de “produccion limpia” con la finalidad de mejorar la productividad.
El proyecto de investigacion fue de tipo aplicado con un enfoque cuantitativo y de disefio
preexperimental. En los resultados se determind la presencia de residuos a
consecuencia de procedimientos incorrectos por parte del factor humano, asimismo, se
identificaron problemas que generaban paradas no planificadas en el proceso, dando
lugar a demoras, productos con defectos y errores en las operaciones, debido a eso se

dio la necesidad de implementar herramientas bajo la filosofia lean. Se sintetizd que,



tras haber aplicado la metodologia de “produccién limpia” y sus respectivas
herramientas, se logr6 promover una ideologia de mejora continua en los
colaboradores, dando lugar al aumento de la productividad de la organizaciéon en

estudio en 16%.

Finalmente, se tuvieron como antecedentes locales: Juarez (2020) en su proyecto de
investigacion aplico lean production en una organizacion cuya actividad es la venta y
distribucién de agua ubicada en Las Lomas, Piura, con el objetivo de aumentar su
competitividad. El estudio fue desarrollado en la Universidad Nacional de Piura. Tuvo
como objeto la aplicacion del método “produccion sin desperdicios” para incrementar la
productividad y optimizar las condiciones de trabajo de una organizacion perteneciente
al sector manufacturero. El estudio fue de disefio experimental y con un enfoque
cuantitativo. En la etapa de resultados se determinoé la existencia de demoras, la baja
competitividad, movimientos innecesarios y otros defectos que originaban bajos indices
de productividad, asimismo se identifico la falta de organizacién por parte de los
colaboradores, debido a eso se procedio con la implementacion de la estrategia lean,
mediante la cual se logré un aumento de 49,83% en las ventas de la organizacion, de
igual manera, se consiguio disminuir los tiempos en un 15%. Se llegé a la conclusion
que, tras haber ejecutado el método lean o “produccion sin desperdicios” se consiguid
la disminucion de los tiempos del proceso productivo y la optimizacion de la
competitividad de la compairiia en estudio, se resalté la importancia de este sistema en

lo concerniente al involucramiento de los trabajadores con el auge de la empresa.

Cruz y Cueva (2020) en su proyecto propusieron la aplicacion del método lean y sus
herramientas en una entidad cuya actividad es distribucion de autos. La investigacion
fue desarrollada en la Universidad de Piura. Se tuvo como finalidad lograr el aumento
de los indicadores de la productividad, tal y como lo son la eficacia y eficiencia,
reduciendo los tiempos del proceso de mantenimiento realizado por la empresa en
estudio. Se identific6 mediante una serie de técnicas e instrumentos la existencia de
desperdicios y defectos que retrasaban la actividad productiva de la organizacion,
debido a eso surgid el interés por aplicar la filosofia lean manufacturing para asi
optimizar la situacion del concesionario, mediante esta metodologia se logré en 75
minutos el tiempo del proceso de mantenimiento. Se llegé a la conclusion que, mediante

la correcta implementacion del método de “produccion limpia” se consiguid reducir en



un 71% los tiempos de retardo de los trabajadores del area técnica de la empresa,
asimismo se disminuy6 en un 56% el tiempo de los asesores, se destaco la influencia
del lean manufacturing en todas las areas del proceso y se recomendé a la empresa
continuar con la aplicacion de este sistema, ya que genera beneficios en lo concerniente

a produccién, competitividad y al desempefio de los trabajadores.

Lozada y Ocampo (2022) en su proyecto de investigacion propusieron la
implementacion de la filosofia lean en una organizacion de la ciudad de Piura, con el
propasito de optimizar los procesos. El estudio fue realizado en la Universidad César
Vallejo, cuyo propésito fue realizar la propuesta de la metodologia lean para
incrementar la productividad. El estudio de investigacién fue de disefio no experimental
y de tipo aplicado. En la fase de resultados se observo la existencia de operaciones y
actividades que generaban desperdicios dando lugar a la baja productividad de la
organizacion Prinserge Industrial, algunos de estos problemas fueron la ausencia de
seguimiento y supervision, exceso de inventario y paradas en el proceso, debido a eso
nacio la necesidad de proponer la implementacion del método de manufactura esbelta.
Se sintetiz6 que, luego de haber realizado el diagndstico de la situacion de la empresa
y tras identificar la problematica con sus respectivas causas se procedid con la
propuesta de herramientas basadas en la filosofia de “produccién sin desperdicios” con
la finalidad de dar solucion a todos aquellos defectos existentes en el area de

mantenimiento y recarga de extintores.

Moran y Romani (2022) en su tesis implementaron la filosofia de manufactura esbelta
en una cooperativa ubicada en la ciudad de Jibito, Sullana, dedicada a la produccion
de banano organico. El proyecto de investigacion fue desarrollado en la Universidad
César Vallejo, propusieron optimizar la productividad en una organizacion de banano
organico mediante la ejecucion de las herramientas lean production. El disefio del
proyecto fue preexperimental y el tipo de estudio fue aplicado. Los principales
resultados determinaron que, la eficiencia, eficacia y productividad no se encontraban
en un nivel 6ptimo, teniendo como medida 62.99%, 70.81% y 45.47% respectivamente,
por ello se procedié a implementar las herramientas VSM y Jidoka. Se concluyé que,
por medio de la metodologia de manufactura esbelta se alcanzaron mejoras

significativas respecto a la productividad de la empresa CAPEBOSAN, la cual tuvo un



aumento de 22.78%, de igual manera se incrementé la eficiencia y eficacia en un
20.01% y 10.80% respectivamente.

De igual manera, se tiene la formulacién de las hipétesis, de acuerdo con ello se plante6
como hipotesis general: La aplicacion de lean manufacturing mejora la productividad en
el proceso de mango de Empacadora Gran Cruz S.A.C; y como hipétesis especificas:
a) La aplicacion de lean manufacturing incrementa la eficacia en el proceso de mango
de Empacadora Gran Cruz S.A.C ; b) La aplicacion de lean manufacturing aumenta la
eficiencia en el proceso de produccion de mango de Empacadora Gran Cruz S.A.C; ¢)
La aplicacion de lean manufacturing reduce los tiempos en el proceso de produccion

de mango en Empacadora Gran Cruz S.A.C

Con la finalidad de llevar a cabo una mejor explicacion acerca de la filosofia de
manufactura esbelta y sus herramientas, asi como de la productividad se toman en

cuenta las siguientes bases tedricas:

Lean Manufacturing, también conocida como filosofia Lean, es un enfoque que se
centra en una cultura de mejora continua en la produccién de bienes y servicios, a
través de técnicas y estrategias, que cumplen con el objetivo de minimizar todo tipo de
desperdicio, incluido el tiempo, registros, el transporte y los defectos del producto
(Rojas y Gisbert 2017).

De igual forma, las herramientas de manufactura lean se concentra en un grupo de
herramientas que, a través de un espiritu de mejora continua, aseguran la reducciéon de
los valores de la calidad, el inventario y los costos de produccién, asi como la utilizacién
de los recursos con la cantidad minima de desperdicio, lo cual trae consigo mismos
beneficios a la empresa en el mercado de competitividad (Vargas, Muratalla y Jiménez
2018). Asimismo, este procedimiento que se enfoca en identificar y reducir o eliminar
por completo los desperdicios que impactan de forma negativa los procesos de
produccion, lo cual intensifica los costos y requieren un esfuerzo importante. Vale la
pena sefalar que este método es mas eficaz si todas las areas de la organizacién estan
sistematizadas y coordinadas adecuadamente. En el mercado integrado, las empresas
necesitan ser proactivas y acoplarse rapidamente al cambio, utilizando herramientas y
técnicas de mejora, resolucion de problemas, es decir, en prevencion y gestion para

convertirse en lideres del mercado en términos de competitividad (Socconini 2019).



Por otro lado, Buzon (2019), sefiala la importancia de la filosofia lean, el cual representa
de manera influyente y significativa las ventajas que trae consigo misma en las
compariias que pertenecen a cualquier industria, estas gestiones empiezan desde la
reduccion de tiempos en los procesos hasta eliminar las fallas y posibles defectos, lo
qgue les permite que las empresas impulse al mercado de competencias, grandes
cantidades en las variedad de los productos, ayudando a superar las diversas
controversias que tienen los clientes, es decir, reduciendo costos, de tal manera que

incremente la productividad y dar mayor competitividad.

Las organizaciones que prestan atencién y dedican tiempo en la formacién de sus
trabajadores, logran tener mayor probabilidad de éxito, a comparacién de ciertas
empresas que no lo ejecutan. Estas capacitaciones a los empleadores pueden incluir
temar que abordan en la solucion de los posibles problemas a ocurrir, asi también como
el empleo de las mejorar que permite ascender el valor de los procesos en la
organizacion. Cabe mencionar que es fundamental dar a conocer las perspectiva y
punto de vista de los clientes, por ende, es que se debe llevar a cabo el desarrollo de
una cultura organizacional que impulse el acuerdo y compromiso por parte de los
trabajadores (Guardiola 2019). Es el cliente quien decide qué es y qué no es valor, y
por tanto la empresa es responsable de convertir ese valor en uno o mas resultados,
esto se llama regla del cliente. Por lo tanto, el objetivo de la empresa es principalmente
vinculada con la necesidad de cumplir y superar de manera favorable las perspectivas

de los consumidores (Buzén 2019).

La productividad se concreta como la capacidad de una organizacion para lograr
resultados en un tiempo determinado utilizando los recursos otorgados. Asimismo,
Murcia (2017), determina que, la productividad es el resultado de una organizacion
enfocada en maximizar la eficiencia de los medios, especialmente los recursos
humanos, es decir, lograr la mision y vision de la empresa de cumplir y superar las

expectativas del cliente a través de la motivacion y el sentido de pertenencia.

De esta manera, Calvo, Pelegrin y Gil (2018), conceptualiza la eficiencia en la
necesidad que tiene una empresa de realizar correctamente sus actividades y utilizar
los recursos de manera apropiada. La eficiencia se refiere a la capacidad que tiene una
empresa para llevar a cabo actividades que permitan cumplir con los objetivos trazados
con el menor costo posible y logrando utilizar los recursos de forma 6ptima, esto se
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puede calcular para diagnosticar la calidad del proceso durante este periodo, en el que

el costo debe minimizarse Bolafios (2020).

Ser eficientes y eficaces es la base principal para obtener una correcta administracion
de recursos y de mejora de productividad. Se entiende por eficacia la capacidad de
lograr el efecto deseado y alcanzar los objetivos marcados. También se refiere a la
comparacion de los resultados obtenidos con los resultados planificados (Bolafios
2020).

Quienes cumplan con los requisitos de eficacia y eficiencia pueden ser mas

competitivos en el mercado y prestar mejores servicios.

Hoy en dia, las empresas enfrentan una variedad de situaciones que socavan la
rentabilidad, la calidad y la productividad. Con relacién a esto, Chaneski (2019) define
el desperdicio como un elemento que afecta negativamente al proceso productivo e
impide que los clientes paguen por el servicio. Hay siete tipos de desperdicio: inventario
desperdiciado, procesamiento excesivo, transporte, espera, productos defectuosos y

sobreproduccion.

La sobreproduccion es un conjunto de componentes que, en algunos casos, se vuelven
hasta cierto punto innecesarios para poder lograr los objetivos de acuerdo con las
necesidades y expectativas del cliente. La mejor manera de frenar el exceso de
produccion es reducir el tiempo de produccién, sincronizar el tiempo segun la cantidad
gue se requiere y producir de acuerdo con lo que se necesita en base a la demanda
(Vargas 2017).

Cuando se trata de paradas no programadas, estos son los factores que causan
impactos negativos, lo cual ocasiona costos negativos, procesos y en el rendimiento de
la empresa. En base a ello, sabemos que el tiempo de espera afecta significativamente
en los recursos empleados, asi también como las pérdidas que tiene la compafiia

ejecutora (Herrera et al., 2017).

Por otro lado, Guerrero, Silva y Bocanegra (2019) mencionan que se consideran
defectuosos los elementos que no cumplen con los requisitos y exigencias del
consumidor. Estas carencias estan asociadas con errores del operador y deben

identificarse y corregirse antes de contactar a los empleadores.

11



Las acciones innecesarias son todo tipo de acciones que aportan valor al proceso por
parte del trabajador, asi como acciones excedentes que no aportan valor alguno. Estos
elementos repercuten de forma negativa en la seguridad y salud de las personas que
laboran en la empresa, de igual forma, ocupa y reduce la productividad de la misma
Mesa y Carrefio (2020).

Este proyecto implementd las siguientes herramientas lean:

Las 5S es una de las metodologias que mas se aplican en las empresas, esto debido
a que permite mejorar la productividad en las diferentes areas respecto a estandares

de orden y limpieza.

La aplicacion del método 5's se realiza mediante el cumplimiento de las siguientes
fases: Seiri (Seleccionar): Se pretende eliminar todo aquello que no genera valor en el
ambiente de trabajo. Seiton (Organizar): Consiste en ordenar aquellos elementos
imprescindibles en cada fase del proceso productivo, haciendo disposicion de espacios
para clasificarlos de manera ordenada y asi identificar, ubicar y disponer de ellos de
una manera mas facil. Seiso (Limpiar): Consiste en remover los desperdicios y
contenerse de ensuciar, para asi anticiparse a los problemas. Seiketsu (Estandarizar):
se justifica en normalizar y estandarizar que las 3 etapas iniciales se ejecuten de forma
constante. Shitsuke (Disciplina): Consiste en promover una cultura de mejora continua
donde sobresalga el sentido de la responsabilidad de todos los colaboradores. (Aldavert
et al., 2018).

Segun Fernandez (2018), TPM es un sistema desarrollado con la ideologia de
“mantenimiento preventivo”, esta enfocado en la reduccidn o eliminacion de las paradas
no programadas, pérdidas y defectos, con el objetivo de contar con mayor disponibilidad
de los equipos y la maquinaria de trabajo incrementando la eficacia y la productividad

de la empresa.

Poka Yoke es una herramienta que tiene como finalidad crear componentes basicos
para disminuir los errores y las actividades se realicen de forma correcta. Fernandez
(2018) nos menciona que, es un sistema de origen japonés el cual significa “a prueba
de errores”, este es disefiado para advertir o evitar equivocaciones tanto humanas

como automatizadas mediante funciones de control y de advertencia.
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. METODOLOGIA

Tipo, enfoque y disefio de investigacién: El tipo de estudio fue aplicado. Rus Arias
(2020) menciona que este tipo de investigacion ayuda a aplicar la ciencia a problemas
sociales y empresariales. Para ello, se apoya en las lecciones aprendidas de la
investigacion basica, de las que se derivan los conocimientos necesarios. Se aplico los
estudios y/o teorias definidas sobre las variables de lean manufacturing y productividad,
los cuales fueron aplicadas para mejorar las incertidumbres manifestadas en la
productividad de Empacadora Gran Cruz. La investigacion fue de enfoque cuantitativo.
Tal y como lo menciona Arteaga (2020), el analisis de investigacion cuantitativa se
enfoca en acumular y expandir datos numéricos entre grupos 0 argumentar un
fenbmeno especifico, este consiste en realizar mediciones y analizar los datos
obtenidos mediante cuestionarios y encuestas. En el presente estudio de investigacion
se realiz6 la medicidn de datos sobre la organizacién y su productividad, con la finalidad
de determinar su mejoria aplicando el método de lean manufacturing. El disefio
experimental fue de tipo cuasi-experimental. De acuerdo con lo mencionado, Parra
(2019), afirma que la investigacion cuasiexperimental se caracteriza porque el objeto

de estudio no es seleccionado al azar, sino que se descubre o determina de antemano.

En esta investigacion se realizé la implementacién de la manufactura esbelta en el
proceso, por esa razén se realizo la evaluacion de la productividad y su efecto en

consecuencia de la aplicacion de la filosofia lean.

G:01 - X - 02

OO

En dénde:

G: Proceso Productivo

01: Productividad antes de la aplicacion del L. Manufacturing
X: Aplicacion de las herramientas de L. Manufacturing

02: Productividad después de la aplicacién del L. Manufacturing
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Variables: El proyecto de investigacion se desarroll6 respecto a la variable
independiente de Lean manufacturing y la variable dependiente de Productividad, el
enfoque de ambas variables fue cuantitativo, debido a que se realiz6 la recoleccién de
datos, diagnostico de la situacion inicial y la aplicacion de una metodologia para
solucionar la problematica de Empacadora Gran Cruz SAC. Cabe resaltar que respecto
a la definicion operacional sobre lean manufacturing, este método se divide en la
ejecucion de distintas herramientas enfocadas en la mejora continua, en este proyecto
se tomaron en cuenta las dimensiones de 5'S, TPM y Poka Yoke para la variable
independiente. Por otro lado, se considera a la eficacia y eficiencia como dimensiones

de la productividad.

Poblacién y muestra: De acuerdo con Narvaez (2021), la poblacion esta conformada
por un grupo integral de individuos o elementos que comparten particularidades
comunes. La poblacién estuvo conformada por todas las areas involucradas en el
proceso de produccién de mango. Asi mismo, Porfirio (2020), menciona que una
muestra es una parte caracteristica y que tiene los mismos atributos generales que la
poblacion, esta debe ser de un tamafo adecuado para lograr cumplir con el objeto de
la investigacion. En este caso la muestra fue igual a la poblacion, debido a que la
investigacion fue aplicada a todos los elementos que influyen en el proceso productivo
(Ambiente de trabajo, maquinas y equipos). En este estudio, se utilizé el muestreo no
probabilistico, por conveniencia, debido a la practicidad y facilidad de acceso para el
investigador. Respecto a la unidad de andlisis, fueron los procesos que influyen en la
produccion de Empacadora Gran Cruz, cabe mencionar que estos van desde la

recepcion, calibrado, empaque y embarque del producto.

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos: Las técnicas de recopilacion de
datos son una variedad de herramientas que ayudan a recolectar informacion de
manera habil y efectiva para fines de investigacion y analisis (Santos, 2022). A fin de
sintetizar la informacion relevante, se utilizo la técnica de la observacion en campo, la
entrevista y revision documental. Segun Arispe (2020), la observacion en campo es una
forma facil y discreta de consultar tus datos sin depender de intermediarios. Este
método no es intrusivo y se caracteriza por evaluar la conducta objeto de estudio
durante un periodo continuo sin intervencion. De igual manera, Caballero (2017)

menciona que la entrevista es el dialogo mediante el cual el entrevistador obtiene
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informacion para el beneficio de su investigacion, esta debe ser previamente disefiada
de acuerdo con el tema de estudio. Por otro lado, Santos (2022) define la revision
documental, como una actividad intelectual que da origen a un subproducto que sirve
como herramienta de investigacion intermedia u obligatoria entre el documento original
y el usuario que solicita la informacion. Hernandez y Mendoza (2018) mencionan que
los instrumentos deben servir de apoyo al investigador, ya que son recursos que
permiten estudiar un fenémeno, medir los datos propuestos y extraer informacion. En
esta investigacion se verificd la autenticidad de los instrumentos por medio del juicio de

expertos.

En lo referente a la confiabilidad, se fundamentd en la informacion brindada por la
empresa, asimismo se hizo uso de un cronometro digital el cual estuvo correctamente
calibrado para su uso y por ultimo la informacion recolectada fue evaluada mediante los

softwares Microsoft Excel y SPSS.

Métodos de analisis de datos: Godoy (2019) menciona que el analisis de datos en un
estudio cuantitativo es la indagacion minuciosa de cierta informacion, cuya finalidad es
extraer conclusiones los cuales le permitan a una organizacién o empresa tomar algun
tipo de decision concreta. De esta manera se refiere a la investigacion de una base de
datos del objeto en estudio. Luego de haber recaudado los datos necesarios, estos
fueron organizados de forma adecuada, para ello se utilizo el analisis descriptivo para
poder hallar los resultados de la productividad y sus respectivos indicadores, los cuales
fueron registrados e incorporados mediante el software Microsoft Excel 2019, de igual
manera se realizaron calculos con ayuda de los distintos instrumentos que recolectan

datos sobre la metodologia Lean manufacturing.

Aspectos éticos: Es importante sefialar que, el desarrollo del presente estudio se
realizd de manera ética. Mager (2020) indica que la ética de investigacion es un grupo
compuesto que definen y guian la planificacién, el proceso, la utilidad y divulgacion de
cualquier estudio, el cual debe ser respetado. Asimismo, se aplicaron los lineamientos
determinados por el modelo de disefio de Investigacion de la Universidad César Vallejo
a través del formato Guia de Investigacion. De igual manera los autores manifiestan
haber respetado los principios de ética profesional, asi como respetar y no divulgar la
informacion brindada por Empacadora Gran Cruz, de acuerdo con la ley N° 29733 “LEY
DE PROTECCION DE DATOS PERSONALES’. Cabe resaltar que se tomaron de
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manera formal los datos reales de los textos en base a la metodologia Lean
Manufacturing y productividad, es por esto por lo que para el desarrollo del tema
propuesto se hizo referencia a la normativa ISO 690 declarando autenticidad y respeto
hacia los derechos del autor. Por consiguiente, se constato en la plataforma Turnitin de
acuerdo con el articulo N°09 para verificar el porcentaje de plagio con la finalidad de no

exceder el porcentaje de similitud dispuesto por el reglamento de la casa de estudio.
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. RESULTADOS

Para este trabajo de investigacion, se inicio realizando el diagnéstico de la situacion
inicial de la organizacion, para lo cual se llevé a cabo la aplicacion de la técnica de la
entrevista dirigida al jefe de produccion (Anexo 2.2.). Mediante ello, se logro recolectar
informacién sobre el proceso de produccion de mango, el entrevistado afirmé que la
produccion no presenta un aumento significativo respecto a anteriores campanas luego
de haber superado la pandemia por el COVID — 19. Coment6 que las principales causas
de ello son la falta de mano de obra capacitada, las demoras en las operaciones de las
diferentes areas involucradas con la produccion, las paradas no programadas por la
falta de mantenimiento a las maquinas y equipos, la ausencia de organizacion en los
diversos ambientes de trabajo. Asimismo, es importante mencionar que el entrevistado,
demostro disposicion e interés en aplicar un plan de mejora que permita mejorar la

productividad.

La produccion de Empacadora Gran Cruz S.A.C. tiene como destino principalmente los
paises de Japon, Corea y USA. Este trabajo de investigacion se centrd en la mejora de
la eficacia, eficiencia y la reduccion de tiempos en el proceso de produccién de mango
para el destino Corea, debido a que representa los mayores ingresos y es de prioridad
para esta empresa (48% de la produccion total). A continuacion, se muestra el grafico

sobre la produccion segun destino:

Figura 1. Porcentaje de la produccion total por destino

% DE LA PRODUCCION TOTAL POR DESTINO

H JAPON
B COREA

USA

Fuente 1: Elaboracién propia
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Por lo que, a continuacién, después de haber realizado el estudio de trabajo y
respectiva toma de tiempos para cada operacion que influye en la produccion de mango
en la temporada 2023 — 2024 se presenta el diagrama analitico del proceso con la
informacion brindada por la empresa, cabe resaltar que los tiempos son proporcionales
al ingreso de una parihuela de 48 jabas, para ello se utilizo el formato del DAP (Anexo
2.3.).
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Figura 2. Diagrama analitico del proceso

EMPACADORA GRAN CRUZ S.A.C

ACTIVIDAD: Proceso de
produccién de mango «  Operacion: .
METODO: Actual Propuesto e Transporte: -
X o Inspeccion: [
OPERARIO: LOCALIZACION: * FEspera: D
e Almacén: v
40 PRODUCCION
ELABORADO POR: FECHA:
15/12/2023
N° DESCRIPCION SIMBOLOS TIEMPO | DISTANCIA CANTIDAD
1 Recepcioén de 5.00 - 48 jabas
materia prima
2 Transporte a X 0.53 4 48 jabas
balanza
3 Pesado 0.58 - 48 jabas
4 Transporte al area X 0.55 5.5 48 jabas
de lavado
5 Lavadoy X 5.75 2 -
Transporte a
calibrado
6 Calibrado de 3.75 6 -
materia prima
7 Seleccion y X 6.00 - -
descarte
8 Paletizado de 10.25 2 47 jabas
jabas
9 Transporte de X 0.67 8 47 jabas
hidrotérmico
10 Hidrotérmico 80.00 - -
11 Transporte a X 0.87 7.75 47 jabas
empaque
12 Empacado del X 1.20 - 1 caja
producto
13 Pesado de cajas 0.05 - 1 caja
14 Paletizado X 13.20 3.60 1 pallet
15 Transporte a X 0.90 10.20 1 pallet
camara de frio
TIEMPO TOTAL 129.3

Fuente 2: Elaboracién propia con la informacion brindada por la empresa
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Recepcion; en esta parte del proceso, tras haber realizado la seleccion en campo se
procede con el transporte de la materia prima hacia la empresa, donde se lleva a cabo

la evaluacion de MP por parte de SENASA y del inspector de calidad de la empacadora.

Pesado; este procedimiento es realizado con ayuda de una balanza electrénica, en la
cual se colocan parihuelas con 48 jabas de mango para ser pesadas, cabe resaltar que

previo a ello se realiza el calibrado de la balanza.

Lavado por inmersién, en esta operacion, la materia prima es sumergida en agua la
cual contiene ciertas cantidades de hipoclorito de calcio, la cual varia dependiendo del

volumen de la tina.

Calibrado/seleccionar; posteriormente la fruta pasa por la maquina calibradora a través
de fajas transportadoras, los mangos se depositan en cajoneras de acuerdo al calibre
(rango de pesos) ya pronosticado de la computadora a la maquina calibradora, en esta

fase, los operarios realizan de forma manual la seleccion de mango con defectos.
En la siguiente tabla se observa el rango de pesos y calibres:

Tabla 1. Rango de pesos segun calibres

CALIBRES PESOS (Gramos)
5 716 — 885
6 641 - 715
7 521 - 640
8 481 - 520
9 421 — 480
10 380 — 420
11 295 -379
12 280 — 294

Fuente 3: Elaboracion propia
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Tratamiento hidrotérmico; esta fase del proceso productivo es obligatoria, ya que
permite mantener un adecuado seguimiento en lo que concierne al control de la no
presencia de la mosca de la fruta, asimismo, este procedimiento es esencial para la

respectiva exportacion a destinos como Japon, Corea o Estados Unidos.

Empacado; en esta fase del proceso, se transporta la fruta por una faja para que los
colaboradores clasifiquen el mango en cajas segun el peso y calibre requerido, este
proceso incluye pesos a un aproximado de 4 kg, cabe resaltar que, en esta fase existe
la presencia de fruta con defectos o descarte. Asimismo, el personal de calidad

interviene en la inspeccion y evaluacion del producto terminado.

Paletizado; esta operacion es realizada por los operarios, los cuales ordenan las cajas
en parihuelas las cuales cuentan con 180 cajas de mango, con una base de 9 cajas y

una altura de 20 cajas.

Almacenado; finalmente, al haber realizado las operaciones de empacado, la fruta es
transportada hacia las camaras de frio, donde reposa para su proximo embarque hacia

destinos como Japoén, Corea y USA.

Luego de haber observado y evaluado el DAP, los procedimientos que generan
mayores demoras son: Seleccidn y descarte de la materia prima, Paletizado de jabas

en el area de Calibrado y el Paletizado de cajas de mango en el area de empaque,

Asimismo, tras haber analizado el Diagrama de Ishikawa y luego del estudio mediante
la técnica de la observacioén, se encontraron las causas de los problemas existentes en
la empacadora, de igual manera, se recolectd informacion mediante la entrevista

dirigida al jefe de produccion en las que se identificaron las siguientes causas:

- Falta de orden y limpieza en las areas de recepcion, calibrado y empaque.

- Enel érea de calibrado no se cuenta con una rotulacion adecuada de los espacios
de paletizado, lo cual representa demoras y errores para los trabajadores.

- Durante el proceso de produccién, tanto la maquina calibradora como la faja
transportadora del area de empaque sufrieron paradas no planificadas.

- Ausencia de capacitaciones a los trabajadores en materia de estrategias de

mejora continua.
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Después de la identificacion de las causas que generaban deficiencias y desperdicios
en la empresa, se procedio a evaluar la situacién en Empacadora Gran Cruz de acuerdo

con los indicadores de la productividad.

Para cumplir con el primer objetivo de incrementar la eficacia en Empacadora Gran
Cruz S.A.C., se realizd la implementacion del método lean y sus herramientas, las
cuales permitieron que se cumpla con lo proyectado por la empresa en lo que respecta
a las cajas de mango producidas. Es importante mencionar que se llevé a cabo un pre
y post test sobre la produccion de mango en la empacadora, lo cual incluye los meses
de noviembre y diciembre para el pretest y de enero y febrero para el post test, en este
sentido, se utilizaron los registros de la eficacia en los cuales se plasmo la informacion

recolectada respecto a la eficacia (Anexo 2.9).

En la siguiente tabla se muestran los datos respecto a la eficacia inicial:
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Tabla 2. Registro de la eficacia antes de la aplicacién de Lean Manufacturing en el

mes de noviembre.

EMPACADORA GRAN CRUZ SAC
Datos de la Area de produccion
empresa Eficacia
Formula
Cantidades producidas
recci:(t:(::dos (Cantidades pfogramadas) x 100%
Dias laborables Cantidades producidas Cantidades % de
programadas eficacia

2 1080 2160 50,0%

3 1080 2160 50,0%

4 1260 2160 58,3%

6 1080 2160 50,0%

7 1260 2160 58,3%

8 1440 2160 66,7%

9 1440 2160 66,7%

10 1260 2160 58,3%

11 1260 2160 58,3%

13 1260 2160 58,3%

14 1440 2160 66,7%

15 1440 2160 66,7%

16 1440 2160 66,7%

17 1260 2160 58,3%

18 1260 2160 58,3%

20 1260 2160 58,3%

21 1260 2160 58,3%

22 1440 2160 66,7%

23 1440 2160 66,7%

24 1260 2160 58,3%

25 1260 2160 58,3%

27 1260 2160 58,3%

28 1260 2160 58,3%

29 1440 2160 66,7%

30 1440 2160 66,7%
Promedio 1303 2160 60,3%

Fuente 4: Elaboracion propia
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Tal y como se observo en la tabla anterior, las cajas de mango producidas (1303) son

menores a las cantidades programadas (2160), es por ello que al momento de calcular

la eficacia mediante su respectiva férmula arrojé un porcentaje del 60,3%.

Tabla 3. Registro de la eficacia antes del método Lean Manufacturing en el mes de

diciembre.
EMPACADORA GRAN CRUZ SAC
Datos de la empresa Area de produccion
Formula Eficacia
Datos recolectados Cantidades producidas
(Cantidades programadas) x 100%
Dias laborables Cantidades producidas Cantidades % de eficacia
programadas
1 1440 2160 66,7%
2 1440 2160 66,7%
4 1260 2160 58,3%
5 1260 2160 58,3%
6 1440 2160 66,7%
7 1440 2160 66,7%
8 1260 2160 58,3%
9 1260 2160 58,3%
11 1440 2160 66,7%
12 1440 2160 66,7%
13 1440 2160 66,7%
14 1260 2160 58,3%
15 1260 2160 58,3%
16 1440 2160 66,7%
18 1440 2160 66,7%
19 1260 2160 58,3%
20 1440 2160 66,7%
21 1440 2160 66,7%
22 1440 2160 66,7%
23 1440 2160 66,7%
26 1260 2160 58,3%
27 1260 2160 58,3%
28 1260 2160 58,3%
29 1440 2160 66,7%
30 1440 2160 66,7%
Promedio 1368 2160 63,3%

Fuente 5: Elaboracion propia
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En la Tabla 3 se observa que las cajas producidas son de un promedio de 1368 cajas,
las cuales son menores a las cantidades programadas (2160), es por ello que al
momento de calcular la eficacia mediante su respectiva formula arrojéo un porcentaje
del 63,3%.

A continuacion, se muestra una comparacion de las cantidades producidas para los

meses de noviembre y diciembre.

Figura 3: Gréfico sobre las cantidades producidas campafia 2023

CANTIDADES PRODUCIDAS EN NOVIEMBRE Y

DICIEMBRE
1368
1400
1350 1303
1300 /*
1250 /
1200

NOVIEMBRE DICIEMBRE

NOVIEMBRE DICIEMBRE

Fuente 6: Elaboracion propia

Del grafico anterior, al realizar la comparacion entre las cajas de mango producidas
para los meses de noviembre (2023) y diciembre (2023) se puede observar que el
aumento de la eficacia no es significativo ya que solamente incrementé en 65 cajas,

esto representa un promedio de 3.01% de aumento.

Asimismo, en lo concerniente al post test de la eficacia tras haber aplicado las
herramientas de “produccién limpia”, se recolectaron datos en los meses de enero y

febrero, los cuales se muestran a continuacion.
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Tabla 4. Eficacia después de la aplicacion del Lean Manufacturing - enero

EMPACADORA GRAN CRUZ SAC
Datos de la empresa Area de produccion
Formula Eficacia
Datos recolectados Cantidades producidas
(Cantidades programadas) x 100%
Dias laborables Cantidades producidas Cantidades % de
programadas eficacia

2 1440 2160 66,7%

3 1440 2160 66,7%

4 1620 2160 75,0%

5 1800 2160 83,3%

8 1620 2160 75,0%

9 1620 2160 75,0%

10 1620 2160 75,0%

11 1620 2160 75,0%

12 1800 2160 83,3%

13 1980 2160 91,7%

15 1980 2160 91,7%

16 1980 2160 91,7%

17 1800 2160 83,3%

18 1980 2160 91,7%

19 1800 2160 83,3%

20 1980 2160 91,7%

22 1980 2160 91,7%

23 1800 2160 83,3%

24 1800 2160 83,3%

25 1980 2160 91,7%

26 1980 2160 91,7%

27 1800 2160 83,3%

29 1800 2160 83,3%

30 1980 2160 91,7%

31 1980 2160 91,7%
Promedio 1807 2160 83,7%

Fuente 7: Elaboracion propia

En la Tabla 4 se observa que la eficacia en el mes de enero fue de 83,7%, lo cual

representa un valor éptimo ya que se estan produciendo un total de 1807 cajas diarias.
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Tabla 5. Registro de la eficacia después de la aplicacion del Lean Manufacturing en el

mes de febrero

EMPACADORA GRAN CRUZ SAC
Datos de la empresa Area de produccion
Formula Eficacia
Datos recolectados Cantidades producidas
(Cantidades programadas) x 100%
Dias laborables Cantidades producidas Cantidades % de
programadas eficacia

1 1620 2160 75,0%

2 1620 2160 75,0%

3 1800 2160 83,3%

5 1800 2160 83,3%

6 1620 2160 75,0%

7 1620 2160 75,0%

8 1800 2160 83,3%

9 1620 2160 75,0%

10 1800 2160 83,3%

12 1800 2160 83,3%

13 1980 2160 91,7%

14 1800 2160 83,3%

15 1980 2160 91,7%

16 1980 2160 91,7%

17 1800 2160 83,3%

19 1980 2160 91,7%

20 1980 2160 91,7%

21 1980 2160 91,7%

22 1800 2160 83,3%

23 1800 2160 83,3%

24 1980 2160 91,7%

26 1800 2160 83,3%

27 1980 2160 91,7%

28 1800 2160 83,3%

29 1980 2160 91,7%
Promedio 1829 2160 84,7%

Fuente 8: Elaboracién propia
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Enla Tabla 5 se observa que la eficacia esta en buen estado, ya que alcanzé un 84,7%,

lo que representa un promedio de 1829 cajas producidas diariamente.

A continuacion, se muestra la eficacia inicial y actual tras haberse aplicado el método

de manufactura esbelta:

Tabla 6. Eficacia antes y después del Lean Manufacturing

EFICACIA ANTES 61,8%

EFICACIA DESPUES 84,2%

Fuente 9: Eficacia antes y después del Lean Manufacturing

Figura 4: Grafico sobre la Eficacia antes y después del Lean Manufacturing

EFICACIA ANTES Y DESPUES DEL METODO
LEAN MANUFACTURING

90.0% 84.2%

80.0%
70.0% 61./
60.0%
50.0%
40.0%
30.0%
20.0%
10.0%

0.0%
EFICACIA INICIAL EFICACIA ACTUAL

Fuente 10: Elaboracion propia

Tal y como se mostro en la Figura 4, se observo un incremento de la eficacia en 22,4%,
lo que quiere decir que la implementacion de las estrategias de manufactura esbelta
influyé de manera positiva respecto al indicador de la eficacia de la empacadora. Es
importante mencionar que se promediaron los resultados para el periodo de noviembre
y diciembre obteniendo un 61,8% de eficacia inicial, lo mismo se aplic6é para los meses

de enero y febrero consiguiendo un 84,2% de eficacia actual.
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Prueba de normalidad:
HO: Los datos presentan una distribucién normal
H1: Los datos no presentan una distribucion normal

Si: p<0.05, se rechaza la HO y se acepta la H1 ; p>0.05, se acepta la HO y se rechaza
la H1.

Figura 5: Prueba de normalidad

Kolgomorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl. Sig.
EFICACIAINI ,310 50 ,000 ,739 50 ,000
EFICACIADES ,231 50 ,000 ,831 50 ,000

Fuente 11: SPSS

Debido a que el valor de p es menor a 0.05, se interpreta que se rechaza la hipétesis
nula y se acepta la hipétesis alterna. Esto quiere decir que los datos de eficacia no
tienen una distribucién normal.

Prueba estadistica:

HO: La aplicacion de lean manufacturing no incrementa la eficacia

H1: La aplicacion de lean manufacturing incrementa la eficacia

Si: p<0.05, se rechaza la HO y se acepta la H1 ; p>0.05, se acepta la HO y se rechaza
la H1.

Figura 6: Prueba descriptiva

EFICACIA DESPUES - EFICACIA ANTES
Z -6,129°
Sig. Asintotica(bilateral) ,000
Fuente 12: SPSS

Al contrastar las hipotesis y evaluar el valor de p, el cual es menor a 0.05, se interpreta

que la aplicacion de lean Manufacturing increment6 la eficacia.

Por otro lado, con el objetivo de incrementar la eficiencia se realizé la implementacion
de las herramientas de “produccion sin desperdicios”, lo cual permitié optimizar los
tiempos y cantidades proyectadas por la empresa en estudio. En esta parte del proyecto
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también se llevd a cabo la toma de datos en un pretest, para lo cual se evalud el

diagnostico de la eficiencia inicial utilizando las fichas de registro (Anexo 2.8).

A continuacion, se muestran los datos respecto a la eficiencia inicial:

Tabla 7. Registro de la eficiencia antes de la aplicacion de Lean Manufacturing en el
mes de noviembre.

EMPACADORA GRAN CRUZ SAC
Datos de la empresa Area de produccion
Formula Eficiencia
Datos recolectados ( Cantidades producidas/Tiempo utilizado )
Cantidades programadas / Tiempo programado
Dias laborables Tiempo utilizado Tiempo programado (min.) Eficiencia
(min.)

2 589.68 570 0.48

3 591.12 570 0.48

4 594.48 570 0.56

6 595.68 570 0.48

7 591.36 570 0.56

8 591.72 570 0.64

9 591.96 570 0.64

10 591.84 570 0.56

11 592.80 570 0.56

13 592.92 570 0.56

14 594.72 570 0.64

15 593.64 570 0.64

16 592.92 570 0.64

17 592.68 570 0.56

18 595.44 570 0.56

20 594.12 570 0.56

21 593.40 570 0.56

22 592.92 570 0.64

23 592.92 570 0.64

24 591.12 570 0.56

25 592.56 570 0.56

27 593.04 570 0.56

28 592.44 570 0.56

29 593.40 570 0.64

30 591.96 570 0.64
Promedio 592.83 570 0.58

Fuente 13: Elaboracion propia
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Tal y como se mostré en la Tabla 7, la eficiencia en el mes de noviembre fue de 0.58,

lo que quiere decir que el proceso no es eficiente ya que el resultado es menor a la

unidad.

Tabla 8. Registro de la eficiencia antes de la aplicacion de Lean Manufacturing en el

mes de diciembre.

EMPACADORA GRAN CRUZ SAC
Datos de la empresa Area de produccion
Formula Eficiencia
Datos recolectados (Cantidades producidas/Cantidades programadas )
Tiempo utilizado / Tiempo programado
Dias laborables Tiempo utilizado Tiempo programado (min.) Eficiencia
(min.)
1 588.36 570 0.65
2 589.44 570 0.65
4 591.60 570 0.56
5 593.76 570 0.56
6 591.48 570 0.64
7 591.36 570 0.64
8 591.72 570 0.56
9 592.44 570 0.56
11 592.44 570 0.64
12 592.32 570 0.64
13 593.64 570 0.64
14 592.08 570 0.56
15 592.08 570 0.56
16 592.20 570 0.64
18 593.76 570 0.64
19 593.52 570 0.56
20 593.64 570 0.64
21 594.00 570 0.64
22 594.00 570 0.64
23 591.48 570 0.64
26 592.20 570 0.56
27 592.20 570 0.56
28 592.20 570 0.56
29 591.24 570 0.64
30 592.08 570 0.64
Promedio 592.21 570 0.61

Fuente 14: Elaboracion propia
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En la Tabla 8 se observé que la eficiencia en diciembre fue de 0.61, al ser un resultado

menor a la unidad se interpreta que el proceso no es eficiente.

Asimismo, luego de la aplicacion del método lean se llevé a cabo el post test de la

eficiencia, en el cual se analizaron los datos en los meses de enero y febrero.

Tabla 9. Registro de la eficiencia después de la aplicacion de Lean Manufacturing en
el mes de enero.

EMPACADORA GRAN CRUZ SAC
Datos de la empresa Area de produccion
Formula Eficiencia
Datos recolectados ( Cantidades producidas/Tiempo utilizado )
Cantidades programadas | Tiempo programado
Dias laborables Tiempo utilizado Tiempo programado (min.) Eficiencia
(min.)

2 475.20 570 0.80

3 470.28 570 0.81

4 475.32 570 0.90

5 468.96 570 1.01

8 471.24 570 0.91

9 472.08 570 0.91

10 470.04 570 0.91

11 469.44 570 0.91

12 469.44 570 1.01

13 475.20 570 1.10

15 476.64 570 1.10

16 469.08 570 1.11

17 470.76 570 1.01

18 469.80 570 1.11

19 472.32 570 1.01

20 471.12 570 1.11

22 471.12 570 1.11

23 470.04 570 1.01

24 470.40 570 1.01

25 471.60 570 1.11

26 468.60 570 111

27 470.28 570 1.01

29 476.28 570 1.01

30 476.28 570 1.10

31 469.32 570 1.11
Promedio 471,63 570 1.01

Fuente 15: Elaboracion propia
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Tal y como se muestra en la Tabla 9, la aplicacién del método lean influy6 positivamente

en la empacadora, ya que se logré un aumento a 1.01 para el mes de enero, lo que

quiere decir que el proceso demuestra eficiencia.

A continuacion se muestra la eficiencia en el mes de febrero.

Tabla 10. Eficiencia después de la aplicacion de lean manufacturing para el mes de

febrero.

Datos de la empresa

EMPACADORA GRAN CRUZ SAC

Area de produccion

Formula Eficiencia
Datos recolectados ( Cantidades producidas/Tiempo utilizado )
Cantidades programadas / Tiempo programado
Dias laborables Tiempo utilizado Tiempo programado (min.) Eficiencia
(min.)
1 464.04 570 0.92
2 462.48 570 0.92
3 461.76 570 1.03
5 461.64 570 1.03
6 462.36 570 0.92
7 468.96 570 0.92
8 469.44 570 1.01
9 462.24 570 0.92
10 463.08 570 1.03
12 462.84 570 1.03
13 462.12 570 1.13
14 461.16 570 1.03
15 462.84 570 1.13
16 467.16 570 1.13
17 468.00 570 1.01
19 462.84 570 1.13
20 467.88 570 1.12
21 460.68 570 1.13
22 463.08 570 1.03
23 461.16 570 1.03
24 462.48 570 1.13
26 464.04 570 1.03
27 460.68 570 1.13
28 462.72 570 1.03
29 462.60 570 1.13
Promedio 463.53 570 1.04

Fuente 16: Elaboracion propia
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Luego de haber evaluado la eficiencia en un post test, se observé un aumento a 1.04

en febrero, lo que quiere decir que el proceso de produccién demuestra eficiencia.

A continuacién, se muestra una comparacion entre la eficiencia inicial y actual tras

haberse aplicado el método de manufactura esbelta.

Tabla 11. Eficiencia inicial y eficiencia actual de EGC

Eficiencia antes 0.60

Eficiencia después 1.03

Fuente 17: Elaboracion propia

De la tabla anterior se interpreta un aumento en la eficiencia en 0.43, la eficiencia actual
de 1.03 significa que el proceso productivo si es eficiente, lo que quiere decir que el

lean manufacturing ha generado un impacto positivo en el indicador de eficiencia.
Prueba de normalidad:

HO: Los datos presentan una distribucién normal

H1: Los datos no presentan una distribucion normal

Si: p<0.05, se rechaza la HO y se acepta la H1 ; p>0.05, se acepta la HO y se rechaza
la H1.

Figura 7: Prueba de normalidad

Kolgomorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico gl. Sig.
EFICIENCIAINI ,305 50 ,000 157 50 ,000
EFICIENCIADES ,184 50 ,000 ,888 50 ,000

Fuente 18: SPSS

Al haber obtenido un p menor a 0.05 se interpreta que se rechaza la hipétesis nula y se
acepta la hipétesis alterna. Esto quiere decir que los datos de eficacia no tienen una
distribucion normal.

Prueba estadistica:

Hipotesis nula: La aplicacion de lean manufacturing no incrementa la eficiencia

Hipotesis alterna: La aplicacion de lean manufacturing incrementa la eficiencia
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Si: p<0.05, se rechaza la Ho y aceptamos la Ha ; p>0.05, se acepta la Ho y rechazamos

la Ha.

Figura 8: Prueba estadistica

EFICIENCIA DESPUES - EFICIENCIA ANTES
z -6,154°
Sig. Asintotica(bilateral) ,000
Fuente 19: SPSS

Al contrastar las hip6tesis y evaluar el valor de p, el cual es menor a 0.05, se interpreta

gue la aplicacion de lean Manufacturing incremento la eficiencia.

Continuando con el proyecto, para cumplir con el objetivo de disminuir los tiempos de
produccion, se realizd un pre y post test, para esto fue necesario el uso de un
crondmetro digital para un acercamiento mas exacto al tiempo real de produccion, esta
informacion recolectada fue plasmada en los registros de tiempos, lo cual se puede

observar en el Anexo 2.4.

A continuacién, se muestra un resumen de los tiempos iniciales para los meses de

noviembre y diciembre:

Tabla 12. Tiempos del proceso productivo en el mes de noviembre

DATOS TIEMPO
1 129.14
2 129.26
3 129.54
4 129.64
5 129.28
6 129.31
7 129.33
8 129.32
9 129.40

10 129.41
11 129.56
12 129.47
13 129.41
14 129.39
15 129.62
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16 129.51
17 129.45
18 129.41
19 129.41
20 129.26
21 129.38
22 129.42
23 129.37
24 129.45
25 129.33
PROMEDIO 129.41

Fuente 20: Elaboracion propia

Tabla 13. Tiempos del proceso productivo en el mes de diciembre

DATOS TIEMPO
1 129.03
2 129.12
3 129.30
4 129.48
5 129.29
6 129.28
7 129.31
8 129.37
9 129.37

10 129.36
11 129.47
12 129.34
13 129.34
14 129.35
15 129.48
16 129.46
17 129.47
18 129.50
19 129.50
20 129.29
21 129.35
22 129.35
23 129.35
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24 129.27
25 129.34
PROMEDIO 129.35

Fuente 21. Elaboracion propia

Luego de haber obtenido los datos sobre los tiempos iniciales correspondientes a los

meses de noviembre y diciembre, se realizé la toma de tiempos actuales, es decir luego

de la aplicacion de Lean Manufacturing, los cuales se presentan a continuacion.

Tabla 14. Tiempos del proceso productivo en el mes de enero

DATOS TIEMPO
1 119.66
2 119.19
3 119.61
4 119.08
5 119.27
6 119.34
7 119.17
8 119.12
9 119.12
10 119.60
11 119.72
12 119.09
13 119.23
14 119.15
15 119.36
16 119.26
17 119.12
18 119.12
19 119.17
20 119.20
21 119.30
22 119.05
23 119.19
24 119.69
25 119.11

PROMEDIO 119.28

Fuente 22: Elaboracion propia
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Tabla 15. Tiempos del proceso productivo en el mes de febrero

DATOS TIEMPO
1 118.67
2 118.54
3 118.48
4 118.47
5 118.53
6 119.08
7 119.12
8 118.52
9 118.59
10 118.57
11 118.51
12 118.43
13 118.57
14 118.93
15 119.00
16 118.57
17 118.99
18 118.39
19 118.59
20 118.43
21 118.54
22 118.67
23 118.39
24 118.56
25 118.55

PROMEDIO 118.62

Fuente 23: Elaboracion propia

Al realizar una comparacién entre los tiempos iniciales y los tiempos actuales luego de
la implementacion de la filosofia de manufactura esbelta obtenemos los siguientes

promedios:

Tabla 16. Promedio de tiempos iniciales y actuales

Tiempo inicial 129.38

Tiempo actual 118.95
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Fuente 24: Elaboracion propia

Tal y como se puede observar en la tabla anterior, los tiempos del proceso productivo

se lograron reducir de 129.38 minutos a 118.95 minutos.
Prueba de normalidad:

HO: Los datos presentan una distribucién normal

H1: Los datos no presentan una distribucion normal

Si: p<0.05, se rechaza la HO y se acepta la H1 ; p>0.05, se acepta la HO y se rechaza
la H1.

Kolgomorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl. Sig.
TIEMPO ,096 50 ,200* ,969 50 ,203
ANTES
TIEMPO ,184 50 ,000 911 50 ,001
DESPUES

Fuente: SPSS

Al haber obtenido un p menor a 0.05, contrastando las hipotesis, se interpreta que los
datos de los datos no presentan una distribucién normal.

Prueba estadistica:

Hipotesis nula: La aplicacion de lean manufacturing no reduce los tiempos

Hipotesis alterna: La aplicacion de lean manufacturing reduce los tiempos

Si: p<0.05, se rechaza la Ho y aceptamos la Ha ; p>0.05, se acepta la Ho y rechazamos

la Ha.

Figura 9: Prueba estadistica

TIEMPO DESPUES - TIEMPO ANTES
z -6,154°
Sig. Asintotica(bilateral) ,000

Fuente 25: SPSS

Al contrastar las hip6tesis y evaluar el valor de p, el cual es menor a 0.05, se interpreta

gue la aplicacion de lean Manufacturing reduce los tiempos.
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Finalmente, respecto al objetivo principal de mejorar la productividad, se procedié a
realizar el calculo mediante el software Microsoft Excel, donde se hallaron las
cantidades sobre la productividad inicial, es decir antes del método, lo cual se muestra
a continuacion, cabe resaltar que para ello se calcularon los promedios de las

cantidades y tiempos en los meses de noviembre y diciembre.

Tabla 17. Productividad inicial (Noviembre — Diciembre)

EMPACADORA GRAN CRUZ SAC
Datos de la empresa Area de produccion
Formula Productividad
Datos recolectados Produccion obtenida / Tiempo utilizado
N° Dias Produccién obtenida Tiempo utilizado (horas) Productividad
(cajas) (Cajas/hora)
1 1260 9,82 128
2 1260 9,84 128
3 1260 9,88 127
4 1170 9,91 118
5 1350 9,86 137
6 1440 9,86 146
7 1350 9,86 137
8 1260 9,87 128
9 1350 9,88 137
10 1350 9,88 137
11 1440 9,90 145
12 1350 9,88 137
13 1350 9,88 137
14 1350 9,87 136
15 1350 9,91 127
16 1260 9,90 136
17 1350 9,89 146
18 1440 9,89 146
19 1440 9,89 137
20 1350 9,86 128
21 1260 9,87 128
22 1260 9,88 128
23 1260 9,87 146
24 1440 9,87 146
25 1440 9,87 136
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Promedio

135

Fuente 26: Elaboracion propia

En la Tabla 17 se observa que la productividad inicial obtenida fue de 135 cajas por

hora, lo cual representa un 59,38% de productividad respecto a lo planificado por

Empacadora Gran Cruz.

A continuacién, se muestra la productividad actual, es decir después de la

implementacion del método lean manufacturing, con este fin se calcularon los

promedios de las cantidades y tiempos para los meses de enero y febrero.

Tabla 18. Productividad actual (Enero — Febrero)

Datos de la empresa

EMPACADORA GRAN CRUZ SAC

Area de produccion

Datos recolectados

Férmula

Produccion obtenida / Tiempo utilizado

Productividad

N° Dias Produccién obtenida Tiempo utilizado (horas) Productividad
(cajas) (Cajas/hora)
1 1530 7,83 195
2 1530 7,77 197
3 1710 7,81 219
4 1800 7,76 232
5 1620 7,78 208
6 1620 7,84 207
7 1710 7,83 218
8 1620 7,76 209
9 1800 7,77 232
10 1890 7,82 242
11 1980 7,82 253
12 1890 7,75 244
13 1890 7,78 243
14 1980 7,81 254
15 1800 7,84 230
16 1980 7,78 254
17 1980 7,83 253
18 1890 7,76 244
19 1800 7,78 231
20 1890 7,77 243
21 1980 7,76 255
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22 1800 7,79 231
23 1890 7,81 242
24 1890 7,83 242
25 1980 7,77 255

Promedio 233

Fuente 27: Elaboracion propia

Como se observo en la tabla anterior, el promedio de la productividad actual es de 233
cajas por hora, lo cual representa un aumento de 98 cajas producidas por cada hora
trabajada. Es decir, la aplicacién de las herramientas Lean ha influido de manera
significativa en el proceso de produccion de mango de la empresa en estudio.

Prueba de normalidad:

HO: Los datos presentan una distribucién normal
H1: Los datos no presentan una distribucion normal

Si: p<0.05, se rechaza la HO y se acepta la H1 ; p>0.05, se acepta la HO y se rechaza
la H1.

Figura 10: Prueba de normalidad

Kolgomorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico o] Sig. Estadistico gl. Sig.
PROD , 186 25 ,026 ,890 25 ,011
ANTES
PROD ,199 25 ,012 ,899 25 ,017
DESPUES

Fuente 28: SPSS

Al haber obtenido un p menor a 0.05 y al contrastar las hipoétesis, se intepreta que los

datos no presentan una distribucion normal.

Prueba estadistica:

Hipotesis nula: La aplicacion de lean manufacturing no mejora la productividad
Hipotesis alterna: La aplicacion de lean manufacturing mejora la productividad

Si: p<0.05, se rechaza la Ho y aceptamos la Ha ; p>0.05, se acepta la Ho y rechazamos

la Ha.
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Figura 11: Prueba estadistica

PROD DESPUES - PROD ANTES
z -4,373°
Sig. Asintotica(bilateral) ,000
Fuente 29: SPSS

Al contrastar las hipotesis y evaluar el valor de p, el cual es menor a 0.05, se interpreta

gue la aplicacion de lean Manufacturing mejora la productividad.

Para lograr los resultados anteriormente expuestos, se realizd la aplicacion de las
herramientas Lean Manufacturing enfocadas en la mejora continua, a continuacién, se

presenta el desarrollo de esta metodologia:

Se inicié con la implementacion de las 5’S, para lo cual fue necesario evaluar la
situacion inicial en la empresa respecto a este método, cabe mencionar que se utilizo
el Check list (Anexo 2.5).

En la Tabla 19 se muestra la informacién sobre el nivel de cumplimiento obtenido:

Tabla 19. Grado de cumplimiento de las 5’S — noviembre 2023

ITEM Sl NO
TOTAL 7 13
% DE CUMPLIMIENTO 35%
NIVEL Por debajo del promedio

Fuente 30: Elaboracion propia (Revisar anexo 2.5.1.)

En la Tabla 19 se observa un 35% respecto al cumplimiento de la herramienta 5’S, lo
gue quiere decir que el nivel se encuentra por debajo del promedio. En la Figura 12 se

muestra el grafico respectivo:
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Figura 12: Gréafico sobre el cumplimiento de las 5’S — noviembre 2023
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Fuente 31: Elaboracion propia

Tal y como se observa en la Figura 12, en las etapas de Orden, Estandarizacion y

Disciplina se identificé un porcentaje de cumplimiento del 25%, mientras que en las

fases de Clasificacion y Limpieza se obtuvo un 50%. Debido a eso, es necesario realizar

actividades de seleccion y orden, en las cuales se asignen lugares para los materiales

y equipos, asimismo, llevar a cabo un programa de limpieza, charlas a los trabajadores

y registros para estandarizar el proceso y fomentar la disciplina en los colaboradores.

Luego de haber realizado el diagnostico de esta metodologia se procedio a formar el

comité encargado de la implementacion de las 5’'S, a continuacion, se presentan los

encargados:

Tabla 20. Comité de implementacion de las 5°’S

Funcién Responsable Cargo
Presidente Jefe de produccion Jefe de produccion
Secretario 1 Tesista 1 Secretario
Secretario 2 Tesista 2 Secretario

Fuente 32: Elaboracion propia

Continuando con la aplicacién de este método, se procedio a planificar las acciones

para cada fase, las cuales son:
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Tabla 21. Actividades por fase de las 5’S

Fase Actividad
Determinar los elementos
Clasificar imprescindibles y sobrantes
Separar los materiales innecesarios
Destinar zonas de almacenamiento
Ordenar Organizar lo necesario
Realizar la rotulacién
Limpiar Disefiar un programa de limpieza
Estandarizar Verificar el cumplimiento
Promover el método mediante afiches
Disciplina Llevar a cabo charlas y pausas activas
Disefiar una ficha de control

Fuente 33: Elaboracién propia

Luego de haber planificado las actividades, se procedio a iniciar con la aplicacion de

la metodologia:

Primera fase: Seiri — Clasificacion:

En la primera fase, fue necesaria la colaboracion de todos los colaboradores de las

distintas areas para realizar la asignacion de los elementos necesarios para sus

funciones. A continuacién, se muestra en la Figura 13, una de las areas en desorden.

Figura 13: Area de produccion desorganizada

Fuente 34: EGC

Con la finalidad de realizar de forma adecuada la clasificacion, se utilizo el siguiente

criterio:
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Figura 14: Criterio de clasificacion

5

HNO

L1

k1]

Fuente 35: EGC

De esta manera, con ayuda de este criterio, se logré recuperar un espacio de 5m? en
ese pasillo, y agregando los otros espacios, se obtuvo un total de 25m? recuperados,

permitiendo asi el libre transito.

Segunda fase: Seiton — Ordenar:

Después de la clasificacion de elementos, se procedié con la segunda fase, la cual
consistié en ordenar el ambiente de trabajo junto a todos los colaboradores. En este
sentido, se llevd a cabo la organizacion de las jabas vacias y llenas con la finalidad de
generar un ambiente libre de obstaculos. Cabe resaltar que la metodologia esta
enfocada en todas las areas involucradas con el proceso, por lo que también se realizé
la organizacion y orden en oficinas de produccion. A continuacion, se muestra en la

Figura 15, el area organizada y ordenada.
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Figura 15: Area de produccion organizada

Fuente 36: EGC

Figura 16: Jabas con mango organizadas

Fuente 37: EGC

Figura 17: Portafolios y registros rotulados y ordenados

Fuente 38: EGC
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Tercera fase: Seiso — Limpieza:

Para la tercera fase de las 5'S, fue necesaria la cooperacion de los trabajadores, ya

gue se establecié un programa de limpieza (Figura 18), el cual se debia cumplir antes,

durante y después de la jornada laboral. Cabe resaltar que se solicitd la intervencién

del jefe de produccién para el seguimiento de las actividades de limpieza en todas las

areas del proceso productivo.

Figura 18: Programa de limpieza

PROGRAMA DE LIMPIEZA

Area Cantidad de Limpieza Frecuencia
trabajadores Horario

Recepcion 4 08:00 - 08:10 Diario
am/Final de turno

Area de lavado 2 08:00 — 08:05 Diario
am/Final de turno

Calibrado 4 08:00 — 08:10 Diario
am/Final de turno

Enlace a 2 08:00 — 08:10 Diario
Hidrotérmico am/Final de turno

Pasillos 2 08:00 — 08:10 Diario
am/Final de turno

Empaque 4 08:00 — 08:10 Diario

am/Final de turno

Fuente 39: EGC

Figura 19: Limpieza en area de lavado, enlace y pasillos
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Fuente 40: EGC

Cuarta fase: Seiketsu — Estandarizacion:

En la cuarta “S” se establecieron procedimientos enfocados en mantener las areas y
ambiente de trabajo en Optimas condiciones, este proceso de estandarizacion se

evidencia en las siguientes imagenes:

1) Se deben organizar las jabas de mango en sus respectivas bases, tal y como se
muestra en la Figura 20.

Figura 20: Jabas ordenadas en sus respectivas bases

Fuente 41: EGC
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2) Debe prevalecer el orden y limpieza en todas las etapas del proceso productivo,

de modo que no existan obstaculos, tal y como se muestra en la Figura 21.

Figura 21: Area de produccion limpia y ordenada

Fuente 42: EGC

3) Lazona de recepcion y muestreo de materia prima debe permanecer limpia y sin
restos de mango, ya que esto puede generar la presencia de insectos, tal cual la

Figura 22.

Figura 22: Zona de recepcién y muestreo limpia y ordenada

Fuente 43: EGC

4) Respecto al producto terminado, este debe permanecer organizado sobre

parihuelas, tal y como se muestra en la Figura 23.
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Figura 23: Cajas de producto terminado ordenadas por bloques

Fuente 44: EGC

5) El area de empaque debe permanecer limpia antes y al final del proceso

productivo, asi como se muestra en la Figura 24.

Figura 24: Area de empaque limpia y ordenada

Fuente 45: EGC

Por otro lado, con la finalidad de mantener las areas del proceso de produccién de
mango, limpias y ordenadas, se hizo uso de la lista de chequeo para valorar el
cumplimiento de la metodologia y realizar su respectivo seguimiento e inspeccion para

evitar el desorden y un ambiente sucio.

51



Quinta fase: Shitsuke — Disciplina:

En la ultima fase surgié el interés por promover la cultura de mejora continua en todos
los colaboradores del equipo de trabajo de la empacadora, para ello se realizaron las
siguientes actividades:

- Se establecieron afiches para concientizar a los colaboradores sobre las 5'S.
(Figura 25).

- Se realizaron charlas y pausas activas en todas las partes del proceso.
(Figura 26).

- Se disend una ficha de control sobre el método 5’S (Figura 27).

Figura 25: Afiches de las 5°S

2.5ETON
ORDENAR

3.56150

AR
« UMPIAR

Fuente 46: EGC

Figura 26: Equipo de charlas de sensibilizacion y pausas activas

Fuente 47: EGC
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Figura 27: Registro de seguimiento y control

REGISTRO DE SEGUIMIENTO Y CONTROL
5’S
Criterio Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago | Set | Oct | Nov | Dic
N.2 auditorias
% de
cumplimiento
Nivel de 5’S

Demuestra
cumplimiento
Cumple con
las normas
Fuente 48: Elaboracion propia

Luego de haber aplicado la metodologia de las 5’S en Empacadora Gran Cruz con el
objetivo de mejorar la productividad, se realizé un POST-TEST el cual se llevé a cabo
en el periodo de enero con la finalidad de verificar el nivel actual de las 5'S en la

organizacion, lo cual se puede observar en el Anexo 2.5.2.

A continuacién, se muestra un cuadro sobre el nivel de cumplimiento obtenido luego de

su implementacion:

Tabla 22. Grado de cumplimiento de las 5’S — enero 2024

ITEM Sl NO
TOTAL 19 1
% DE CUMPLIMIENTO 95%
NIVEL Excelente

Fuente 49: Elaboracion propia (Revisar 2.5.1)

Se puede visualizar en la Tabla 22, que el cumplimiento actual de las 5’S se
encuentra en un nivel Excelente con un 95%. A continuacién, se muestra un grafico

sobre el cumplimiento de la metodologia.

53



Figura 28: Gréafico sobre el cumplimiento de las 5°'S — enero 2024
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Fuente 50: Elaboracion propia

En la Figura 28 se observo que el nivel de cumplimiento para las fases de Clasificacion
y Orden aumentaron a 100%, de igual manera, la etapa de Limpieza aumenté a 75% y
finalmente, se obtuvo un incremento a 100% en las fases de Estandarizacion y
Disciplina. En este sentido, se sintetiza que la aplicacién de las 5’S ayudd6 a obtener
ambientes de trabajo mas organizados, ordenados y limpios para la éptima realizacion
de actividades, asimismo, cabe resaltar que mediante esta herramienta se logra la
disminucién de tiempos, el aumento de la eficacia y la eficiencia, ya que los
colaboradores realizan sus operaciones con mayor comodidad y agilidad, sin presencia

de desorden.

Luego de haber aplicado la herramienta de las 5'S, se procedié a implementar el
método Poka Yoke, también conocido como “A prueba de errores”. En este sentido, se
desarrollaron las siguientes etapas: Analizar el defecto, Conocer el error que causa el
defecto, Implementacion de Poka Yoke y su respectiva Evaluacion una vez

implementada la metodologia.

Para analizar el defecto, se realiz6 el seguimiento al registro de la toma de tiempos
(Anexo 2.4.) y al Diagrama Analitico del proceso, en los cuales se identificé el area que
demanda mayor tiempo y que presenta mayor cantidad de demoras y errores en el

proceso de produccion, siendo esta la etapa de Calibrado de la materia prima.

Luego de ello, se procedié a conocer el error o los errores causantes de las demoras y
desperdicios en los tiempos de produccidn para el area identificada. Esto se realiz6 con

ayuda del formato de registro de errores y defectos (Anexo 2.7.), en el cual se
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plasmaron datos de acuerdo a la evaluacion durante un periodo de 8 semanas

(Noviembre y Diciembre 2023).

De este registro se interpreta que se encontraron 3 errores semanalmente en el area

de calibrado, estos son los siguientes:

- Falta de mantenimiento a la maquina calibradora, lo cual causaba paradas
no planificadas y defectos en la fruta calibrada.

- Fallas en el pesado de la fruta por la maquina calibradora, lo cual causaba
eqguivocaciones en el calibrado del mango.

- Equivocaciones en el paletizado, esto causaba demoras significativas en el
proceso de calibrado y es la operacion que demandaba mayor tiempo.

Estos errores se identificaron durante las 8 semanas de evaluacion, es decir, se tiene

un total de 24 errores encontrados.

Una vez analizados los errores se procedié a realizar la propuesta de mejora, la cual
consistid en implementar dispositivos Poka Yoke en el area de calibrado, con la
finalidad de reducir los errores causados por los colaboradores. Ya que la operacion de
paletizado es la que demanda mayores tiempos de demora, estos dispositivos se

enfocaron en dicha actividad.

Para la puesta en marcha de la implementacion, se solicitdé el apoyo del supervisor de
produccion y los operarios del area de calibrado, los cuales ayudaron a colocar los
Dispositivos Poka Yoke propuestos, a continuacion, se muestra imagenes fotogréaficas
sobre la metodologia en funcién, para ello, se expone en primer lugar la situacion inicial

del area de calibrado respecto al paletizado de la fruta, tal cual la Figura 29.
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Figura 29: Inexistencia de rotulacion en area de calibrado

7 A
T

Fuente 51: EGC

En la Figura 29 se observa que los trabajadores realizaban la anotacién de los calibres
en el suelo del area de labores, lo cual representa un inadecuado procedimiento, ya
que estos calibres se borraban durante el transito de los colaboradores al momento de
paletizar la fruta, lo cual generaba demoras al no poder identificar las zonas de

ubicacion del mango.

Es por ello que se procedié a proponer los dispositivos Poka Yoke para reducir los

tiempos y las demoras, tal y como se muestra en la Figura 30.

Figura 30: Implementacion de dispositivos Poka Yoke

SRR PALETIZADO g .

Fuente 52: EGC
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En la Figura 30 se observa la implementacién de los dispositivos Poka Yoke, los cuales
se disefiaron con el objetivo de mejorar la visibilidad y agilidad de los colaboradores
encargados de la operacion de paletizado de las jabas de mango calibradas y asi
reducir o eliminar por completo las demoras y paradas no proyectadas. Tras haber
realizado la aplicacion de esta herramienta lean, se procedié a evaluar los errores
POST-TEST, se tomaron datos a los meses de enero y febrero con un total de 8
semanas, en las cuales se presentaron solamente 4 errores, esto a comparacion del
PRE-TEST, representa una reduccion del 83.33%, la cual se interpreta como
significativa en lo concerniente a errores y defectos en el proceso, el célculo se presenta

a continuacion.

N# de Errores Anteriores

. N# de Errores posteriores
% de reduccion de errores = | 100 — ( 100) %

4
% de reduccion de errores = (100 - <ﬁx 100)) %

% de reducciéon de errores = 83.33%

De igual manera, tras haber observado e identificado errores ocasionados por la mano
de obra automatizada, es decir en la maquina calibradora y faja de empaque se
procedi6 a realizar la evaluacion de los indicadores de calidad, disponibilidad y
rendimiento de estas (Anexo 2.6.1) con el objetivo de mejorar su tiempo de operaciéon
y funcionamiento. Mediante este formato de registro se obtuvo un OEE de la maquina
calibradora de 81.46%. Para lo cual se desarrollo la propuesta de aplicacion de un Plan
de mantenimiento preventivo, con el objetivo de encontrar y corregir errores antes de
gue provoquen fallas en los procesos, a continuacion, se muestra el Plan en la Figura
31.
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Figura 31: Plan de mantenimiento preventivo

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO. TEMPORADA 2023-2024

) ENERO FEBRERO MARZO
MAQUINAS Y EQUIPOS ENCARGADO FRECUENCIA
2 (3 2 (3|4(1(2|3
AREA DE RECEPCION
Rampas de acceso a planta Mantenimiento Por temporada «
Balanza de 2000 kg Proveedor Semanal X | x X | x o|o|o
AREA DE LAVADO
Bombas de agua Mantenimiento Semanal x | x x | x ololo
Bombas de agua Mantenimiento Mensual
AREA DE CALIBRADO
Mdquina calibradora Mantenimiento Semanal x | x x | x ololo
Mantenimiento de equipo Mantenimiento Mensual
Balanzas de 5 kg Mantenimiento Quincenal X X o
TRATAMIENTO
HIDROTERMICO
Tinas de Itavado B Mantenimiento Mensual
tratamiento
Caldera Mantenimiento Mensual
AREA DE EMPAQUE
Fajas transportadoras Mantenimiento Semanal X | x X | x olo|o
SISTEMA DE
REFRIGERACION
Camaras de refrigeracion | Proveedor/mantenimiento Semanal
X | x X | x ojo|o
Tuneles de refrigeracién | Proveedor/mantenimiento Semanal
X | x X | x ojo|o
TABLEROS
ELECTRICOS/ILUMINACION
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Tableros eI(?ctrlcos: Corea, Mantenimiento Cada 2 meses
Japon, USA X
CUARTOS DE BOMBA
Mantenimientos de bomba | Proveedor/mantenimiento Mensual
X X

Fuente 53: Elaboracion propia

Tal y como se puede observar, se realizd un Plan de mantenimiento preventivo para las
magquinas utilizadas en el proceso productivo, cabe resaltar que para la maquina
calibradora se ha propuesto realizar el mantenimiento o revision de forma semanal con
la finalidad de prevenir fallas. Cabe resaltar que se obtuvieron mejoras en lo
concerniente a los indicadores de disponibilidad, rendimiento y calidad luego de haber
realizado el mantenimiento preventivo, esto demuestra un 6ptimo desempefio en las

maquinas y equipos utilizados en el proceso para la produccién de mango.

Es de conocimiento que el desarrollo del TPM consta de pilares fundamentales para el
éxito de esta herramienta, esto se encuentra plasmado en el Anexo 6 sobre evidencias

complementarias del TPM.
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IV. DISCUSION

Luego de haber aplicado la metodologia lean manufacturing y sus herramientas con la
finalidad de mejorar la productividad y optimizar el ambiente de trabajo para todos los
colaboradores de Empacadora Gran Cruz, se procede con la discusion de los

resultados obtenidos.

Al evaluar el indicador de la eficacia en la empresa en estudio, se presentaron
problemas respecto a las cantidades programadas y producidas, es decir la empresa
no cumplia con la produccion de cajas de mango proyectadas, esto debido a paradas
no planificadas como: fallas en la maquina calibradora a consecuencia de un
mantenimiento correctivo, es decir, no se anticipaban a las fallas o errores, falta de
rotulaciones, es decir, no se contaba con dispositivos para identificar las zona o
ubicacion de las jabas de mango ya calibradas, falta de orden y limpieza, esto
repercutia de manera negativa, ya que los colaboradores no podian realizar sus
actividades de manera adecuada y finalmente, paradas en faja de empaque, por la falta
de un plan de mantenimiento preventivo; todo esto se observa en el diagndstico del pre-
test de la eficacia del proceso de producciéon de mango durante los meses de
Noviembre-2023 (60,3%) y diciembre-2023 (63.3%), periodo en el cual empieza la
cosecha y produccion de mango. Luego de haber evaluado la problemética mediante
técnicas e instrumentos, tales como la observacion y la entrevista con el jefe de
produccion, y tras haber implementado las herramientas lean manufacturing, mediante
la presente investigacion se logré aumentar la eficacia en enero-2024 (83.7%) y febrero-
2024 (84.7%) es decir 1807 y 1829 cajas de mango, respectivamente, lo cual
representa una importante influencia de las herramientas lean manufacturing enfocadas
en la cultura de mejora continua. Del mismo modo, Ocafia (2022), en su proyecto de
investigacion realizé la aplicacion de herramientas lean production tales como 5S,
SMED y TPM con el objetivo de mejorar la productividad, reduciendo los desperdicios
y aquellas actividades que no agregan valor al proceso de produccién, estos fueron
encontrados en el diagndstico de la problematica, en este sentido, obtuvo como
resultado una disminucion de tiempos en un 20% y el aumento de la productividad de
3.08 a 3.15. Mediante dicha investigacion, se destac6 la importancia del método
japonés para optimizar los procesos de una empresay de las capacitaciones en materia

de herramientas de ingenieria para que los colaboradores en conjunto con la
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organizacion ayuden a generar grandes beneficios. De esta manera se demuestra la
similitud de estos estudios, debido a que se emplea la técnica del lean manufacturing
en donde ambas investigaciones verifican cantidades para poder emplear
posteriormente herramientas e incrementar de acuerdo con lo que la empresa espera

producir.

Para el siguiente resultado sobre el aumento de la eficiencia, se evallan los tiempos
programados y tiempos utilizados, asi como las cantidades producidas y planificadas,
para ello se realiz6 un diagrama analitico del proceso y el registro de toma de tiempos
de las diversas actividades que se dan en las diferentes areas del proceso de
produccion de la empacadora. En el presente estudio se realizaron 50 observaciones,
las cuales fueron plasmadas en la ficha de registro de eficiencia, llevando a cabo un
pre y post test, mediante el cual, se observo en el diagrama analitico que se tenia un
promedio de 129.3 minutos para realizar solamente 1 pallet equivalente a 180 cajas de
mango. Después de aplicar las herramientas lean manufacturing se determin6 un nuevo
tiempo, obteniendo un resultado favorable para el mes de enero con un promedio de
471.63 minutos para un total de 12 pallets y para el mes de febrero se obtuvo un
promedio de 463.53 para un total de 12 pallets, es importante resaltar que se evaluaron
y analizaron los datos mediante el software SPSS para contrastar la hipotesis, se
obtuvo un aumento de la eficiencia de 0.60 a 1.03, esto represento que la aplicacion de
la metodologia si aumento la eficiencia, esto fue sustancial ya que permite a la empresa
en estudio cumplir con lo planificado de acuerdo con la produccion diaria, en este
aspecto se resalta la importancia de optimizar los ambientes de trabajo en cada una de
las etapas del proceso, ya que esto permite que los colaboradores realicen sus
funciones y actividades de forma agil, comoda y segura. Esto se encuentra vinculado
con la investigaciéon de Hernandez y Rios (2022), en la cual se aplicé la metodologia
lean manufacturing con la finalidad de aumentar la productividad de una empresa.
Mediante este proyecto se logré mejorar la eficiencia de la planta a 86% aplicando la
herramienta del TPM o Mantenimiento productivo total, de igual manera, se formé una
disciplina enfocada en el orden y la limpieza de los colaboradores y su ambiente de
labores, incrementando asi el porcentaje de cumplimiento de las 5S de 48% a 85%,
finalmente, mediante la aplicacion del método SMED, se logré reducir el tiempo de

preparacion con un ahorro de 1.22 horas. En dicha investigacion se destaca la
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importancia de realizar un adecuado seguimiento a las actividades del proceso con la

finalidad de monitorear las mejoras actuales y anticiparse a futuras fallas.

Ademas, en lo que concierne a los resultados obtenidos respecto a los tiempos del
proceso de produccion, se realizo la medicion de tiempos mediante un cronémetro
digital, esta informacién fue plasmada en la ficha de registro de tiempos para su
evaluacion. Tras haber realizado el céalculo del promedio de los tiempos iniciales, se
obtuvieron 129.38 minutos del proceso productivo, debido a eso nacio la necesidad de
implementar mejoras que permitan optimizar los tiempos de procesos en cada una de
las areas, donde se presentaban problemas sobre tiempos muertos, errores y falta de
orden. Luego de haber detectado las demoras, se procedié con la implementacion del
método lean manufacturing, logrando obtener una reduccion del tiempo a 118.95, esto
se obtuvo mediante la aplicacion las diversas herramientas como 5s, poka yoke y TPM,
las cuales ayudaron a obtener un nuevo ambiente de trabajo, donde todos los
colaboradores realizaban sus actividades de manera adecuada, se redujeron los
tiempos de aquellas actividades que demandaban mayor tiempo y que por ende
generaban consecuencias en la producciéon de mango, asimismo mediante el método
lean, se lograron agilizar los procesos, lo cual ayudd a reducir los tiempos. Esto se
encuentra relacionado con Cruz y Cueva (2020), quien en su investigacion realizo la
propuesta de las herramientas lean manufacturing con el objetivo de reducir los
elevados tiempos de atencion en el servicio de mantenimiento de una empresa. En tal
proyecto se realizd el diagnostico situacional de la organizacion mediante la
herramienta VSM o Mapa de flujo de valor, en la cual se encontraron problemas
respecto a actividades que no agregaban valor al proceso, asimismo, con la finalidad
de obtener mejoras en el ambiente de trabajo, se aplicaron las herramientas de las 5S,
SMED, Kanban y Kaizen. Tras haber implementado estos métodos de mejora continua,
se logré una disminucion de los tiempos muertos los cuales son considerados como
desperdicios, esta reduccion fue de un 71% para el personal técnico y del 56% para los
asesores post venta, asimismo, se redujo el tiempo de trabajo de 120 minutos a 49
minutos, finalmente, tras haber validado la hipotesis de estudio, se obtuvo una
disminucién del tiempo de duracion del servicio de mantenimiento en 76 minutos. En
esta investigacién se resalta la importancia de realizar las actividades “bien a la
primera”, ya que esto permite no hacer un doble trabajo y optimizar los tiempos con el

fin de llevar a cabo otros procedimientos.
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Finalmente, al evaluar la situacion inicial de Empacadora Gran Cruz S.A.C., se observo
gue existe una baja productividad, a consecuencia de los desperdicios que afectan el
proceso de produccion de la empresa en estudio, tales como demoras en las
actividades, paradas no planificadas, fallas en las maquinas y equipos, ausencia de
orden y limpieza, lo cual generaba un ambiente de trabajo en malas condiciones. Se
determiné una productividad inicial de 135 cajas por hora, lo cual luego de haber
aplicado las herramientas lean manufacturing tales como 5S, TPM y Poka Yoke se logré
aumentar a 233 cajas por hora, esto demuestra una O6ptima influencia de tal
metodologia en el proceso productivo de la empresa. Cabe resaltar que, todos los
trabajadores demostraron compromiso en la realizacion de las actividades con una
ideologia de mejora continua, esto es importante, ya que estos son un pilar fundamental
para lograr optimizar la productividad de la empresa, asimismo, la organizacion
demostrd responsabilidad y compromiso en el desarrollo de la aplicacién de las
herramientas lean production, lo cual ha sido de vital importancia, ya que su apoyo
influy6 de manera significativa al momento de promover y estandarizar los
procedimientos de acuerdo con lo establecido por las distintas estrategias de ingenieria.
Esto se encuentra vinculado con Linares (2018), mediante el cual, en su trabajo de
investigacion, la productividad aumenté un 15% y la rotacion de inventario aument6 un
10%. Estos resultados indican que la produccién esta respondiendo positivamente a la
reestructuracion organizacional para lograr una produccion adecuada en respuesta a la
demanda flexible, este incremento de productividad se logré debido a la aplicacion de
las diversas herramientas del lean manufacturing. De igual manera, se contrasta en el
estudio de Rodriguez y Delgado (2021), teniendo como resultado, mediante la
aplicacion de herramientas como VSM, Kanban, Poka Yoke y 5'S se observaron
incrementos en la productividad tanto en la mano de obra como la materia prima para

la produccién de pantalones y blusas.
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V. CONCLUSIONES

Después de llevar a cabo el diagnéstico de la empresa y la aplicacion de las
herramientas Lean manufacturing para dar solucion a la problemética encontrada, se

establecen las respectivas conclusiones.

Se logré el incremento de la eficacia de Empacadora Gran Cruz S.A.C. mediante la
implementacion de la estrategia Lean Manufacturing, esta tuvo un aumento desde
61,8% hasta 84,2%, lo cual representa una diferencia significativa del 22,4%. Asimismo,
se identificaron aquellas actividades que generaban desperdicios y defectos en los

procesos de produccion.

Asimismo, se logré aumentar la eficiencia de 0.60 a 1.03, lo que significa que la
implementacion del sistema de manufactura esbelta tuvo una importante influencia en
el proceso de produccién de mango, ya que representd una mejora significativa en lo
gue concierne a eficiencia. Cabe resaltar que se realiz6 en primer lugar un diagnostico

situacional de la empresa para posteriormente obtener mejoras en la produccion.

Mediante la filosofia Lean se consigui6 disminuir los tiempos del proceso de produccion
de mango, el cual disminuyé de 129.38 a 118.95 minutos, para este objetivo se hizo

uso del cronémetro digital, lo cual nos permitié tener una toma de tiempos mas exacta.

Finalmente, mediante la aplicacion de las herramientas lean manufacturing se logré
aumentar la productividad de Empacadora Gran Cruz de 135 cajas por hora a 233 cajas
por hora, lo cual representa una importante mejora en la empresa respecto a lo

proyectado.
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VI. RECOMENDACIONES

En cuanto a la productividad del proceso de produccién de mango, a Empacadora Gran
Cruz S.A.C se le recomienda realizar un seguimiento y ejecucion de la produccién
continuos con el fin de llevar al maximo el aprovechamiento y utilidad de los métodos
lean y se pueda llevar a cabo una formacion en cultura de orden y limpieza entre los

trabajadores, asimismo, es fundamental mantener un monitoreo de manera continua.

Se recomienda que la empacadora aplique otras herramientas del método lean, con el
objetivo de optimizar completamente su proceso productivo del mango. De esta forma,
la productividad aumentara en funcién de los objetivos establecidos, ayudando a los

empleados a trabajar de manera mas eficaz y eficiente.

Asimismo, se le recomienda al jefe del area de mantenimiento que continden
implementando planes de mantenimiento preventivo y realizar inspecciones
meticulosas de cada maquina que pueda afectar el proceso de produccion, asegurando

asi una produccion continua.

Finalmente, los futuros investigadores deben continuar cuestionando e implementando
nuevos meétodos que permitan aumentar el rendimiento productivo y fomentar

continuamente el trabajo en equipo en todas las areas de la empresa.
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ANEXOS

Anexo 1. Tabla de operacionalizacion de variables

la produccion”.
(Marmolejo,
2020)

rendimiento y
calidad de las
maquinas y
equipos en un

proceso.

programada.
Calidad=

produccion total

(produccién

total-productos  defectuosos/

Variables Definicion Definicion Dimensién Indicador Escala
conceptual operacional
El método lean 5s
“Es un proceso | utiliza las 5S con Seleccionar
Lean organizado que la finalidad de Ordenar
manufacturing identifica y generar un Limpiar % de cumplimiento de cada S De raz6n
(Variable elimina ambiente Estandarizar
independiente) | actividades que | organizado, el % Mantener
afectan de cumplimiento
negativamente se valora
a la empresa. mediante un
Consiste en check list.
mejorar y La herramienta
optimizar TPM, permite Disponibilidad= Tiempo de operacion/Tiempo planificado | De razén
continuamente aumentar la de produccion
los sistemas de disponibilidad, TPM Rendimiento= Produccion total/capacidad de produccion




La herramienta
Poka Yoke

permite disminuir Poka Yoke
los errores de la (Error no % de reduccion de errores De razén
mano de obra intencionado) _ (100 _ (N# de Errores posteriores 100)) %
N# de Errores Anteriores
humanay
automatizada,
esta se cuantifica
en la formula de
% de reduccion
de errores.
La
productividad | Para poder medir % de Eficacia = ( Can.tldades producidas )x 100%
representa los | la productividad, Eficacia Cantidades programadas De razén
Productividad resultados de se debe
(Variable las empresas establecer la
dependiente) que han relacién entre
incrementado el Eficaciay
uso efectivo de Eficiencia. ( Cantidades producidas/Tiempo utilizado ) De razén
SUS recursos. Eficiencia Cantidades programadas | Tiempo programado

Murcia (2017)

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 2. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

VARIABLE

TECNICA

INSTRUMENTO

FUENTE

INDEPENDIENTE

Observacioén

Entrevista

Ficha de verificacion

Ficha de registro

Guia de entrevista

Ficha de registro y
Check list

Area de produccion
Ingenieros y jefes de
produccién

Area de produccion

DEPENDIENTE

Observacion

Andlisis documental

Ficha de verificacion

Registro de toma de
tiempos
Fichas de registro

Ficha de registro

Area de produccién
Registros de
produccion

Area de produccién

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 2.1 Diagrama Ishikawa sobre la baja productividad en Empacadora Gran Cruz SAC

METODO MANO DE

Tiempo ccicen
produccion

Almacenamiento Falta de ordeny Observados

incorrecto limpieza

Organizacicn de Inadecuado contral Personal no Exceso de

cajas de empague de personal capacitado confianza

Baja pmdlgvidad
en el proceso de
produccion de
Mango

Pallets ochservados Contenedor de

n empague fruta observado

Falta de mantenimiento

Farihuela dafiadas Mzlz orgznizacién en Fuertade camara _ de maquinarialr .
/ cantrol de etiquetas y trabadas / Calibradora/Hidrotérmico
embalzsjes
MATERIALES MAQUINARIAS
EQUIPO

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 2.2. Guia de entrevista

ENTREVISTA DIRIGIDA AL JEFE Y SUPERVISORES DE PRODUCCION DE
EMPACADORA GRAN CRUZ S.A.C

Objetivo: Recolectar informacion la cual sera de utilidad en el proyecto de aplicacion de
Lean manufacturing en el proceso de produccibn de mango para mejorar la

productividad de Empacadora Gran Cruz S.A.C.

1. ¢Cuantas areas forman parte de Empacadora Gran Cruz?

Las areas que conforman la planta de proceso son 5: Recepciéon, Calibrado,

tratamiento hidrotérmico, Empaque y Almacenamiento en frio.
2. ¢Cual es el promedio de cajas de mango producidas diariamente?

El promedio de cajas va depender mucho de la cantidad de jabas que ingresan a

planta, pero la cantidad de cajas promedio diaria es 1300.
3. A diferencia del afio anterior, ¢ Su produccion sigue siendo la misma?

La mayoria de las campafias de produccion es igual, pero se debe tener en cuenta
mucho la temporada de mango que trabaja, la campafa pasada fue un poco mas

baja.
4. ¢Cudles son los problemas mas frecuentes en el area de produccién de mango?

Algunos de los inconvenientes que ocurren son fallas en algunas maquinas, lo cual

hace que el proceso se detenga.
5. ¢Se han presentado quejas por errores o productos defectuosos?

El porcentaje de error es minimo, ya que por ello la planta cuenta con un grupo de

inspectores de calidad encargados de verificar y evaluar la calidad de nuestra fruta.
6. ¢Cual es el area o proceso que requiere de mayor tiempo?

No es que se requiera de mayor tiempo, pero si es un periodo que no se puede
disminuir, esa area es el tratamiento de hidrotérmico, puesto que son tiempos que

no se pueden disminuir debido al protocolo que se lleva con los clientes.



7. ¢Existen paradas no planificadas en la produccion? ¢ Cuales son las causas?

Algunas de las paradas no planificadas son las fallas que se dan en algunas
magquinas, en este caso la calibradora se le da un mantenimiento correlativo, debido
a que cuando pasa algo, nuestro personal de mantenimiento trabaja de forma

continua en planta, estando atento a cualquier inconveniente.
8. ¢Empacadora Gran Cruz cuenta con un programa de mantenimiento?

No, debido a que la planta cuenta con un conjunto de mantenimiento que esta
presente ante cualquier falla que pueda haber. No contamos con un programa de

mantenimiento preventivo.
9. ¢Se lleva a cabo el control de calidad en los procesos de produccién?

Si, se dispone con grupo de inspectores de aseguramiento de calidad, la cual cuenta
con la experiencia requerida en calidad, de tal manera que se pueda exportan un

buen producto, ya que contamos con certificaciones que nos prevalece
10. ¢ Se realiza la limpieza diaria de forma exhaustiva en las areas de la empresa?

Existen 2 personales de saneamiento en planta, y un personal de limpieza fuera de

procesos encargada de servicios higiénicos.
11.¢ Se efectian capacitaciones y pausas activas al personal de trabajo?

Si, para ello se cuenta con una ingeniera de seguridad, la ing. Araceli, encargada
principalmente de la seguridad de los trabajadores, nosotros corroboramos eso a
través de documentos semanales sobre el personal que ingresay las capacitaciones

gue se les brinda.

12.¢ Estaria usted dispuesto a colaborar en un plan para mejorar la productividad
en Empacadora Gran Cruz S.A.C.?

Claro, no vendria mal un plan para mejorar la productividad, quiza nosotros no nos
hemos dado cuenta de algunos errores de la planta, pero estoy seguro de que
ustedes como colaboradores de esta empresa, pueden conocer un poco mas a

fondo y dar algunas soluciones.



Anexo 2.3. Formato del Diagrama analitico del proceso

EMPACADORA GRAN CRUZ S.A.C

ACTIVIDAD:

METODO:

Actual Propuesto

OPERARIO:

LOCALIZACION:

ELABORADO POR:

FECHA:

e Operacion: .

e Transporte: -

e Inspeccion: .
e Espera: .
e Almacén: v

N° DESCRIPCION

SIMBOLOS

=»HD Vv

TIEMPO | DISTANCIA

CANTIDAD

O W N| OO 1| &

11

12

13

14

15

TIEMPO TOTAL

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 2.4. Formato de ficha de registro de tiempos

REGISTRO DE TIEMPOS EN LOS PROCESOS

PRODUCTO: ELABORADO POR: PERIODO: NOVIEMBRE - 2023
MANGO
AREA | ACTIVID TIEMPO (min) PRO
AD M.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
Descar | 4.90 4.96 5.06 5.10 4.98 4.98 5.02 5.00 5.06 4.97 5.04 5.00 5.03 5.01 5.08 5.05 5.04 5.00 5.03 5.01 5.05 5.02 4.98 5.04 5.00 5.02
RECE | gade
PCIO | mp
N Transp | 0.48 0.52 0.54 0.56 0.49 0.47 0.49 0.53 0.51 0.53 0.52 0.55 0.53 0.56 0.56 0.48 0.49 0.50 0.50 0.51 0.52 0.54 0.50 0.52 0.48 0.52
orte
Pesado | 0.60 0.58 0.61 0.60 0.59 0.58 0.59 0.57 0.59 0.58 0.62 0.55 0.63 0.57 0.62 0.62 0.58 0.61 0.62 0.57 0.61 0.60 0.60 0.62 0.58 0.60
Transp | 053 0.53 0.57 0.60 0.54 0.55 0.58 0.52 0.55 0.52 0.54 0.56 0.55 0.57 0.57 0.61 0.60 0.54 0.58 0.53 0.56 0.55 0.54 0.54 0.55 0.56
orte a
lavado
SuB 6.70
TOTA
L
LAVA | Lavado | 574 5.73 5.75 5.77 5.76 5.75 5.76 5.78 5.75 5.77 5.76 5.76 5.74 5.73 5.74 5.77 5.77 5.75 5.72 5.74 5.73 5.78 5.73 5.74 5.75 5.75
DO y
transpo
rte
SUB 5.75
TOTA
L
Calibra | 3.78 3.76 3.79 3.80 3.73 3.74 3.76 3.75 3.75 3.74 3.78 3.77 3.77 3.75 3.76 3.74 3.79 3.76 3.78 3.74 373 3.74 3.77 3.77 3.75 3.76
do
Selecci | 5.98 6.04 6.02 5.99 6.01 6.03 5.97 6.02 6.00 6.02 6.04 6.04 6.00 6.01 6.03 5.98 6.00 6.03 6.04 5.99 5.99 6.03 6.02 6.02 6.01 6.01
CALIB ény
RADO | descart
e
Paletiz | 10.24 | 1027 | 10.28 | 10.27 | 10.24 | 1025 | 10.26 | 10.24 | 10.25 | 10.28 | 1025 | 10.25 | 10.23 | 10.25 | 10.27 | 10.28 | 10.26 | 10.28 | 10.24 | 10.24 | 10.25 | 1027 | 10.26 | 10.26 | 10.28 | 10.26
ado de
jbs
Transp | 0.66 0.65 0.68 0.69 0.70 0.67 0.68 0.70 0.69 0.69 0.68 0.68 0.66 0.65 0.69 0.71 0.67 0.66 0.68 0.70 0.70 0.65 0.64 0.66 0.67 0.68
orte a
Hidro
SuB 20.71
TOTA
L
Tratami | 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80.00
HIDR | ento
0. Transp | 0.89 0.90 0.85 0.87 0.84 0.86 0.85 0.87 0.84 0.86 0.89 0.88 0.85 0.84 0.87 0.87 0.85 0.88 0.86 0.86 0.85 0.89 0.87 0.86 0.86 0.86
orte a
empaq
ue
SUB 80.86
TOTA
L
Empac ‘1.18 |1.19 ‘1.22 ‘1.24 |1.20 ‘1.23 ‘1.23 ‘1.19 ‘1.21 |1.22 |1.24 ‘1.23 ‘1.25 ‘1.25 ‘1.23 ‘1.24 ‘1.22 |1.19 |1.21 ‘1.20 ‘1.20 ‘1.18 ‘1.23 ’1.21 ‘1.22 1.22
ado




Pesado | 0.07 0.04 0.05 0.06 0.08 0.05 0.04 0.08 0.07 0.06 0.08 0.07 0.07 0.06 0.05 0.04 0.08 0.08 0.06 0.07 0.05 0.05 0.07 0.08 0.06 0.06
EMPA | de
QUE cajas
Paletiz | 1322 | 1320 | 1321 | 1319 | 1319 | 1323 | 1320 | 1318 | 13.22 | 1324 | 1320 | 1323 | 1322 | 1324 | 1322 | 1321 | 1319 | 1321 | 1320 | 1320 | 1322 | 1319 | 1323 | 1324 | 1321 | 1321
ado
Transp | 0.87 0.89 0.91 0.90 0.93 0.92 0.90 0.89 0.91 0.93 0.92 0.90 0.88 0.90 0.93 0.91 0.91 0.92 0.89 0.90 0.92 0.93 0.93 0.89 0.91 0.90
orte a
camara
SUB 15.40
TOTA
L
TOTAL 129.1 | 129.2 | 1295 | 129.6 | 129.2 | 129.3 | 129.3 | 129.3 | 129. 1294 | 1295 | 1294 | 1294 | 129.3 | 129.6 | 1295 | 129.4 | 129.4 | 1294 | 129.2 | 129.3 | 1294 | 129.3 | 129.4 | 129.3 | 1294
4 6 4 4 8 1 3 2 40 1 6 7 1 9 2 1 5 1 1 6 8 2 7 5 3 1
Fuente: Elaboracion propia
REGISTRO DE TIEMPOS EN LOS PROCESOS
PRODUCTO: ELABORADO POR: PERIODO: DICIEMBRE - 2023
MANGO
AREA | ACTIVID TIEMPO (min) PRO
AD M.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
Descar | 4.95 4.90 5.04 5.08 4.96 4.95 5.00 5.02 5.00 4.95 5.02 498 5.00 5.00 5.05 5.02 5.03 5.01 5.05 5.00 4.97 5.00 4.96 5.02 5.01 5.00
RECE | gade
PCIO MP
N Transp | 0.45 0.50 0.52 0.55 0.50 0.49 0.45 0.52 0.52 0.50 0.51 0.52 0.52 0.55 0.57 0.48 0.48 0.54 0.52 0.53 0.54 0.54 0.51 0.49 0.48 0.51
orte
Pesado | 057 0.59 0.60 0.62 0.60 0.57 0.58 0.59 0.58 0.58 0.61 0.58 0.60 0.59 0.60 0.61 0.58 0.59 0.61 0.57 0.63 0.60 0.63 0.60 0.59 0.59
Transp | 054 0.53 0.52 0.57 0.55 0.55 0.57 0.50 0.56 0.54 0.55 057 0.58 0.55 0.56 0.60 0.62 0.59 0.57 0.56 0.56 0.54 0.54 0.53 0.54 0.56
orte a
lavado
SuUB 6.66
TOTA
L
LAVA | Lavado | 572 5.74 5.73 5.73 5.75 5.76 5.76 5.77 5.74 5.75 5.75 5.76 5.74 5.71 5.75 5.76 5.77 5.74 5.74 5.74 5.76 5.77 5.74 5.74 5.77 5.75
DO y
transpo
rte
SUB 5.75
TOTA
L
Calibra | 3.77 3.75 3.78 3.80 3.75 3.73 3.75 3.76 3.78 3.78 3.75 3.74 3.76 3.76 3.75 3.77 3.77 3.78 3.75 3.79 3.78 3.76 3.78 3.75 3.77 3.76
do
Selecci | 5.95 6.02 6.00 5.98 6.03 6.02 5.99 6.01 6.01 6.04 6.05 6.02 6.02 6.05 6.03 6.00 6.01 6.03 6.03 5.97 5.98 6.02 6.01 6.00 6.03 6.01
CALIB ény
RADO | descart
e
Paletiz | 1028 | 1025 | 1025 | 1024 | 1026 | 1026 | 10.27 | 10.28 | 1025 | 1026 | 1026 | 10.27 | 10.26 | 10.24 | 10.25 | 10.26 | 10.27 | 10.27 | 10.28 | 10.29 | 10.26 | 1028 | 10.28 | 10.25 | 10.26 | 10.26
ado de
jbs




Transp | 0.64 0.66 0.67 0.68 0.69 0.71 0.69 0.70 0.70 0.66 0.67 0.69 0.65 0.66 0.67 0.70 0.72 0.68 0.69 0.67 0.67 0.66 0.65 0.66 0.66 0.68
orte a
Hidro
SUB 20.71
TOTA
L
Tratami | 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80.00
HIDR | ento
0. Transp | 0.88 0.91 0.87 0.87 0.82 0.83 0.84 0.86 0.84 0.85 0.87 0.87 0.89 0.85 0.84 0.88 0.88 0.87 0.84 0.85 0.85 0.83 0.86 0.86 0.86 0.86
orte a
empag
ue
SUB 80.86
TOTA
L
Empac | 1.16 115 1.19 1.20 122 123 1.22 121 121 123 122 117 1.18 1.19 1.22 121 1.20 123 1.24 117 1.19 121 122 121 1.20 1.20
ado
evpa | Pesado | 005 0.06 0.04 0.07 0.07 0.05 0.05 0.06 0.06 0.07 0.07 0.07 0.06 0.07 0.08 0.06 0.07 0.07 0.08 0.05 0.06 0.07 0.08 0.06 0.08 0.06
QUE | de
cajas
Paletiz | 1320 | 1319 | 1319 | 1321 | 1318 | 1322 | 1321 | 1320 | 1320 | 1323 | 1323 | 1320 | 1321 | 1322 | 1321 | 1322 | 1319 | 1321 | 1321 | 1319 | 1320 | 1318 | 1321 | 1321 | 1321 | 1321
ado
Transp | 0.87 0.87 0.90 0.88 0.91 0.91 0.93 0.89 0.92 0.92 0.91 0.90 0.87 0.91 0.90 0.89 0.88 0.89 0.89 0.91 0.90 0.89 0.88 0.89 0.88 0.90
orte a
camara
SUB 15.37
TOTA
L
TOTAL 129.0 | 129.1 | 1293 | 129.4 | 129.2 | 129.2 | 129.3 | 129.3 | 129. 129.3 | 1294 | 1293 | 129.3 | 1293 | 129.4 | 1294 | 129.4 | 1295 | 1295 | 129.2 | 129.3 | 129.3 | 129.3 | 129.2 | 1293 | 129.3
3 2 0 8 9 8 1 7 37 6 7 4 4 5 8 6 7 0 0 9 5 5 5 7 4 5
Fuente: Elaboracion propia
REGISTRO DE TIEMPOS EN LOS PROCESOS
PRODUCTO: ELABORADO POR: PERIODO: ENERO - 2024
MANGO
AREA | ACTIVID TIEMPO (min) PRO
AD M.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
Descar | 5.01 5.08 5.05 5.04 5.00 4.98 5.02 4.90 4.96 5.06 5.10 4.98 5.03 5.01 5.08 5.05 5.04 4.90 4.96 5.06 5.10 4.98 5.03 5.01 5.00 5.02
RECE | gade
PCIO | Mp
N Transp | 0.46 0.46 0.47 0.45 0.48 0.50 0.45 0.46 0.45 0.47 0.47 0.45 0.48 0.50 0.45 0.50 0.45 0.46 0.45 0.46 0.47 0.45 0.48 0.50 0.45 0.47
orte
Pesado | 0.60 0.61 0.62 0.57 0.61 0.58 0.59 0.57 0.59 0.60 0.58 0.61 0.60 0.59 0.62 0.62 0.58 0.61 0.62 0.57 0.61 0.60 0.57 0.59 0.60 0.60
Transp | 0.50 0.52 0.51 0.50 0.51 0.53 0.50 0.49 0.52 0.48 0.48 0.50 0.52 0.53 0.51 0.47 0.48 0.51 0.52 0.50 0.49 0.49 0.51 0.53 0.53 0.51
orte a
lavado




SuUB 6.60
TOTA
L
LAVA | Lavado | 4.76 4.76 4.74 4.73 4.74 4.75 4.76 4.78 4.75 4.77 4.76 4.74 4.73 4.74 4.75 4.76 4.74 4.75 4.76 4.76 4.78 4.75 4.77 4.76 4.74 4.75
DO y
transpo
rte
SUB 4.75
TOTA
L
Calibra | 3.10 3.12 3.10 3.10 3.18 3.19 3.10 3.12 3.13 3.12 3.11 3.10 3.14 3.11 3.19 3.19 3.11 3.12 3.10 3.08 3.10 3.11 3.12 3.13 3.11 3.12
do
Selecci | 4.75 4.65 4.68 4.68 4.72 4.75 4.75 4.78 4.69 4.67 4.72 4.71 4.75 4.69 4.68 4.67 4.75 4.75 4.78 4.69 4.78 4.69 4.67 4.72 4.66 4.71
CALIB ény
RADO | descart
e
Paletiz 7.25 7.20 7.23 7.23 7.23 7.24 7.26 7.22 7.21 7.23 7.25 7.20 7.20 7.19 7.26 7.24 7.22 7.22 7.25 7.25 7.20 7.23 7.21 7.22 7.22 7.23
ado de
jbs
Transp 0.54 0.52 0.53 0.54 0.56 0.53 0.55 0.54 0.55 0.56 0.53 0.53 0.54 0.56 0.53 0.55 0.53 0.54 0.56 0.56 0.53 0.53 0.54 0.56 0.53 0.54
orte a
Hidro
SUB 15.60
TOTA
L
Tratami | 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80.00
HIDR ento
0. Transp 0.57 0.56 0.56 0.55 0.57 0.57 0.55 0.57 0.54 0.56 0.59 0.58 0.55 0.54 0.57 0.57 0.55 0.57 0.54 0.56 0.55 0.55 0.57 0.54 0.56 0.56
orte a
empaq
ue
SUB 80.56
TOTA
L
Empac 1.00 0.58 1.01 0.56 0.56 0.57 0.58 0.55 0.58 1.00 1.01 0.57 0.57 0.55 0.56 0.56 0.58 0.56 0.56 0.57 0.58 0.55 0.58 1.01 0.56 0.65
ado
empa | Pesado | 004 0.05 0.06 0.06 0.05 0.04 0.04 0.05 0.06 0.05 0.06 0.04 0.04 0.05 0.07 0.04 0.04 0.05 0.04 0.06 0.05 0.04 0.06 0.05 0.06 0.05
QUE | de
cajas
Paletiz 10.28 10.27 10.25 10.24 10.25 10.28 10.20 10.28 10.27 10.24 10.26 10.26 10.25 10.28 10.27 10.25 10.25 10.26 10.24 10.25 10.24 10.27 10.26 10.28 10.28 10.26
ado
Transp 0.80 0.81 0.80 0.83 0.81 0.83 0.82 0.81 0.82 0.79 0.80 0.82 0.83 0.81 0.82 0.79 0.80 0.82 0.79 0.83 0.82 0.81 0.82 0.79 0.81 0.81
orte a
camara
SuUB 11.77
TOTA
L
TOTAL 119.6 | 119.1 | 119.6 | 119.0 | 119.2 | 119.3 | 119.1 | 119.1 | 119. 119.6 | 119.7 | 119.0 | 119.2 | 119.1 | 119.3 | 119.2 | 119.1 | 119.1 | 119.1 | 119.2 | 119.3 | 119.0 | 119.1 | 119.6 | 119.1 | 119.2
6 9 1 8 7 4 7 2 12 0 2 9 3 5 6 6 2 2 7 0 0 5 9 9 1 8

Fuente: Elaboracion propia




REGISTRO DE TIEMPOS EN LOS PROCESOS

PRODUCTO: ELABORADO POR: PERIODO: FEBRERO - 2024
MANGO
AREA [ ACTIVID TIEMPO (min) PRO
AD M.
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
Descar | 5.04 5.00 4.98 5.03 5.01 5.03 5.05 4.90 4.96 5.04 5.00 4.98 5.03 5.01 5.03 5.03 5.05 4.90 4.96 4.90 4.96 5.04 5.00 4.98 5.03 5.00
RECE | gade
PCIO MP
N Transp 0.45 0.45 0.47 0.44 0.45 0.45 0.47 0.42 0.45 0.44 0.44 0.45 0.45 0.47 0.42 0.45 0.44 0.44 0.45 0.42 0.43 0.45 0.43 0.47 0.45 0.45
orte
Pesado | 0.59 0.57 0.55 0.58 0.58 0.58 0.59 0.57 0.55 0.58 0.58 0.56 0.56 0.57 0.57 0.58 0.57 0.59 0.56 0.56 0.57 0.57 0.57 0.59 0.55 0.57
Transp 0.51 0.50 0.50 0.50 0.51 0.49 0.50 0.49 0.50 0.47 0.46 0.47 0.48 0.47 0.46 0.48 0.47 0.47 0.48 0.47 0.47 0.50 0.47 0.48 0.50 0.48
orte a
lavado
SUB 6.50
TOTA
L
LAVA | Lavado | 4.66 4.66 4.64 4.63 4.64 4.65 4.66 4.68 4.65 4.67 4.66 4.64 4.63 4.64 4.65 4.66 4.64 4.65 4.66 4.66 4.68 4.65 4.67 4.66 4.64 4.65
DO y
transpo
rte
SUB 4.65
TOTA
L
Calibra | 3.05 3.08 3.10 3.06 3.07 3.09 3.08 3.10 3.10 3.07 3.07 3.07 3.11 3.10 3.10 3.09 3.06 3.07 3.08 3.08 3.10 3.09 3.08 3.08 3.09 3.08
do
Selecci | 4.65 4.65 459 4.58 4.62 4.65 4.65 4.68 4.69 4.67 4.62 4.61 4.65 4.59 4.59 4.57 4.65 4.65 4.68 4.59 4.68 4.69 4.57 4.62 4.66 4.63
CALIB ény
RADO | descart
e
Paletiz 7.05 7.00 7.03 7.03 7.03 7.04 7.06 7.02 7.01 7.03 7.05 7.00 7.00 7.09 7.07 7.04 7.02 7.02 7.05 7.05 7.00 7.03 7.01 7.02 7.02 7.03
ado de
jbs
Transp 0.52 0.50 0.53 0.54 0.52 0.53 0.53 0.53 0.54 0.53 0.53 0.53 0.52 0.53 0.54 0.52 0.53 0.54 0.53 0.53 0.53 0.54 0.54 0.56 0.53 0.53
orte a
Hidro
SUB 15.27
TOTA
L
Tratami | 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80.00
HIDR ento
0. Transp 0.52 0.51 0.51 0.53 0.54 0.54 0.53 0.52 0.54 0.52 0.54 0.52 0.51 0.51 0.51 0.55 0.54 0.53 0.56 0.55 0.52 0.53 0.50 0.51 0.50 0.53
orte a
empaq
ue
SUB 80.53
TOTA
L
Empac 0.56 0.58 0.56 0.55 0.58 1.00 1.01 0.56 0.57 0.57 0.56 0.58 0.59 1.01 1.01 0.57 1.01 0.56 0.57 0.57 0.56 0.55 0.57 0.57 0.56 0.66
ado
Evpa | Pesado [ 0.06 0.05 0.06 0.04 0.04 0.05 0.07 0.04 0.04 0.05 0.04 0.04 0.04 0.05 0.07 0.04 0.04 0.05 0.07 0.04 0.04 0.05 0.04 0.05 0.05 0.05
QuE | de
cajas




Paletiz 10.18 10.17 10.15 10.14 10.15 10.18 10.10 10.18 10.17 10.14 10.16 10.16 10.18 10.10 10.18 10.17 10.14 10.10 10.15 10.18 10.18 10.17 10.15 10.14 10.15 10.15
ado
Transp 0.83 0.82 0.81 0.82 0.79 0.80 0.82 0.83 0.82 0.79 0.80 0.82 0.82 0.79 0.80 0.82 0.83 0.82 0.79 0.83 0.82 0.81 0.79 0.83 0.82 0.81
orte a
camara

SUB 11.67

TOTA

L

TOTAL 1186 | 1185 | 1184 | 1184 | 1185 | 119.0 | 119.1 | 118.5 | 118. 118.5 1185 | 118.4 | 1185 | 1189 | 119.0 | 1185 | 118.9 | 1183 | 1185 | 1184 | 1185 | 118.6 | 118.3 | 1185 | 1185 | 118.6
7 4 8 7 3 8 2 2 59 7 1 3 7 3 0 7 9 9 9 3 4 7 9 6 5 2

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 2.5. Check list de las 5’S

Anexo 2.5.1 Check list de las 5'S — Noviembre 2023

Nivel 5s Porcentaje
Insatisfactorio 0-30
Por debajo del promedio 31-50
Promedio 51-70
Muy bueno 71-90
Excelente 91-100
Clasificacion
Si NO
1 ¢ Los elementos necesarios para la ejecucién de actividades estan X
organizados?
2 ¢, Se han separado los objetos Utiles de los inutiles? X
3 ¢ Se han identificado y desalojado los objetos obsoletos? X
4 ¢ Existe una zona donde se clasifiquen los objetos innecesarios? X
Orden
Si NO
1 ¢Las areas de trabajo estdn debidamente sectorizadas? X
2 ¢ Existe un lugar adecuado para aquellos elementos que son X
necesarios?
3 ¢Los elementos estan debidamente identificados y sefializados X
para su disposicion?
4 ¢Los elementos estan correctamente ubicados para evitar X
cualquier tipo de obstaculo?




Limpieza

SI NO
¢Las areas de trabajo se encuentran absolutamente limpias? X
¢, Se cumplen con las actividades de limpieza en las areas de X
trabajo?
¢ Los colaboradores de la empresa se encuentran debidamente X
limpios de acuerdo con sus tareas?
¢,Se cuenta con espacios destinados a la ubicacién y disposicién X
de basura?
Estandarizacién
Si NO
En el desarrollo de actividades, ¢ Se cumple con la estandarizaciéon X
para cumplir con la organizacién orden y limpieza?
¢Las areas de trabajo cuentan con sus respectivas sefializaciones? X
¢Los elementos y maquinaria estan debidamente rotulados? X
¢ Se realizan charlas sobre las 5’S dirigida a los colaboradores? X
Disciplina
Si NO
¢Laindumentaria y materiales son utilizados de forma correcta X
para el cumplimiento de actividades?
¢ Los trabajadores tienen la iniciativa propia de cumplir con los X
estandares de orden y limpieza en el trabajo?
¢ Se realiza el seguimiento continuo del plan establecido X
permitiendo la autoevaluacion?
¢ Se realizan capacitaciones o pausas activas para informar sobre X
la cultura de mejora continua?
TOTAL 7 13
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 35%
NIVEL 5S Por debajo

del promedio




Fuente: Elaboracién propia

Anexo 2.5.2. Check list de las 5’S — Enero 2024

Nivel 5s Porcentaje
Insatisfactorio 0-30
Por debajo del promedio 31-50
Promedio 51-70
Muy bueno 71-90
Excelente 91 - 100
Clasificacion
Si NO
1 ¢ Los elementos necesarios para la ejecucion de actividades estan X
organizados?
2 ¢ Se han separado los objetos dtiles de los indtiles? X
3 ¢ Se han identificado y desalojado los objetos obsoletos? X
4 ¢ Existe una zona donde se clasifiquen los objetos innecesarios?
X
Orden
Si NO
¢Las areas de trabajo estan debidamente sectorizadas? X
¢ Existe un lugar adecuado para aquellos elementos que son X
necesarios?
3 ¢ Los elementos estan debidamente identificados y sefializados X
para su disposicion?
4 ¢ Los elementos estan correctamente ubicados para evitar X
cualquier tipo de obstaculo?
Limpieza
si | NO




¢Las areas de trabajo se encuentran absolutamente limpias? X
¢,Se cumplen con las actividades de limpieza en las areas de X
trabajo?
¢ Los colaboradores de la empresa se encuentran debidamente X
limpios de acuerdo con sus tareas?
¢ Se cuenta con espacios destinados a la ubicacion y disposicion X
de basura?
Estandarizacion

Si NO

En el desarrollo de actividades, ¢ Se cumple con la estandarizacion X
para cumplir con la organizacién orden y limpieza?
¢Las areas de trabajo cuentan con sus respectivas sefializaciones? X
¢Los elementos y maquinaria estan debidamente rotulados? X
¢ Se realizan charlas sobre las 5’S dirigida a los colaboradores? X
Disciplina

Si NO

¢Laindumentaria y materiales son utilizados de forma correcta X
para el cumplimiento de actividades?
¢ Los trabajadores tienen la iniciativa propia de cumplir con los X
estandares de orden y limpieza en el trabajo?
¢ Se realiza el seguimiento continuo del plan establecido X
permitiendo la autoevaluaciéon?
¢, Se realizan capacitaciones o pausas activas para informar sobre X
la cultura de mejora continua?
TOTAL 19 1
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 95%
NIVEL 5S Excelente




Anexo 2.6. Formato de ficha de registro (OEE)

Anexo 2.6.1. Formato de ficha de registro (OEE) — Noviembre y diciembre

EFICIENCIA GLOBAL DE LA PLANTA

Empresa Empacadora Gran Cruz S.A.C Hoja 001 Elaborado por:
SEMA | Cédig | Maquina Paradas Paradas Tiempo | Tiempo | Producci | Producc | Producto | Disponibilida | Rendimient | Calidad = OEE
NA o] /Equipo planifica no planifica de on ion total s d = Tiempo 0= (Producci | (Eficien
das planificad do operaci | program defectuos de Produccion | 6n total — cia
as on ada os operacion/Tie | total/Capaci | producto global)
mpo dad de s
planificado produccion | defectuos
de programada 0s)
produccion /Producci
on total
S-1 CCO | Calibrad 105 3 (36 146.20 | 105.20 | 11600 10880 40 kg 0.78 0.94 0.99 72.59
1 ora min) min) min min kg kg %
S-1 FO1 Faja de 2 (12 2 (10 119.24 97.24 10880 8640 0 kg 0.84 0.79 1 66.36
empaqu min) min) min min kg kg %
e
S-2 CCO | Calibrad 105 2 (19 163.20 | 139.20 | 12000 11400 20 kg 0.87 0.95 0.99 81.82
1 ora min) min) min min kg kg %
S-2 FO1 Faja de 2 (10 2 (8 min) | 123.24 | 105.24 | 11400 10400 0 kg 0.87 0.91 1 79.17
empaqu min) min min kg kg %
e
S-3 CCO | Calibrad 105 3 (32 155 118 12400 12100 25 kg 0.81 0.98 0.99 78.59
1 ora min) min) min min kg kg %
S-3 FO1 Faja de 1(7 3 (11 127.20 | 109.20 12100 11600 0 kg 0.88 0.96 1 84.50
empaqu min) min) min min kg kg %
e
S-4 CCO | Calibrad 105 3 (26 163.64 | 132.64 | 13000 12300 30 kg 0.84 0.95 0.99 79.00
1 ora min) min) min min kg kg %
S-4 FO1 Faja de 2 (8 2 (9min) | 135.16 | 118.16 12300 12000 0 kg 0.89 0.98 1 87.22
empaqu min) min min kg kg %
e




S-5 CCO | Calibrad 1(5 3(23 159.20 | 131.20 | 11600 11000 30 kg 0.85 0.95 0.99 79.94
1 ora min) min) min min kg kg %
S-5 FO1 Faja de 2 (7 2 (6 min) | 131.6 118.6 11000 10600 0 kg 0.90 0.96 1 86.40
empaqu min) min min kg kg %
e
S-6 CCO | Calibrad 1(5 2 (17 163.20 | 141.20 | 11800 11600 25 kg 0.87 0.98 0.99 84.41
1 ora min) min) min min kg kg %
S-6 FO1 Fajade | 1(5min) | 1 (4 min) | 134.04 | 125.04 | 11600 11600 0 kg 0.93 1 1 93.00
empaqu min min kg kg %
e
S-7 CCO | Calibrad | 1(5 min) 2 (14 165.60 | 146.60 | 12000 11900 35 kg 0.89 0.99 0.99 87.23
1 ora min) min min kg kg %
S-7 FO1 Faja de 2(8 3 (8 min) | 135.84 | 119.84 | 11900 11700 0 kg 0.88 0.98 1 86.24
empaqu min) min min kg kg %
e
S-8 CCO | Calibrad 1(5 2 (10 139.68 | 124.60 | 11000 11000 20 kg 0.89 1 0.99 88.11
1 ora min) min) min min kg kg %
S-8 FO1 Faja de 1(5 132.60 | 127.60 | 11000 10900 0 kg 0.96 0.99 1 95.04
empaqu min) 0 min min kg kg %
e
Calibradora 81.46
PROMEDIO %
Faja de empaque 84.74

%

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 2.6.2. Formato de ficha de registro (OEE) — Enero y Febrero

EFICIENCIA GLOBAL DE LA PLANTA
Empresa Empacadora Gran Cruz S.A.C Hoja 001 Elaborado por:
SEMA | Codig | Maquina | Paradas Paradas Tiempo Tiempo Producci | Producc | Producto | Disponibilida | Rendimient | Calidad = OEE
NA o] /Equipo planifica no planifica de on ion total S d = Tiempo 0= (Producci | (Eficien
das planificad do operacié | program defectuos de Produccion | 6n total — cia
as n ada 0s operacion/Tie | total/Capaci | producto | global)
mpo dad de S
planificado produccién defectuo
de programada S0S)
produccién /Producci
on total
S-1 CCO | Calibrad 1056 1 (6 min) | 163.20 152.20 12000 11900 10 kg 0.93 0.99 1 92.07
1 ora min) min min kg kg %
S-1 FO1 Faja de 14 1(4 min) | 112.24 97.24 10880 10870 0 kg 0.87 1 1 87.00
empaqu min) min min kg kg %
e
S-2 CCO | Calibrad 1056 1 (4 min) | 146.20 137.20 | 114000 11400 5 kg 0.94 1 1 81.82
1 ora min) min min kg kg %
S-2 FO1 Faja de 1(5 0 119.24 114.24 11400 11200 0 kg 0.96 0.98 1 94.08
empaqu min) min min kg kg %
e
S-3 CCO | Calibrad 1056 0 163.64 158.64 13000 13000 0 kg 0.97 1 1 97.00
1 ora min) min min kg kg %
S-3 FO1 Faja de 14 1 (3 min) | 122.02 115.02 12100 12000 0 kg 0.94 0.99 1 93.06
empaqu min) min min kg kg %
e
S-4 CCO | Calibrad 105 0 163.64 158.64 13000 13000 5 kg 0.97 1 1 97.00
1 ora min) min min kg kg %
S-4 FO1 Faja de 1 (4min) 0 130.18 126.18 12300 12000 0 kg 0.96 0.98 1 94.08
empaqu min min kg kg %
e
S-5 CCO | Calibrad 1(5 0 155.00 150.00 11500 11400 5 kg 0.97 0.99 1 96.03
1 ora min) min min kg kg %




S-5 FO1 Faja de 14 1(3min) | 132.8 125.8 11000 11000 0 kg 0.95 1 95.00
empaqu min) min min kg kg %
e
S-6 CCO | Calibrad 1(5 1 (5 min) | 160.20 | 150.20 11800 11800 5 kg 0.94 1 94.00
1 ora min) min min kg kg %
S-6 FO1 Fajade | 1(5 min) 0 130.04 | 125.04 11600 11600 0 kg 0.96 1 96.00
empaqu min min kg kg %
e
S-7 CCO | Calibrad | 1(5 min) 0 162.60 | 157.60 12200 12200 0 kg 0.97 1 97.00
1 ora min min kg kg %
S-7 FO1 Faja de 1(5 1 (4 min) | 131.64 | 122.64 11900 11800 0 kg 0.93 0.99 92.07
empaqu min) min min kg kg %
e
S-8 CCO | Calibrad 1(5 0 134.68 | 129.68 10800 10800 0 kg 0.96 1 96.00
1 ora min) min min kg kg %
S-8 FO1 Faja de 14 129.30 | 125.30 11000 11000 0 kg 0.97 1 97.00
empaqu min) 0 min min kg kg %
e
Calibradora 93.87
PROMEDIO %
Faja de empaque 93.54

%




Anexo 2.7. Formato de registro de errores y defectos

Anexo 2.7.1. Formato de registro de errores y defectos — Noviembre y Diciembre 2023

REGISTRO DE ERRORES Y DEFECTOS

SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 AREA DE CALIBRADO
ERRORES | DEFECTO | Produccié | DEFECTO | Producci6 | DEFECTO | Produccié | DEFECTO | Producci6 Total Total, de | Observacione
FRECUEN nde nde n de n de de producci6 s
TES mango mango mango mango errore n (Kg)
(Kg) (Kg) (Kg) (Kg) S
Falta de Fruta con Fruta con Fruta con Fruta con Hubo paradas
L mantenimi dafio dafio dafio dafio no
@ ento a mecanico mecanico mecanico mecanico 4 programadas
Q | calibrador
P
w a
S Fallas en la Calibres 580 jbs Calibres 600 jbs Calibres 620 jbs Calibres 615 jbs 2415 jbs Hubo paradas
CZ> calibracién | incorrecto | (11600 kg) | incorrecto | (12000 kg) | incorrecto | (12400 kg) | incorrecto | (12300 kg) 4 (48300 kg) no
de la fruta S s s S programadas
(pesado)
Equivocaci Jabas Jabas Jabas Jabas Existieron
ones enla | calibradas calibradas calibradas calibradas 4 demoras
operacion mal mal mal mal significativas
de ubicadas ubicadas ubicadas ubicadas enel
paletizado paletizado
Falta de Fruta con Fruta con Fruta con Fruta con Hubo paradas
mantenimi dafio dafio dafio dafio 4 no
ento a mecéanico mecéanico mecéanico mecéanico programadas
Calibrador
w a
% Fallasenla | Calibres Calibres Calibres Calibres Hubo paradas
s calibracién | incorrecto 580 jbs incorrecto 590 jbs incorrecto 600 jbs incorrecto 550 jbs 4 2320 jbs no
8] de la fruta S (11600 kg) s (12800 kg) s (12000 kg) S (121000 kg) (46400 kg) programadas
O (pesado)
) Equivocaci Jabas Jabas Jabas Jabas Existieron
ones en calibradas calibradas calibradas calibradas 4 demoras
paletizado mal mal mal mal significativas
ubicadas ubicadas ubicadas ubicadas en el
paletizado
TOTAL 24 - -




Fuente: Elaboracion propia

Anexo 2.7. Formato de registro de errores y defectos

Anexo 2.7.2 Formato de registro de errores y defectos — Enero y Febrero 2024

REGISTRO DE ERRORES Y DEFECTOS

SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 AREA DE CALIBRADO
ERRORES | DEFECTO | Produccié | DEFECTO | Produccié | DEFECTO | Produccié | DEFECTO | Producci6 Total Total, de | Observacione
FRECUEN n de n de n de n de de produccid S
TES mango mango mango mango errore n (Kg)
(Kg) (Kg) (Kg) (Kg) s
Falta de Fruta con Se presenté
mantenimi dafio un error en la
ento a mecanico 0 0 0 1 semana 1
8 Calibrador
1T} a
E Fallas en la Calibres 600 jbs 570 jbs Calibres 650 jbs 650 jbs 2470 jbs Hubo un error
calibracién | incorrecto | (12000 kg) (11400 kg) | incorrecto | (13000 kg) (13000 kg) 1 (49400 kg) | enlasemana
de la fruta s 0 s 0 1
(pesado)
Equivocaci Jabas Hubo un error
ones enla | calibradas 1 en la semana
operacién mal 0 0 0 1, debido a la
de ubicadas adaptacion de
paletizado operarios
Falta de No se
mantenimi presentaron
ento a 0 0 0 0 0 errores
e) Calibrador
@ a
L Fallas en la Hubo un error
g calibracion 1 575 jbs 0 590 jbs 0 610 jbs 0 540 jbs 1 2315 jbs en la semana
L de la fruta (11500 kg) (11800 kg) (12200 kg) (10800 kg) (46300 kg) 5
L (pesado)
Equivocaci No se
ones en 0 0 0 0 0 presentaron
paletizado errores
TOTAL 4 - -




Anexo 2.8. Formato de ficha de registro de la eficiencia

Datos de la empresa

EMPACADORA GRAN CRUZ SAC

Area de produccion

Formula Eficiencia
Datos recolectados Cantidades producidas /Tiempo utilizado
(C antidades programadas / Tiempo pro gramado)
Dias laborables Tiempo utilizado Tiempo programado (min.) Eficiencia

(min.)

Promedio




Fuente: Elaboracion propia

Anexo 2.9. Formato de ficha de registro de la eficacia

Datos de la empresa

EMPACADORA GRAN CRUZ SAC

Area de produccién

Formula Eficacia
Datos recolectados Cantidades producidas
( - ) x 100%
Cantidades programadas
Dias N° de Cantidades Cantidades % de
laborables | observaciones producidas programadas eficacia
Promedio

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 3. Formato para la validacion por juicio de expertos

E] UMivERSIDAD CESAR VALLEID

Fespeindo juer Usisd ha sido ssiecciorado pam evaluar o insrumenio 1. Guia de eninesista, 2. Clagrama
araliSco del proceso, 3. Ficha de registo de foma de Sempos, 4. Check st de las 578, 5. Ficha de regisiro de
i eficiencia global, £. Regisio de emores y defecios, 7. Ficha de registo de Eficienda 2. Ficha de regisiro de
eirada, 2. Fichade regisino de pmductivicad. La evakacdn e instumenio &3 de gran rdlevancks pam ograr
gue sed whldo ¥ gue koS resulados obfenidos o pardr de dsie sean ullizsdos eficenenis; aporiando &

Anexo 06

Evaluacion

por juicio de expertos

quehacer pEcsdgicn. Agradersmos U valliosa colabomcidn.

1.

Diatos generalas del uez

Hombre dl Jusz

INGRID ESTEFAN| SAMNCHET GARCIA

R prodesional:
Mmesiria () Diocimr i
Clinlca (] Sodal [
Arsa de Tornaolon aoaddemioa:
Educatva (X ] Cepaniacions [ )
AFEA DE FRODUCCION — AREA, DE GALIDAD — FFEA,
Arsac de axperisncla profecional: | ACADEMICA
P
o W h Incitfsclon donde labor: | UNMIVEREIDAD CEEAR WALLEJO
\ 2 a4 allos i ]
‘":!":--_-*“r-'r Thlmbmpurhm-lanufnd:ﬂﬂt MisceSafos | X )
."r-' Expesrisnols sn Invectigasicon
! Prloométrica: \
i P o Trabajods | pelcoméirioos reallrados T

o estudic nealbrado.

z

Propocin de 13 svalussion: Vallidar & contenioo del NSTumentn, Dor |uicio 08 experios.

. Datcs do |x sgoaly iColocar nombre de by escaly, cuestionano o inventarc)

Hombre de la Frucba: 1. Guia de wnizevisia
2. DHageos amalitico del procsso
3. Ficha do registro do tonm dis Bommos.
4. Chock listde s 55
3. Facha de registro de [a aSciencia glotal
6. Fagism ds amorss y defoctos
7. Fichas de mgistro de eficenca
EB. Ficha de registro de aficacza
8. Ficha do registro de prodocteidad
Autor: | Locales
Frocedends | Locales
Adminkstracion: | Local
= JNVESTIGA
L= =)
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Tiempo de aploaciin:

Amibitn d= apilcadion: | Local

Signfcackinc
| a escaly estd compesesia por las dmersionss de 55, TPM y Foka Yoie
oon sus Rems comespondenies (descripcion ek actividad, nesponsabie,
recurzos wilirsdos, canbdades, Tempos, método, Srea y obssnacones). B
Qo b=y este Instumenio = poder aplcar hemamienias de ean

pars maorar la productvidsd en Empecsdons Gran Tz

4 Zoports tedrien
idescribir n funcion al modeio Ao

EcoabidREA sut " Dafirlodtn

Iciimeered ore)

Consi sie en promsover wna coltore de mejon. contime
wobmsalga ol sentido de by responsabilidad da todos
e rolabomdores. respecio a estdndares do orden v limpe
wat wtal, HOLEL
ShsmmelE}mmnmhmMmh
de “morrenimisnte preventhe”, el snfocado @
mednccite o eiriracion du bs paadss no programadas,
s vy dedieci
wmemder (1 E) nos menciona qoe, & 1N deiema da
ipan japomds el cuad significa “a prosha de emorss”, si
P adrart o evihT aquUivDCAcions: TIrn
oD aineatizadas.

Aplicacion do lean
manfschoing

BOEAYOEE

{2000} menciona qos, L efickencia bacs mfammcia
1 capacidad para maltrar actreidades v amphir metas a
FEficiancia manor coste ¥ una optima uhilivacon de low moomos
smistad

Lasfiracia se dufine como 12 babifidad par prodncr wm
Productividad deseado y cumplsr con bis mets qus s ham

sas INVESTIGA
s UC 5%
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Precantaslon de Incirucolorss

ammm.;mﬂl:mmlm&tﬁm e antrevista 2. Diagrema sralfBoo O process,
3. [FAdha de regisin de ioma de Sempos, 4. Check list de las 8, 5. Ficha de negisiro de la =fckencia giobal, &,
Reyistio de ermones y dedecing, 7. Ficha die regisim de ENclenda & Ficha de regisiro de eficacis, 9. Ficha de registo
de producividsd, saborado por Checa Momies Dennys Jhonatan v e Alsme Snalfther Jeampool =n & aflo
23, D arwemin con los siguisnies indicadores caligue cada uno die oz fems segon oomespond.

mensionss del Instrumento: 1. Entrevista

s INVESTIGA
w2 UCY

Categori Calfoacion Indloador
1. Ko cumple on & oriberio B e no e clam.
B f=m reguisn: bastantes modficaciones o una
CLARIDALD
B Bem = modficacidn muy grande en & uso de s
: 2 - mm;:;mmmmm:rwh
Tacimenbe, =] ordenac esims.
dech, su sinacio Se requisrs U MOGRCACHn muy especifica de
¥ semdntca son TJUINDS O |os Ermines del fEm.
; " 3. MSoderado nivel
B B s dam, fene semanica y sintawds
A Ao s adecumdn.
1. tolaimente an desascusrdo (o] B Bemono Here redaciion Ggica com b dimenshon,
cumpie con & criterio)
COHEREMCLEA E]
2 Desacuemio baje  nivel o B Bz Hene una refacin ngemcial Sejana con
fiem Sene ERCEN | i) Is dimensite,
kgica con la
| d"”‘:_"::ﬂ E hem Bene tna relackn moderada con |
Imrri:l 3. Arusrde [moderade niedl dimensiin que s= esid midiendo.
4 Tofaslmenie de Acuerdo (ahio B e e emcueniia st eiacdorado oom by
nived i dirensidn que =55 midendo.
[E] M= proetie Ser el minsas SN gus 55 Vel afedads
1. Ko cumpie: con & oriierio k3 medcitn de b dimesresion.
RELEWANCIA
ST m— El Erm tens slgura edewanca, pero oo e
" P 2 Bajiy M pusde extar induyendo (o gue milde st
debe serinciuido. |3 Moderado nksel B R &2 relatvamenie mpotanie.
4. Ao nive] B R=m 22 muy nelsvanhe y e sar includo.
Leer con getenimisnis jos fems § caifilcar on ond esiaks ge T8 4 50 valoracion, a5 ocome Solloiamos brinde
SUT ODSEVICIONSS QuUe CoNSIgeTe perminene
1 Mo ouspie con & cribedo
2. Bajo M
3. Moderado nkvel
&, Mt nived



ﬁsl_-l UNIVERSIDAD CESAR VALLEI
« Primera dimension: {Stuacion de 13 empresa)

Objetivos de |3 Dimension: {Con0cer |3 procuccion ¥ SRuackn de 13 empresa en estudio)
Dhaeneacicnes)

Ingicadorss: ltem Clardad | Cohsnsncla Recomendacknss

Dmgndstico de b dhacion 3
da [a ampresa y datos sohbre
la produccitm

Dimensionss el instrumento: 2. Dlagrama analitico del proceso [DAP) v 3. Regisiro de fora de

tiampos
. Frimera dimenskon: O&P
Cibjetives de la Dimengon: [Medir & porcentaje de actividades QUe agn=gan valor rsspecina

' los tiempos de producsion)
Dbservamones)
Racomendaci snes

InGhcadoas: ftem Clarigad | Coherencla | Relevancia

% de actvidades
que agresan valor
= (Heopo qua
agraga 4 4 4
walor'tampo fotal
dal proceso] *
100%

DMmensionss el Instrumento:; 4. Check list de a5 55
; Primera dimension: (5°5)
Cojetivos de la Cimensin; [Melorar 35 condclones en & amblente de frabaje medante &

cumpilmiento de cada 5)
Obasrvacdones!
Indicadoms Eem Claridad | Coberencla | Relevants | gpooomendaciones
“ode
cemplimisnio de 3 4 4
cada 5
s INVESTIGA
&1

e ucy
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Dimensiones del Instrumento: 5. Ficha de registro de I3 efdencia globa

Primera dimension: (TPM)
Objetivos de la Dimension: [Evaluar |a dsponibiidad, o rendmiento y &3 calldsd con &

cbiietve de reducir 0 Sliminar i35 paradas No programadas)

Indlcadorss fbam Claridad | Coharencla Fnamamal m““"“'“"“
[Eficicnziz glebal 4z Iz plaot]
(DEE)
Dom.C 4 4 4

Dimensiones del Instrumento:; 6. Registn de amoness y defecins
; Frimera dimenskn: (Poka Yoke)
Dbjetivos de |3 Dimansion: (Medir & pomentaje de emores ames Y despuss de 1a aplicacion

o lean manufachunng)

Clandad | Coherencla Recomendacionss

Indlcadonss ltem

#2 de reduccion de amoms =

(2" da errores posteriores T 4 4 4

da srrores amteriores) *
1o

Dimensiones del instrumento: 7. Ficha de registro de sfidencla

; Primera dimenskin: (Endencia)
Dbjetivos de | Dimansion: (Medr & porcentaje de efckenca anbes y después de 13 apicackin
e lean marufacturing)

Dibasneaclcmes)
Indkzadorsa ftem Claridad | Coherencia Flala'va'l:lal Recomendacionss
% ds Pificiancia = [ [sampo

i ) \
programado) * 1003

Dimensiones del Instrumento: 3. Ficha de regisiro de eficada
; Frimera dimenskin: (Efcada)
Dbjetivos de |3 Dimansion: (Medir & pomentaje de efcacia anbas y despUSs oe [a apicackin

de lean manufachunng)
CiDger 3 omees
Indicadorse ftem Clanidad | Coherencia Recomendackonss
e INVESTIGA
52

"% UcV
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% du Efcacia = (Cantidsdas
producidas/'cantidades
programadas) * 100%%

Dimansionss del instrumento: 9. Fcha de regisiro de producthidad
. Primera dimension: (ENcada y eflcknca)

. Dbjetivos de la Dimansion: [Medir i3 producividad antes y despuds de 3 medodoiogla
rEEDECiD 3 5LE dimensionss de eficacda y efcienda)

Obasryaciones
Indlcadorss Hemi Claridad | Cohsrencla Racomendachonss

% de Productividd =
{Cantidades
producides/'cantidades
programadas) * (Tismpe
utilzade' ismpo
prograzmado) * 100

Pd ol preseria formuta debe lomer en cushin

Wilhamwa ¥ Fabh (174 ol waee Poesl] (3007}, mesannes Flam-u_nmumalqumh
ofre prta, o Moot da uec O M dels eTpEs 8 us uicn depende J8l nivel da opeiics y de @ dieersliced dal
comocirmer. A, reecte Gabie v Wl (18031, Geant y Duvta (19051, v Lyon (0085 [cladon an MoSartend of ol 21515
sigiaden on ngo da 2 heabs 30 sxpefios, Hyricis of o (2005 menfestn goe 10 @@ perics brisderin une exbmedan
pacfubie da lavaldat da cortenido da un esltrumests (caniided misiTamenta necon arE v du CLHreTE
mibomenios) S un S0 % da o aezecion Fan meleds da Euside oon [ vaiides da on B sy puede ser iscorponeds @
mibormenmic Cvool e & Ludooeae, RS citecon o Fpreis ob wl [21N3

v - o s el i o et v bitdografia
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Evaluacion por juicio de expertos

Respetado jusr Usi=d hia sido selecclionado pam evalssr & imstrumenio 1. Guia de snirevisha, 2. Oisgrama
aralfico del proceso, 3. Ficha de registno de toma de tempos, 4. Check st de las 5°2, 5. Floka de registo de
|a efcencls gictal, & Regisio de efrores y deferios, 7. Ficha de registro de Efclencla 8. Ficha de= reglsio de
efcada, 5. Ficha de registno de productividad. La evaluacddn ded insfrumente es de gran relevancks pam lograr
gus sea valdo ¥ que oS resultacns obi=nidos a partr de #s5= sean utilizrsdos sfclepiements; aportando A
guefescer pHookdgicn. Agradensmos su valosa oolaborodn.

Datos generales del juez

Hombre del Juaz:

HUGD DAMIEL GARCIA JUAREZ

Grado profeclonal:

Maesirla [ ) DasChor (X

Cinlca [ 1 Bockl [
Area oa FOFMaCin &05dAmlea:

Educathva {3 ) Orpantzacional | )

Areac de sxpariencla profechonal:

AREA DE LOGISTIGA - ARCA DE PRODUCGION -
AREA ACADEMICA

Imcttuaicn donds labora:

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Themipo da sxpsrisnala profeclonal &n
Bl drea:

Zadabos | I
Mt e S afis (X))

Experisnola en Investigackin
Peleoméirioa:
i sl coresponde

Trabajois) psicoméfricos nealados Tiulo
de] =studio realkzado.

Froposito de la ewaluacion: 'valdar &i contenido del instnumenio, por juldo de experios.

Datos &8 ks scoala (Colocar mombre de |3 escala, cussionario o Inventans)

Hiombre de |8 Prieba- l. Guis de snirenista
1. Dizgrama ambtico dal proceas
3. Ficha do mgistre de toom do tempos
4. Check list da Ias 78
3. Fuicha de registro de la sficienca global
& Faegsiro de sorores ¥ defectos
7. Fichas de registro de eficienciz
8. Ficha de megistre de sficacia
% Ficha de mgistre de producthvidad
Aaftora: | Localus
Procedenciy | Localos
Adminlsfradidn: | Looal
Tiempo de aplicackn: | Cootzma
Amnbito d= apbcacien: | Local
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Zignicacen: |

a escaly esth compuesia por s dimersiones de S8, TR y Foka Yoks
of sus fiems comespondienies [descripciin de |3 actividad, responsable,

ursas wilirndos, canddades, tempas, méiodo, srea y observaciones). El
bjedwo gue bwsca este instrumenio es poder aplcar hemamientas de lean
anufaciuring para msjorar B productividesd en Empacadora Gran Srue

A, Zoports tsdroo

[gesorbir &n funcidn &l modeio Edrico)

Ecsala'AREA

Subagoaly
[dimanclonsc)

Dafinlaldn

B

|Consiste sn promoser ens cultnrs de mejoma
-ootimma donds sobmusalge ol sentids de la
sponsabibidad de todos los colaboradores respecto
wstinderes de orden v Empiera (Alderart et al
(R0 E)L

Apbicacion de Lean

Segin Famsndex (2018), us un sistera desarollade

koo L pdeclogia die “mantenimicxio preventive”,

anfocado sx la reduccicn o sliminacion & ks
oo programadas, pardides v defectos

POEAYOEE

srandez (2018) nos menciona qos, o6 U0 sivkma
crigen japonds ol cual sizmifica “a procta de
57, et diseiade para advertir o svitar
Mrocarione i mmames como miceatizdas

La eficacia se defms comoe by babilidad pam
ir nn efecto dewado v complic con las metes
5% han plasizade, anevdsme bacs referencs a fa
w0 anire los resaliadon meales v

eramados (Bolafios 2000

Prodncthvidad

lafios (20200 menciom qua, 1a sficienca bacs
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E. Precantaclon de Inctrusclonss para ol Jusz:

A conbnuacion, & wshed le presents koS Rshmomenios de 1. Guia de aptreyista 2. Dlagrama analfico del proceso,

3. Ficka de registo de foma e Hempos, 4. Check Ikt de las 5, 5. Ficha de reglsio de la efickencla giokal, §.
Reglstro de erores y defecios, 7. Flcha de registro de Eficencia 8. Ficha de reglso de efcacta, 5. Ficha de reglsio
de productvidsd, slaborado por Checa Morles Dennys Jhonatan y Claya Alama Snalther Jeampool &n el afio

2023 De aousndo con kos sipulsntes indicadornes callfigus cada wnd o= los fhems sepin Comesponda.

El f=m es essncal o
Importante, &3 decir
debe ey incukds.

Categoria Callfleacdin Indlaador
1. M cumple cor & criterio El h=m no &5 can.
El tem negulsrs bastant=s modMosciones o una
":‘"Hm':' modficacion muy grande &n s uso de lag
ke = palabras de acusndo oom SuU Significado o por |3
comprencs 2. Baje Mhel ordenacien de estas
facimenkbs, ES ’
declr, su sintactca Ze requiers una modBcacddn ey especifica de
y ssmdndca son algunos de ks bErmince del kem.
3. Modersdo nkel
adecuadas.
El h=m es clan, Sene semanbca y sintals
&, Alby nhoed Bidacuada
1. iolalmeni= =n desacserdo (o B e mo Sene relsclion Bgica con la dmensidn.
cumple com & critera)
COHERENCIA R o erdo (bajo  mivel o= | ElM=m bens una reiackon iangencial feana con
Rem HEne rRRCAN | ruerdo) Ia dimensién
Wgica con kb .
: dldmm’“‘"“ El B=m Hene una reacikén moderada con la
ndlcador que estd . . dimensiin gue s= =3t midisndo.
JE— 3. Acuerdo (moderado nkeel) L
4 Tofsiments de Acusrdo (aBo El em se snossntma estd relacionsdc oon la
nhved) dimenskdn gue =558 midlendo.
El Ram pusde sar allminads sin que 2= ves afectada
1. No cumple oon & oriterdo Ia medidén de la dimensidn.
RELEWAMNCIA

El fem Sens alpuna nelevancla, pero oo fEm

2. Baja Mheel pusde estar incluyendo o gue mide égbe.
3. Moderado nkel El iem es relathaments Importante.
4_ Al nhesd El i=rm =5 muy relsvanis y debe ser incluldo.

Leeyr oo cedenimienio

0T Bems i Cafcar &0 ung excais g 1 @ 4 su velcrackdn, #57 como solotamos brings

T Ghrarsaciones que considens partimene

1 Mo cumple con & criterio

2. Bajo Mivel

3. Moderado nlvel

4. Ao pivel
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Dimenslonas del Instrumsento: 1. Entrevista

Primera @mension: {Stuacon de 13 empresa)
Oibjetivos de 13 Dimansion: (Conocer 13 produceian y situacion de 13 empresa en eshudio)

Obeervaclionsas!
Indicadores fam Claridad | Cohersncls | Relevancldl mocomesndacionss
Dragnostico de la sinsacion 4 4 4
de la empresza v dafos sobre
la produccion

Dimenzlonss dal Instrumento: 2 Dlagrama analfico del proceso (DAP) y 3. Regisiro de toma de
Hemipces

Srimera @mension: DAaP
Objetivos de 1a Dimansion: (Madir & porcentaje de acividades que agregan valor respecto a

ok Hempos de produccion)

Obeervacionas!

Indicadores ttarm Claridad | Coherencla | Relevancla Racomendaciones

%% de actividades
que agregan valor

agTEEn
valor/ienpo total
dal procesa) *
1004

Dimenslonsas dal Instrumento: 4. Check list de las 55

. Primera dimension: (5°5)
Objetivos de 13 Dimension: (Majorar |35 condiciones en e amblents de Fabajo medante &

cumplimianto de cada S)

Opsaryacionssal
Indicadores ftem Claridad | Cohersncla | Relevancla Recomentacionss
Yo de
cumnplimiente de 4 3 4
cada 5
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Dimenshones dal Insfrumento: 5. Ficha e reglsing de la eficlencda giobal

. Primera mimension: {TPM)
. Objetvos de 3 Dimenshon: [Evaluar 3 Ssponibiidad, = rendimienio y 3 calidad con el
abjetive de radusir o eliminar |35 paradas no programadas)
Obasrvacionas)
Indicadores Item Claridad | Conherencla | Relevancll| Rocomendacionss
P iciencia global de [a planta)
(OEE)
=D B C * : *
Dimensklonss dal Instrumento: 6. Regisio de emores y defecios
u Primera @mension: (Foka Yoke)
. Objetivos de La Dimersion: [Madr &l porcantaje e emores antes y despues de 1a apheacion
de laan manutacturing)
Obasrvacionas)
Indicadores Esm Claridad | Coherencla | Relevancld) geromendacionss
% de reduccion de emores =
(14" de errores posteriopes W 4 P 4
de erTores anteriores) *
100%
Dimenzlonss dal Inefrumento: 7. Ficha e regisin de eficlencla
. Primera mimension: (Efcanda)
. Objeitvos de 13 Dimension: [Medr el porcaniale de efidencia antes y despuss de i3 aplicacion
de k2an manufaciuring)
Obasrvacionas)
Indicadonas Esm Claridad | Coherencla | Relevancld]) gperomendacionss
%% G2 EACAnci = (1Impo
utilEzade demps 4 4 4
prosrmmado) * 100%:
Dimenshlones dal Insfrumento: B, Ficha de reglsto de eficacla
. Primera @mension; (Efcacia)
. Objetvos de 1a Dimension: [Madr el porcantaje oe eficacia ames y Sespues o8 |a aplicackn

de laan manufacturing)
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Obssrvacionaa!
Indicadoras Esm Claridad | Conersncia | Relevanclal Recomsndacionss
[*% de Eficacia = | Lanhoaces
prodocdas’cantidsdes 4 4 4
proeramadas) * 100%

Dimenslones dal Instrumento: 5. Ficha de reglsin de productvidad
. Primera dimension: (Efcaca y efciencla)

. Objeiivos de 1a Dimansion: (Medr la productividad antes y despuds de [ metodoiogla
respecin 3 sus dimensiones de eficacla y efickenca)

Obssrvacionaa!

Indicadoras Eam Claridad | Cohersncla | Relevanclal pecor o o nes

% & Producividad =
(Cantidades

oo e 4 4 4
g]m.l. o/ (Thempo
prozramada) * 10

Firma del evaliador
DI 41947350

P = presemie oo debe e B ouena;

Wil y Wb 1956 mi come Powell [3003), mencionan qus oo cxisis ul u emplcsr. Par
mmummm“ummmmmmwmtmrthmu
conociienio. S, misnimas Gabie y WOl (1933), Grant y Dawis (1537, v Ly (1586] (chindos on MoOariand ot al. 2003
sugisr=n un rmange de ¥ hasta 3 experios, Hymkds ot &l (2000) merPestn que 10 sxpertos brindsrdn una estimacan
Corriahe e b vadlder de ronbenian de un rsumenio jcanbdad minimamerie reooererddsiie o construoconss de nuevos
Irstnamenins). S un 50 % O s experices han e de acusio oo b valder de un bem eshe pueste ser incomonrasis &
Iretnemenio (Voulsinen & Lukkonen, 1992, ciados on Hyrids of o, (3003
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Evaluacion por juicio de expertos

Respetado juer Usted ha sido seecoonados para svaluar @ nsinomenio 1. Guia de enevista, 2. Diagrama
analfion ded proceso, 3. Fioha de negisiro de Ioma de tempos, 4. Check list de las 55, 5. Ficha de regisio de
la eha=noa giobal, B. Regisiro de amores  delecios, T. Ficha de registro de Ehcencia 8. Ficha de egisine de
ehcacia, 4. Ficha de regisino de producividad. La evaluaoon del insfruments &5 de gran relevanca pasa kograr
que sea walido y que os resalados oblenidos a parbir de @sie ssan vhizados ehoenbements; apofando al
quehacer pEoaogioo. AQROSIEMoS SU vablosa Colaboracion.

1. D2los 9encraics del ugs

Moambre del juez: | HUGD DAMIEL GARCLA JUAREZ

Grado profesional: Maestria | ] Doscbor [

Clinica | | Loaial i b
Area de formacién academica:
Educativa { X ) Omganizacional [ )

.| AREA DE LOGISTICA - AREA DE PRODUCCION -
Arcas de experiencia profesicnal: AREA ACADEMICA

Institucion donds labora: | UNIWVERSIDAD CESAR VALLEID

Tiempo de expariencia profosional gn 2 ad afios [ ]
ol droa: Mas de B afcs [ X )
Exporigncis &n Imyvostigacicn Trabajo|s) psioomdinoes realzados
Psicomitrica: Tl ded eshadio realirads.
|51 oorressporice |

2 Eroposito o ia gyalugcion;
‘Validar & conlenido del Irstrumenio, por icio e experios.

]._wl:ﬂﬂﬂtﬂr nomire 0 |3 escala, cueShonara O Frventana)

MNombre de ia Prusba: 1. s de emires —
[magrams analitico del proceso

Ficha de regisire de ioma de tiempos
Check list de los 5'%

Ficha d= registre de la eficiencia global
Registro de ervores y defecios

Fichas de regisro de eficiencia
Ficha de regisire de eficacia

Ficha d= registro de productividad

SOE e e b

M

Autora: Locales

Procedencia:; | Locals

Admiristracian: | Leesl

Teesmipo: die ayolkcascion Lomtinua

Ambito de aphcacian: | Loeal
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EaC.

Eignificaciin: | La esoala est compuesia por las dmensiones de Mapa de cadena de
vakor, 5%, TPM ¥ Poka Yoks con sus (s coomespondienies
[dscrgcion de la acidad, mesporsabls, reoursss  oilizsdos,
caniidades, bempos, meaiodo, arsa ¥ cbservaciones). El cibjedyo que
busca esbs msTumenio &= poder aplicar hesTamienias de  lEan
manaiacturing para mejorar ks productiidad en Empacadora Gran Cruz

4 Sagorg lgoricg

[descnbr &n funcion al models onooy

Aplicacidn de lean
mznafacturing

Escala'AREA Suboscala DAk lon
jdimensiorss)

Fodriguer, Abreu v Fronz (2019) nos mencionan que, s

WSk una hermamiens go permite comprender los procesos &
pdemti ficar desperdicics, a<i como aquellos tempos que
hgregen o no egregan valor
[ onsisie o proisover una ouliure de mecjorn condinus
Honde sobresalgn &l sentido de la respoesshilidad de iodos

e jos colaboradores respecio o estindares 3= orden v limpican

Abdavert et el 218).

TEM

Gegin Feminder (201 8), & on sistema desarmollado con la
pdeologia de “mantenimienio preventivo®, estd enfomdo en
J& reducciin o elimimacitn de |as pamdos no programadas,
pirdidas y defecios

POKA YOKE

Fermdndez (3012} nos menciona que, o= un sisiema Jde
birigem japomés ol cual sigmifica “a prucha de smopes™, esil
Hisefisdo pare adveriir o evilar equivocaciones imio
hiumanas como smomtizedas.

Eficacia

Productividsd

| a cficacia s¢ define como o habilidad pama producir an

e fecto desendo v camplir con las meeias que s= han
plamicado., asimismeo hace referencia o |o comparncion endre
bos resalindos reales v progremados (Bolafos 20000

Eficiencin

B oelafios [ 2020 meenciona que, la eficiencia hace referencia
b la capacidad para realizsr sctividades v complir metas e
jan MEnor oo Y una aptimes otilizackdn de los recursos
sumimisirados
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5. Exsseniacicn de instnacciongs cara ol lugz-

A oontnuscion, a usied le presenio los instrumesnios de 1. Gula de enrevisia 2. Diagrama analiboo ol proceso,
i, Ficha de registre de toma de bempos, 4. Check kst de las 85, 5 Ficha de registro de la eficiencia global, 6.
Registro de errores y dedecios, 7. Fidha de regisino de Ehcienoa B. Fichia de negisino de eficacia, 9. Fchade registo
de productiidad, slaborads por Checa Morales Dennys Jhonatan y Olaya Alama Snaither Jeampool en el afo
2023. D aouerde con los siguientes indicadores califigue cada una de s ilems segln comesponda.

Categoria Calificacion Irdicador
1. Ko oumplke oon o ormieno El Rem no es daro.

LARIDAD El Hem requiere basiantes modifcaciornss o una
EI fiem e | 2. Baio tavel modificacitn muy grande en & uso de las
comprende - palabras de acuerds con SU Sgnilcado o por la
faci - CrrchenaeCaion: e e siars.
decr, SU SMiScSoa

' Se requiere una modificacidn muy especifica de
¥y semanica son | 3. Moderado nisel
i —— algunos de los tErminos del Rem
Elitem &5 claro, liene semanbca y sinlaas
4, Allo nived adeciad
1. befalmerte &n desacusrdo (no | Bl ibem no teres relecion logica oon la dmesnson
cumple oon & orierio)
COHERENCIA EI
it Hene relacon | 2 Deuc:rﬂu [baje  nivel  de Eldll:em ﬁz una redacidn ngencel ejara oo
Wgca con la acuerda) RIS
dimensiin o
El Hem tiens una relacon moderada oon la
ind oo quee et | 3. Aouendo | mockerado nesel | di sien que S i —
midienda. men
4, Tolamenie oo Aossrdo (ako El ilem s emcuenira esk relaoonado con la
nmivel| dimensicn que esta mcdenda
El B=m puede ser elmnado Sin Que S wea
1. Na cumpie con e criieno afectada la medioon o la dmensidn.

RELEVANCIA
El Ib2m 2= esencal El Ben Sens alguna relevanca, pero olro (em

o importarse, es | < Balo Nvel pueds estar ncuyendo o que mide ésie.

decr debe ser
ncluida 3. Moderado rivel El Eem es relalramente mportnte
4. Allo nived El kem &5 muy relevanie y debe sar incuida.

Lear con defenimenio kos Bams p caithcar &n una sscala o2 1 a 4 50 valomcion, A5 Como SoMOTamos Drncke
SUS OhsrPICines Que oconsigens nemnenie

1 Mo cwmmple: con el orileno

2. Bajo Ml

3. Moderado nnvel

4. Aho nihved
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Dimensiones del instrumento: 1. Entrevista
Primera dimensaon: | Sluacon de la empresa)
Objetives de ka Dimensidn: (Conocer la preduccitn y Sluacion de ka emprésa &n esludio)

Indicadoras

Hem

Claridad

Coherencia

Relevancia

Dhagnostsco de la stuacion
de |2 empresa v dalos schre

|2 produccicn

Dimensiones del instrumento: 2. Cegrama analiico del proceso {DEF) 3. Regisino de oma de fempos

las liempas de produccion)

Prmera dimensan: (VSM - Mapa de fujo de valar)
Objetives de ka Dimensidn: (Medir el porcentaje de aclividades que agregan valor respecio a

Indicadonres

Claridad

Coherencia

Relewancia

Observacionss)
Recomendacionaes

Yo de actividades
gue agregan valor
= [liempm que
agrega
valor iempao botz]
del proceso) *
101%a

Dimensicnes del instrumento: 4. Check list de las 55
= Primera dimensian: (5°5)

curm plimienio de cada 2)

Objetives de la Dimensidn: [Mejorar s condicianes en & ambienle de rabajo medianbe el

Indicadoras

Hem

Claridad

Coherencia

Relevancia

Observaciones!
Recomendaciones

Ye de
cumplmmiento de
cada 5

Obsersaciones/
Recomendationes
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Dimensionas del instrumento: 5. Ficha de regisiro de la eficiencia global

= Primera dimansion: [TFM)
= Obgetheos de la Dimension: (Evallar la disponibidad, &l rendimienbs v ka calidad con el
ﬂl:g&ﬁuﬂ de reducir o aliminar las parﬂdﬂﬁ mmgraﬁmﬂﬁ:l
. Obsarvaciones)
Indicadores [T Claridad |Coherencia | Ralevancia Recomendacionss
Eficiencia global de la plania)
(LR
=D+ R+ C 4 4 4
Dimensiones del instrumanto: 5. H.Egl‘gll'ﬂ de erones ¥ defecios
- Primera dimension. (Poka Yoke)
. Olbjetives de ta Dimension: (Medir e porcentaje de erores antes y despubs de |a apbescion
de lesn manutasturing )
Indic adonas Item Claridad | Coherencia | Rablevancia LiBsanacinnal
Recomeéndaciongs
%5 de reduceidn de ermares =
(M iz ermares posterones T
de errores anleriores) * 4 4 4
1 LW
Dimensiones del instrumento: 7. Ficha de I'I‘.'w‘ll'l'.'l de aliciencia
- Primera dimension. (Eficienca)
= Oibpetheos de la Dimension: (Medir e porcentaje de aficiencia anbes v después de s
aphcacion de lean manufaciung |
Indicadores item Claridad | Coherencia | Relevancia| CDSefvaciones/
Recomendaciongs
9% de Fficienca =T LETTIpE

ultlzzade’ lempo
programada) * 1000 4 4 4
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Dimarsiones del instrumento: B. Ficha de registo de eficaca

- Primera dimensidn: (Eficacia)

. Oibjetivos de la Dimension: (Medir el porcentaje de eficacia anies y después de b aplicacidn

de l=an manufacturing]

Iindicadaores

Claridad

Coharencia

Redovancia

Ob=preaciones!

%o de Eficaci = (Cantidades
prodscedas’ cantidades
programadas) * 100

Dimensiones del instrumento: 9. Ficha de registo de productividad
. Prime=ra dimensidn: (Eficacia y eficiencia)
- Oihjativos de la Dimension: (Medir la productividad antes y después de la metodologia
respecia a sus dimensicnies de eficacia y eficiencia)

Indicadores

Ibem

Claridad

Cohorencia

Redovamcia

Ob=ers aci cnesd

% de Productividad =
(Cantdades
procducidas/'cantidades
progmmadas] * | Teenpo
wtilizado Gempo
progmmado) * 100

P el praseadle Moo delvi kit b Sl
Wollores 7 Webh | 1994 am cores Powell | 5L}, merseras uuau-mmumlmtawm:mﬂ:ﬁh
ol pafll &l Al oo jiecis qu b daba amiphia & U jUio dipinde del el S el ot b deeaiEded dal
conocimanin Lil, masnined Gable y Well {1005), Gaar § Dass (1007, y Lyn (1988 ) (ciliced an bleCartians of ol 2003}

SuguERn U angs S8 2 faak B axparios, Hyvhies of el (2005 masibstan qui D Expaned

Firma del evaluadar
Okl 41947380

Ui sl i

coraise de i valaler de oorbendd da Lf rEbromeenis (Ganlded minsarmeri feorsar sl Pl COMNE ConES ta i
sl S B0 % da s soprered han aalads de aoueds fon b valses di un e il pussde S incorponedn el
rials (Vo e & Liuklonan, 1995, cilialos e Hac ol al (2003

i e (R et L B DS ho oo i 0 1 P19 7353 ool i i syl




Anexo 4. Modelo del consentimiento informado
CONSENTIMIENTO INFORMADO

Aplicacién de Lean manufacturing en el proceso de produccion de mango para mejorar

la productividad de Empacadora Gran Cruz S.A.C

Nosotros, Checa Morales Dennys Jhonatan, identificado con DNI 75989741 y Olaya
Alama Snaither Jeampool identificado con DNI 71110993

PROPOSITO DEL ESTUDIO

Le invitamos a participar en la investigacion titulada “Aplicacion de Lean manufacturing
en el proceso de produccion de mango para mejorar la productividad de Empacadora
Gran Cruz S.A.C”, cuyo objetivo es Aplicar lean manufacturing en el proceso de
produccion de mango para mejorar la productividad en Empacadora Gran Cruz S.A.C.
Esta investigacion es desarrollada por estudiantes de Pregrado de la carrera profesional
de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo del campus Piura aprobado por

la autoridad correspondiente de la Universidad y con el permiso de la institucion.

Para el desarrollo de esta investigacion se presenta el siguiente problema: ¢En qué
medida la aplicacién de Lean manufacturing en el proceso de produccion de mango

podra mejorar la productividad en Empacadora Gran Cruz S.A.C.?
PROCEDIMIENTO
Si usted decide participar en la investigacion se realizara lo siguiente:

1. Se realizard una encuesta o entrevista donde se recogeran datos personales y
algunas preguntas sobre la investigacion titulada “Aplicacion de Lean
manufacturing en el proceso de produccibn de mango para mejorar la
productividad de Empacadora Gran Cruz S.A.C”

2. Esta encuesta o entrevista tendra un tiempo aproximado de 45 minutos y se
realizard en el ambiente de produccion de la empresa. Las respuestas al
cuestionario o guia de entrevista seran codificadas usando un namero de

identificacion y, por lo tanto, seran anénimas.



Participacion voluntaria: Puede hacer todas las preguntas para aclarar sus dudas
antes de decidir si deseas patrticipar 0 no, y su decision sera respetada. Posterior a la

aceptacion no desea continuar puede hacerlo sin ningun problema.

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

generar incomodidad. Usted tiene la libertad de responderlas o no.

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

publica.

Confidencialidad: Los datos recolectados deben ser anénimos y no tener ninguna
forma de identificar al participante. Garantizamos que la informacién que usted nos
brinde es totalmente confidencial y no sera usada para ningun otro propésito fuera de
la investigacion. Los datos permaneceran bajo custodia del investigador principal y

pasado un tiempo determinado seran eliminados convenientemente

Problemas o preguntas: Sitiene preguntas sobre la investigacion puede contactar con
los investigadores Checa  Morales Dennys  Jhonatan con e-mail
dchecamo2l@ucvvirtual.edu.pe , Olaya Alama Snaither Jeampool con e-mail

sjolayao@ucvvirtual.edu.pe y el docente asesor Dr. Gallo Aguila Carlos Ignacio.

Consentimiento

Después de haber leido los propdsitos de la investigacion autorizo participar en la

investigacion antes mencionada.
Nombres y apellidos: Manuel Rubio Coello

Fecha y hora: 20 de octubre 2023

Alfredo Gordillo Andrade
Gerente General
Empacadora Gran Cruz SAC



mailto:dchecamo21@ucvvirtual.edu.pe
mailto:sjolayao@ucvvirtual.edu.pe

Anexo 5. Resultado de reporte de similitud de Turnitin

TURNITIN_TESIS.docx

INFORME DE ORIGINALIDAD

18, 17. 2 7o

INDICE DE SIMILITUD FUENTES DE INTERNET  PUBLICACIOMNES TRABAJOS DEL
ESTUDIANTE




Anexo 6. Evidencias complementarias sobre la implementacion del TPM

Tras haber realizado la identificacién y evaluaciéon de desperdicios, se observo que la
maquina calibradora y faja de empaque presentaban errores respecto a paradas no
planificadas durante el proceso de produccion, debido a eso se aplico el TPM con la
finalidad de comprometer a todos los trabajadores en el mantenimiento de las maquinas

y el correcto procedimiento de las actividades

En este sentido, respecto al pilar de las mejoras especificas, se desarrollaron mejoras
en los procesos, las cuales fueron representadas por pequefios cambios, entre algunos

de ellos tenemos:

- Optimizacion de espacios mediante estrategias de orden y limpieza, con lo
cual se logré mejorar las condiciones de trabajo y la agilizacion de procesos.

- Implementacion de dispositivos con el objetivo de mejorar la visibilidad de los
colaboradores respecto a la ubicacion de las jabas de mango.

- Propuesta del plan de mantenimiento preventivo, en el que se enmarcaron

las maquinas y equipos, encargados y frecuencia de la actividad.

Continuando con la implementacion, respecto al mantenimiento auténomo, se realizo
la propuesta de capacitaciones a los trabajadores con la finalidad de educarlos sobre
la manipulacion de las maquinas o equipos, asimismo, se elaboré un programa de
limpieza aplicable a todas las areas de la empresa para reducir la presencia de agentes
gue puedan perjudicar el buen estado de las maquinas, a continuacion, se muestra

dicha propuesta.

PROGRAMA DE LIMPIEZA DE MAQUINAS Y EQUIPOS
Cantidad de Limpieza Frecuencia
trabajadores
Maquina de lavado 2 07:50 — 08:00 am Diario
Faja transportadora 2 07:50 — 08:00 am Diario
Maquina calibradora 2 07:50 — 08:00 am Diario
Faja de empaque 2 07:50 — 08:00 am Diario

Fuente: Elaboracioén propia



Mediante este programa de limpieza se pretende involucrar a todos los colaboradores
en las fases de mantenimiento y correcto funcionamiento de las maquinas y equipos

utilizados en el proceso productivo.

De igual manera, en lo concerniente al mantenimiento planificado, se realizo un plan
de mantenimiento preventivo tal y como se observo en la Figura 31, durante el
desarrollo de la investigacién. En forma de evidencia, a continuacién se muestran las

actividades periodicas de mantenimiento preventivo.

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO. TEMPORADA 2023-2024

ENE FEB MAR
EQUIPOS Y MAQUINARIAS ENCARGADO FRECUENCIA

1 2] 3| 4 1] 2 3 4 1 2 3 4

AREA DE RECEPCION

Rampas de acceso aplanta | Mantenimiento| Por temporada X

Balanza de 2000 kg Proveedor Semanal x| x|x|x|x|x|x|x|o|lo|o|o

AREA DE LAVADO
Bombas de agua Mantenimiento Semanal X X | x| X | X X|X|X|o o|lo|oO

Bombas de agua Mantenimiento Mensual X X [e]

AREA DE CALIBRADO

Maquina calibradora Mantenimiento Semanal X X | x| X | X X|X|x|o| o|lo|oO
Mantenimiento de equipo | Mantenimiento Mensual X X 0o
Balanzas de Skg Mantenimiento| Quincenal X X X X [e] [e]

TRATAMIENTO HIDROTERMICO

Tinas de lavado - tratamiento | Mantenimiento Mensual

X X 0
Caldera Mantenimiento| Mensual X X 0
AREADEEMPAQUE | | N N N
Fajas transportadora JMantenim'lenlol Semanal | X | X | x| X | X | X ‘ x| X | [s] ‘ [s] | DJ [s]
SISTEMA DE REFRIGERACION
ca de refri . Proveedor/man s i
amaras de refrigeracion tenimiento emanal X X X X X X X X o [e] 0 0
Tuneles de refrigeracién Proveedor/man Semanal
8 tenimiento X | X | X| X | X[X|X|[X]|]Oo|O|O|] O
TABLEROS
ELECTRICOS/ILUMINACION
Tabl léctricos: C
ableros eledricos: Lorea, Mantenimiento| Cada 2 meses
Japon, USA []
CUARTOS DE BOMBA
Proveedor/man
Mantenimientos de bomba L / Mensual
tenimiento X o 0

Mediante este pilar del TPM, se pretende establecer una adecuada programacion

respecto a las inspecciones y actividades de mantenimiento.

Continuando con la informacion complementaria, en lo que concierne al
mantenimiento de calidad, se utilizé el andlisis basado en datos, de acuerdo con la
informacion recolectada sobre los indicadores de disponibilidad, calidad y rendimiento
de las maquinas con presencia de desperdicios, estos datos fueron plasmados en las
fichas de registro del Anexo 2.6, en las cuales se realizaron mediciones para los meses

de noviembre y diciembre (2023) , enero y febrero (2024), obteniendo como resultado



las mejoras en la temporada 2024 respecto a los indicadores mencionados, sintetizando
gue las maquinas y equipos experimentaron un mejor funcionamiento con una

disminucién considerable en las paradas no planificadas.

A continuacion, se muestran las maquinas evaluadas en el proceso.

Faja de empaque Maquina calibradora

Dando lugar al TPM de oficina, el departamento de Mantenimiento de Empacadora
Gran Cruz S.A.C. ya contaba con un sistema para el seguimiento y control de las
documentaciones y formatos concernientes al mantenimiento de las maquinas, lo cual

garantizaba un adecuado orden y organizacion de la informacion.

Finalmente, respecto al pilar de la Seguridad, Salud y Medio Ambiente, se realizaron
charlas con pausas activas con la finalidad de mejorar las condiciones laborales,
disminuir el estrés y capacitar a los colaboradores sobre el uso adecuado de las
maquinas, el correcto traslado en las areas de trabajo, entre otros. Asimismo, se
implementaron sefiales de seguridad y advertencia, tal y como se muestra a

continuacion.






