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RESUMEN

La actual investigacion titulada “Lean Manufacturing para Mejorar la Productividad
del Area de Produccién en la Empresa Tecnologia y Cultivo SAC Ica 2023”. La
empresa se encarga a la produccién de conchas de abanico; el objetivo general
planteado es determinar como el Lean Manufacturing mejora la productividad en el

area de produccion de la empresa Tecnologia y Cultivo SAC Ica 2023.

La metodologia planteada de la investigacion fue de tipo aplicada, de enfoque
cuantitativo, de disefio pre experimental. La poblacién fue la produccion diaria de
concha de abanico durante un periodo de 23 dias habiles. Bajo la técnica de la

observacion y con el cronometro como instrumento.

En el resultado de la investigacion se determiné que el Lean Manufacturing mejora
la productividad en el area de produccion de la empresa Tecnologia y Cultivo SAC

Ica 2023, ademas de su eficiencia y eficacia.

Las conclusiones de la presente investigacion es que se determind que el Lean
Manufacturing mejora la productividad en el area de produccién de la empresa
Tecnologia y Cultivo SAC Ica 2023 en un 12%, la eficiencia en un 7% vy la eficacia

en un 5%.

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



Abstract

The current research titled “Lean Manufacturing to Improve the Productivity of the
Production Area in the Technology and Cultivation Company SAC Ica 2023”. The
company is responsible for the production of fan shells; The general objective set is
to determine how Lean Manufacturing improves productivity in the production area

of the company Tecnologia y Cultivo SAC Ica 2023.

The proposed research methodology was applied, with a quantitative approach, with
a pre-experimental design. The population was the daily production of fan shell
during a period of 23 business days. Under the technique of observation and with

the chronometer as an instrument.

In the result of the research, it was determined that Lean Manufacturing improves
productivity in the production area of the company Tecnologia y Cultivo SAC Ica
2023, in addition to its efficiency and effectiveness.

The conclusions of this research are that it was determined that Lean Manufacturing

improves productivity in the production area of the company Tecnologia y Cultivo
SAC Ica 2023 by 12%, efficiency by 7% and effectiveness by 5%.

Keywords: Lean Manufacturing, productivity, efficiency, effectiveness.
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.  INTRODUCCION

Desde la antigiedad, la productividad es el factor fundamental que lleva a las
empresas al crecimiento sostenible y mantiene la estabilidad econémica a las
organizaciones, porque si la productividad en una empresa aumenta todo alrededor
mejora y con ello las remuneraciones se incrementa sin esto afectar los costos directos
de produccioén. En el mundo el mayor proveedor de conchas de abanico es China con
un VAR aproximado del 60% el cual representa un 30% de la produccién mundial
seguido de Canada con 14%. A nivel internacional nuestro pais exporta el 67% de la
produccion total de conchas de abanico y 23% hacia los Estados Unidos siendo estos
2 en mencién los mercados mas grandes. Segun la Asociacion Colombiana de micro,
pequefia y mediana empresa. Acopi (2018, p.8), “habla que, en un marco global, las
mis pymes estan representando entre un 95% a un 99% del total de empresas, las
cuales representan el 75% del empleo mundial; ¢ Esto que nos quiere decir?, nos
quiere decir que el ¥ de empleados formales a nivel mundial dependen de la
productividad que genera la micro, pequefia 0 mediana empresa para poder
sobrevivir’. Ante todo, ello, como se muestra en Anexo N°8, podemos observar el
desemperio estadistico evolutivo de las exportaciones en el Per de producto bivalvo
en este caso concha de abanico durante los periodos 2011 al 2021, mostrando la
exportacion en toneladas desde el Perd rumbo a diferentes lugares del mundo

mediante el incotem fob.

En la actualidad, la “internacionalizacién requiere que las compafiias estén cada vez
mas emprendedoras, Competitivo. Esto no solo significa que aportan a los
compradores bienes o0 servicios innovador y de una muy buena calidad, sino que
también significa es que hacen que las operaciones sean mas efectivas al igual que
eficientes, lo cual llegan a brindar una gran ventaja competitiva al mercado” (Rojas y
Soler,2017, p.3). Ante lo mencionado es por ello, que la empresa Tecnologia y Cultivo
SAC se encarga de la produccién de conchas de abanico (Pectinidae) de buena
calidad; teniendo una problemética de caida en la productividad del proceso en

produccion; operaciones que generan tiempos de pare sin produccion y cosecha,



horas-hombres que pueden ser aprovechables, sin embargo, mediante el método de
la observacion se ha identificado factores que originan una productividad baja.

Ante ello se ha desarrollado herramientas de calidad como el diagrama de Ishikawa
(ver anexo N.° 9), Diagrama de Pareto (ver anexo N.° 10), Hoja de recogida de Datos
(ver anexo N.° 12), Diagrama de dispersion, Diagrama de frecuencias 80-20 ( ver
anexo N.° 14), de barras, diagrama de correlacion (ver anexo N.° 9) y ante ello se ha
hecho por conveniente desarrollar bajo la herramienta de eficacia como es el
“‘diagrama de causa y efecto” con el fin de reconocer las posibles causas que llevan
en la organizacién a no poder optimar su baja produccion. Como se observa en anexo
N°10, se muestra una escala de posibles causas que afectan en la zona de produccion
de la empresa Tecnologia y cultivo SAC, el cual no permitiria que la productividad
mejore. Continuando con la identificacion de causas se realizard un analisis

cuantitativo denominado 80-20 o mas conocido como diagrama de Pareto.

Como observamos en la muestra de matriz de priorizacion (ver anexo N° 14) y a través
de un gréafico 80-20 (ver anexo N°10), se notaron algunas causas que sobresalen las
cuales son la falta de mantenimiento (C008) y el tiempo ocio(C12), representando del
total un porcentaje 18% y 15% respectivamente. Por dltimo, se procedera a la
aplicacion de la herramienta Lean manufacturing para la mejora de la productividad en

el area de produccion de la empresa Tecnologia y cultivo SAC.

Para Rajadell (2021), la “manufactura esbelta asume como objetivo separar el
desperdicio por medio del uso de herramientas desarrolladas principalmente en Japon
(5S, jidoka, kanban, heijunka, SMED, TPM, kaizen). El apoyo para la manufactura
esbelta es: el control total de la calidad, la filosofia de mejora continua, la utilizacién de
todos los potenciales en la cadena de valor de la empresa, la eliminacion de

despilfarros, y la colaboracion de los operadores”. (p.1).

El problema General fue ¢ Cémo Lean Manufacturing mejorara la productividad en el
area de produccion de la empresa Tecnologia y Cultivo SAC Ica-2023?, y como



problemas especificos fue ¢ Cémo Lean Manufacturing mejorara la eficiencia en el &rea
de produccion de la empresa Tecnologia y Cultivo SAC Ica-2023?, y ¢Como Lean
Manufacturing mejorara la eficacia en el area de produccion de la empresa Tecnologia
y Cultivo SAC Ica-2023?

Como Justificacion Practica, sé tuvo como estudio la caida de la productividad en el
area de produccion de la empresa Tecnologia y cultivo SAC, donde se realizo la
aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing con el fin de comprender las
malas praxis que afectaban a la productividad. Justificacion tedrica, la propuesta del
proyecto buscaba optimizar y corregir la mala préctica del proceso de produccion el
cual afectaba a la productividad, a través de la ejecucion del lean y poder aprovechar
el 6ptimo desarrollo de la produccion. Justificacion econdmica, el desarrollo del
proyecto ayudo a mejorar los procesos el cual origino una mayor rentabilidad.
Justificaciébn Social, el proyecto permiti6 en este caso de la utilizacion de las
herramientas de Lean manufacturing el cual ayudo en un adecuado orden y progreso
en la productividad del area de la produccion de la empresa tecnologia y cultivo SAC
reduciendo costos de produccién, un mayor control evitando tiempos muertos, asi

como despidos forzados e innecesarios.

El objetivo general fue determinar, ¢/De qué manera Lean Manufacturing mejora la
productividad en el area de produccién de la empresa Tecnologia y Cultivo SAC Ica-
20237?; como objetivos especificos tenemos ¢De qué manera Lean Manufacturing
mejora la eficiencia en el area de produccion de la empresa Tecnologia y Cultivo SAC
Ica-20237?, y ¢(De qué manera Lean Manufacturing mejora la eficacia en el area de
produccion de la empresa Tecnologia y Cultivo SAC Ica-2023? Como hipotesis general
se tuvo que Lean Manufacturing mejorara la productividad en el area de producciéon de
la empresa Tecnologia y Cultivo SAC Ica-2023; como hipotesis especificas que Lean
Manufacturing mejorard la eficiencia en el area de producciéon de la empresa
Tecnologia y Cultivo SAC Ica-2023; y, que Lean Manufacturing mejorard la eficacia en

el area de produccion de la empresa Tecnologia y Cultivo SAC Ica-2023.



. MARCO TEORICO

Continuando con la investigacion se seleccioné una serie de antecedentes tanto

nacionales como internacionales relacionados a nuestras variables (V.D y V.I).

Comenzamos con antecedentes Nacionales donde tenemos a Rios, Guia y Quiroz
(2022) en su articulo llamado “Modelo de Produccién en la Industria Acuicola Peruana”
de enfoque cuantitativo y disefio experimental, el cual tuvo como objetivo evaluar un
tipo de modelo productivo que logre la mejora de la trucha de tipo arcoiris en la zona
sur peruana donde para su planificacién se llegd a la decisiébn de combinar las
metodologias de Lean Manufacturing como modelo de gestién y también la BPM (
Siglas en inglés de Business Process Management) para una gestion de métodos y
tecnologia en los procesos. Luego de la implementacién puntualmente en el area de
las piscigranjas a través del apoyo del software como es el Arena en su version 14.0,
se observo como resultado en la productividad un aumento significativo del 71,87% en
comparacion con la productividad antes de su implementacion, donde logra una
minimizacion del 16,67% en duracion de etapas de produccién. Dando como
conclusiéon que la implementacion de las herramientas como son el lean y el BPM fue
una propuesta exitosa y ayudd a la optimizacion de los procesos en el area de
produccion en la organizacion acuicultoras dedicadas a la crianza de especies marinas

en este caso trucha.

Segun Vargas (2022) en su articulo titulado “Aplicacién del Lean Manufacturing para
la mejora de la productividad en el proceso de produccion de adhesivos acuosos en
una empresa manufacturera’. Este articulo tuvo un enfoque de caracter cuantitativo y
disefio experimental donde se elaboro aplicando 2 herramientas de aplicacion como
es el Lean manufacturing para la minimizacion de tiempo no productivos, asimismo;
como la metodologia 5S para el control en cada etapa de mejoras que ayude al
proceso productivo y el método Kaizen para una apuesta en la mejora continua; dando
como consecuencia un perfeccionamiento en las condiciones de trabajo y

productividad el 5S. Con respecto al Kaizen otorgando una reduccion en el tiempo de



fabricacion del producto. Comprobando asimismo un progreso en la produccién de la
organizacion del sector manufacturero del 20% en el afio 2019 cotejado con el afio
anterior 2018.

Segun Ortiz, Salas y Huayanay (2022) en su articulo de investigacion denominado
“Modelo de gestion para la aplicacion de herramientas Lean Manufacturing para la
mejora de la productividad en una empresa de confeccion de ropa antiflama de Lima -
Perd”, articulo que sostuvo a manera como objetivo de investigacidn mejorar la
productividad dedicada al rubro de confecciones; en donde se observo problemas en
la estandarizaciéon de tiempos, en base a un andlisis se opto por aplicar dos soluciones
siendo una de ellas la metodologia DMAIC y la herramienta denominada 5S, con estas
propuestas se buscaba mejorar los procesos y el entorno laboral. Dando como
resultado después de su implementacion una mejora en la productividad de las horas
hombre elevandose en un 20%, siendo esta una cifra que refleja que de la
productividad en las empresas dedicadas al rubro de la confeccion mejoro

satisfactoriamente.

Caluay Jara (2020) en su tesis titulada “Propuesta de aplicacion de herramientas Lean
Manufacturing para mejora de la productividad de una empresa metalmecénica”. El
objetivo de la tesis busca acrecentar la produccién de la organizacion metalmecanica,
donde se vio por conveniente a través de estudios y analisis realizar la propuesta de
aplicar 2 herramientas del Lean manufacturing la cual sirve para poder optimizar los
procesos de producciéon asimismo para la reduccion de tiempos no Utiles en las etapas
de procesos de produccion , las cuales son Poka-Yoke la cual es una herramienta de
la calidad con el fin de no cometer errores en los procesos de manipulacién de los
sistemas y el mantenimiento autonomo (TPM) cuya herramienta nos ayudara a que los
equipos trabajen de manera normal a la hora de puesta en marcha sin ningun tipo de
complicaciones a través de mantenimientos periddicos que ayuden a su correcto
funcionamiento y que no causen tiempos de pare de produccion perjudicando la
planificacion propuesta; donde se quiere su aplicacion con el fin de lograr una

reduccion de tiempo en los mantenimientos de las maquinas. Logrando como



resultados un incremento en la productividad de 8,5 unidades/hora siendo estos
resultados antes de 28,9 unid/horas y a la actual de 37,4 unid/horas dirigiéndose a una

cultura y habito de mejora continua.

Y terminando con los antecedentes nacionales tenemos a Llanca y Tinoco (2020) en
su articulo de titulada” Implementation of Lean Manufacturing to improve productivity
in MYPES of the Graphic sector-Lima 2020”. Cuyo articulo es de enfoque cuantitativo
de tipo pre experimental, donde tiene como objetivo de que manera la aplicacion de
una herramienta ayuda a poder mejorar el desempefio para asi poder optimizar la
productividad de la organizacion del sector Grafico Fenix SRL. Las herramientas
usadas para una buena gestion de procesos fue la metodologia de las 5S donde
aplicando cada una de sus S ayuda a la optimizacion de recursos y costes de
produccion, asi como la reduccion de tiempo de productivos en los procesos de del
sistema, donde a través de técnicas pre experimentales y el uso de la observacién
como técnica de medicion. Dio como resultado satisfactorio una mejora en los tiempos
de las actividades pre-pos test de 18 minutos, donde lo que antes de la implementacion
tomaba 38 minutos ahora toma 20. Como conclusion la aplicacion de Lean
manufacturing provocé un incremento en lo que respecta en productividad de la

empresa fenix SRL del 27%.

Ahora continuamos con los antecedentes Internacionales:

Segun Fuentes, Ivan y Oliver (2022), en su articulo titulado “Desarrollo de
Herramientas Lean Manufacturing para la Linea de produccion en Printer colombiana
S.A.S”. Tiene como objetivo poder establecer como promover el incremento en las
comercializaciones de la empresa, sin comprimir los margenes de utilidad, lo cual se
va a aplicar las estrategias que puedan fortalecer el negocio y asi se pueda generar
una gran ventaja competitiva dentro del mercado. La diferencia de los servicios
prestados esta bien determinada, el cual los clientes exigen el cumplimiento
garantizado del pedido en el tiempo establecido, a un bajo costo y con excelente

calidad, por lo tanto, se proponen una serie de herramientas de manufactura esbelta,



ya que se destacan una nueva obra de establecimiento para nuevos depdsitos
estacionales y pre- reubicacién de prensa, y asi permita poder crear una mejora de
acuerdo a la insuficiencia de la empresa, donde se genere un método eficiente de
produccion bajo la demanda. Fue un estudio de tipo cuantitativo. Tiene como resultado
que el tiempo de recorrido que se realiza entre el almacén y la impresora rotativa se
redujo de 10 min a 2 min, el cual eso admite al inventario del almacén de estacionalidad
se pudo reducir en un 63%, traspasando de alojar en esa area de 11 a 4 bobinas,
donde a la vez también se pudo reducir la desorganizacién en el area de trabajo,
permitiendo asi que flujo de materia prima este mas organizado y evitando posibles
accidentes.

Por otro lado, Carrillo, Alvis, Mendoza y Cohen (2020), en su tesis titulada “Lean
manufacturing: 5s and TPM, quality improvement tools. Caso empresa metalmecanica
en Cartagena, Colombia”. Sostiene como objetivo la implementacion de la manufactura
esbelta atreves del uso de las herramientas de produccion esbelta y la seguridad del
proceso para asi facilitar la investigacion de oportunidades de beneficio mutuo, mejora
de recursos, procesos y optimizaciéon. Lo cual, se miden los sistemas actuales y se
comparan con los sistemas propuestos 0 mejorados para facilitar las operaciones, la
gestion de los procedimientos de trabajo, el entorno fisico de la instalacion y el
aumento de motivo de todos los participantes en la organizacion. El estudio realizado
fue tipo cuantitativo. Tiene como conclusién que la organizacién ha iniciado la
implementacion de las 5 s en los Ultimos 4 meses y en los primeros 3 segundos las
areas piloto seleccionadas (limpieza) retiraron un total de 37,1 kg de material, el
espacio limpiado equivalio al 22% del area total participado con el método; A pesar de
ello, para conservar estos requisitos, es obligatorio investigar otras propuestas para

mejorar y completar la culminacion de las dos “s” restantes.

Para Villacreses, Dominguez y Abad (2019), en su articulo titulado “Efecto de la
metodologia lean six sigma en el tiempo de cambio de moldes en el area de
termoformado foam: Caso Ecuador”. Tiene como objetivo poder reducir la brecha de

tiempos de cambios de moldes, el cual se implementara el uso del método DMAIC y



la tecnologia SMED en los equipos termo formadoras de espuma en la organizacién
de “Plasticos S.A.” acortd en un 40% la brecha entre los tiempos de cambio de molde
Incremento su productividad, la cual no se logro por falta de capacidad operativa para
cumplir con los pedidos, lo que se ha logrado en el campo del limite de termoformado
de espuma. Asimismo, Lean Six Sigma puede ayudar a mejorar los procesos
rapidamente a través de Lean porque brinda los siguientes beneficios: poder identificar
desperdicios; mejorar la rapidez de los procesos o tiempo de periodo repetitivo; usar
herramientas especificas de velocidad; usar metodologias rapidas como (Kaizen,
procesos DMAIC); y eliminar pasos sin valor agregado. El tipo de investigacion es
cuantitativo. Tiene como resultado que fue posible acortar el tiempo, y se obtuvo un
mejor resultado al que se propuso en los objetivos del articulo, de enero a noviembre
de 2018, el indice de disminucién de los tiempos fue del 64%. Establece un nuevo
tiempo modelo de 1 hora y 48 minutos y una nueva calidad de tolerancia que es de 12

minutos.

Y por ultimo tenemos a Siregar, Nasution y Andayani (2018), en su articulo de
investigaciéon de nombre “Design of production process main shaft process with lean
manufacturing to improve productivity”. Tiene como objetivo ayudar a la mejora de los
procesos productivos para mejorar la productividad a través de identificar y eliminar
las acciones que no agregar un valor. El estudio fue de enfoque cuantitativo y la
herramienta a utilizar fue la de lean manufacturing dentro del proceso de produccién,
la metodologia a emplear fue los 5 porqués; como situacion pre-test tenemos que para
el tiempo de entrega es de 9.509,01 bajo el tiempo total de la misma entrega el cual
es 10.804,59 minutos lo cual representa un bajo nivel de eficiencia lo cual
denominamos el process cycle efficiency representando un promedio debajo del 12%
(11.89%); siendo asi los resultados luego de la aplicacion de una reduccion en los
tiempos de entrega de hasta 4.355,08 minutos siendo una eficiencia de 29,73%.

Podemos precisar dentro de algunas bases teorias las siguientes:



Segun Socconini (2019) la manufactura esbelta se describe como un conjunto de
procedimientos constantes y metddicos que se enfocan en erradicar cualquier proceso
gue no aporte valor. Requiere de un compromiso laboral bien estructurado y formado
para instaurar una costumbre que convierta a la compafiia en una entidad efectiva,

innovadora y eficaz (p. 17).

Socconini (2019) para la implementacién del Lean es importante conocer en qué
situacion se encuentra la empresa asimismo analizar todos los procesos que son
claves en la empresa tales como: Estructura, Finanzas, Logistica, Operaciones,

Estrategia de la compafiia y Disefio.

Rajadell (2021) la viabilidad del Lean manufacturing depende que tan receptiva es la
empresa esto indica a la competencia de la organizacion de ser tangible es sus
ventajas, el empefio de velar por los requerimientos de los clientes la cual debe crearse
a través de una competitividad dinamica y desarrollarse constantemente para poder

ofrecer lo que los clientes en realidad esperan (p.7).

Rajadell (2021) las 5S es una metodologia que consta de 5 etapas 0 mas precisamente
de 5S las cuales son fases que generan en las empresas una cultura de buena practica

asignando recursos que ayudan a la optimizacion de costes y tiempos (p.71).

Rajadell (2021) ¢, Por dénde empezar a implementar las 5? Primero se debera elegir el
area a desarrollarse, la cual no debera ser mayor a 300 m2 la cual garantizara una alta
probabilidad de éxito, desarrollando un orden en el desarrollo de las fases sin obviar
ninguna de acuerdo a las necesidades que se requieran. Podemos considerar como
sub-dimensiones de las 5S como primera el Seiri (Clasificar): Clasificar entre las cosas
necesarias de las innecesarias, ubicandose en un lugar conveniente que no obstruya
el desplazamiento de un lugar a otro (Lépez, 2020, p.43); como segunda el Seiton
(ordenar): Facilitar la busqueda del objeto necesario acomodandose con el fin de lograr
un area de trabajo organizado (L6pez, 2020, p.43); como tercera el Seiso (Limpieza):
Erradicar todo rastro de suciedad manteniendo un area aseada (Lopez, 2020, p.43);



como cuarta sub.-dimension el Seiketsu (Estandarizar): Cumplir con las 3S primeras
para seguir manteniendo los logros alcanzados, ademas de poder identificar nuevas
observaciones y también prevenir accidentes en el momento de trabajar (Lopez, 2020,
p.43) y como ultima S tenemos Shitsuke (Disciplina): Consiste en crear habitos
laborales con la voluntad de hacer bien las cosas asimismo el compromiso para crear
un buen ambiente de trabajo y poder obtener una ventaja competitiva (Lopez, 2020,
p.43).

Hernandez (2021) la utilizacion del KAIZEN surge a base de su aplicacibn como una
herramienta de mejora continua, dando resultados visibles a poco tiempo de su
implementacion eliminando desperdicios y tiempo no utiles generando un incremento
en la productividad. En esta dimension podemos mencionar sus subdimensiones tales
como Planificar: Después de completar la evaluacion inicial, se analizaran los
resultados obtenidos para identificar areas de mejora y tecnologias a utilizar. En esta
etapa se crearan indicadores, se cuantificaran sus valores iniciales y se estableceran
metas para evaluar la evolucion posterior a la implementacion. Ademas, se
seleccionara una linea piloto mejorada para evaluar su viabilidad técnica, econémica
y asegurar el cumplimiento de los estandares de calidad. En caso de que las mejoras
no sean factibles, se buscaran otras alternativas de mejora. Rajadell (2021, p.269).
Ejecutar: En esta etapa se capacita a los empleados y selecciona a los pilotos para
implementar las técnicas Lean mas adecuadas. Es mejor comenzar poco a poco,
revisar los resultados y poder hacer ajustes, y luego exportarlos a otras areas donde
tenga mas confianza en el resultado final. Los objetivos de esta etapa son: Aplicar la
solucion y documentar lo que se hizo. Rajadell (2021, p.269) Verificar: En la cuarta
etapa se valida la eficacia de las mejoras. Compare el nuevo valor con el valor inicial
para ver si se ha logrado el objetivo sugerido. Si los resultados obtenidos cumplen con
los objetivos planteados, se realizan mejoras estandarizadas, en caso contrario, se
investiga la causa y se vuelven a proponer nuevas recomendaciones. Rajadell (2021,
p.269), Actuar: En esta etapa el trabajo esté planificado para las demas etapas de la
linea de producciéon. Para completar el ciclo hay que estudiar los resultados en
términos de renta del saber hacer: ¢qué se ha aprendido? Lo importante es que la
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mejora estandarizada en el area piloto se pueda exportar y aplicar a gran escala, es
decir, se pueda implementar en otras partes de la empresa. Rajadell (2021, p.269)

“La eficiencia es un componente muy importante de la productividad, mide si se esta
usando o desperdiciando energia. Por lo tanto, el objetivo es poder minimizar el
desperdicio material e intangible, y asi, optimizando el tiempo y el espacio.”
(Herrera,2012, p.21).

Para el calculo de la eficiencia diremos: el porcentaje de Eficiencia ser& igual a la
divisién de las Horas hombre sobre Horas totales multiplicado por 100.

Segun Arangure (2017, p. 42), la eficacia se considera una directriz de gestion que se
logra al obtener resultados correctos en aspectos como cantidad, oportunidad, costo y
cumpliendo con las exigencias de calidad establecidas por el cliente. También se
menciona que la eficacia puede estar relacionada con tareas que agregan valor. Para
calcular la eficiencia, se utiliza la férmula: el porcentaje de eficacia es igual al nUmero
de unidades producidas dividido por el nimero de unidades esperadas, multiplicado
por 100.
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Il METODOLOGIA

3.1. Tipo y Disefio de investigacion

3.1.1 Tipo

Para Nieto (2018), la investigacion aplicada tiene como objetivo abordar los desafios
relacionados con la produccion, logistica, rotacion y consumo de bienes y servicios en
diversas actividades humanas. Se le denomina "aplicada" puesto que se fundamento
en una investigacion basica, pura o fundamental en las ciencias facticas o formales, y
también plantean problemas o hipotesis de trabajo para resolver diferentes

contratiempos que puedan surgir.

3.1.2 Por su Nivel

Segun Nieto (2018), se destaca la importancia de analizar la investigacion bajo
diferentes tipos, en donde la actual investigacion, se identifica que como nivel de
investigacion que fue de tipo explicativa.

3.1.3 Disefo

“En la investigacion preexperimental no se realizan comparaciones entre grupos. Este
tipo de disefio implica la administracion de un procedimiento o estimulo en una
modalidad de posprueba solamente o en preprueba y posprueba. De esta manera, el
disefio esta directamente relacionado con el estudio del paso del tiempo y el analisis
del cambio” (Avila Baray 2006, p. 69). En el caso del estudio mencionado, se empled
un disefio preexperimental, lo que significa que se analizara y medira la variable

dependiente mediante un pretest y un postest.
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3.2. Variable y operacionalizacion

e Variable Independiente: Lean manufacturing

Definicion conceptual

Segun Socconini (2019), nos dice que la manufactura esbelta se concreta como un
proceso continuo y sistematico que tiene como objetivo identificar y eliminar
desperdicios o cualquier actividad el cual no agregue valor al proceso, pero si genere
costos y esfuerzo. Esta eliminacion sistematica se consigue al trabajar con un equipo
de personal bien organizado y capacitado. Es importante entender que el Lean
Manufacturing es una tarea constante y permanente con el fin de crear empresas mas

eficaces, innovadoras y eficientes.

Definicién operacional:

La variable independiente Lean Manufacturing fue medida a través de las dimensiones

5S y Kaizen.
o Variable Dependiente: Productividad
Definicion conceptual
La productividad es la velocidad con la que se puede desarrollar cualquier trabajo,
deber o actividades; donde no solo realizas una trasformacion fisica sino a veces

mental, cosas intangibles que forman parte del resultado de la creatividad humana
(Herrera, 2012, p.21).
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Definicién operacional

La productividad en el area de produccién se cuantifico en funcion de los parametros

de eficiencia y eficacia de los resultados obtenidos con sus respectivas formulas.
Productividad=Eficiencia x Eficacia.

Dimensiones:

La eficiencia es una parte muy importante para la productividad, el cual se encarga de
medir si se esta aprovechando o si se esta desperdiciando la energia. Por lo que tiene
como objetivo la minimizacion de desechos de materiales e intangibles, optimizando
tiempo y espacio (Herrera,2012, p.21).

Indicador

Para el calculo de la eficiencia diremos: el porcentaje de Eficiencia serd igual a la
division de las Horas hombre sobre Horas totales multiplicado por 100.

La eficacia.

“Las normas regulatorias son efectivas cuando se obtienen los resultados adecuados,
reflejando aspectos como volumen, oportunidad, costo, y de acuerdo a la calidad
requerida por el cliente [...] y la tarea de brindar valor agregado” (Arangure 2017, p.
42).

Para el célculo de la eficiencia diremos: el porcentaje de eficacia a sera igual a la

division del Numero de unidades Producidas sobre el Numero de Unidades esperadas

multiplicado por 100.
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3.3 Poblacion y Muestreo

e Poblacion:

Garcia Roldan J.L (2003) Nos define poblacion como subconjunto de la poblacion
accesible, definida en base a técnicas de muestreo.

La presente investigacion fue basada en una poblacién que comprende la produccién
diaria de concha de abanico durante un periodo de 23 dias habiles (1 mes laboral),

trabajando de lunes a viernes, el cual se tomara para poder determinar los resultados.

e Criterios deinclusiéon

(Ruiz y Morillo,2012, p.132) los criterios de inclusidon nos pueden permitir a precisar y
poder determinar la poblaciéon del estudio que se esté realizando, por lo general se
definen la condicion que se tiene de interés. En la investigacion presente, los criterios
de inclusién que se tomaron en cuenta, son la productividad de concha de abanico que

se realiza en turno de 6 am hasta 4 pm, en la cual se labora de lunes a viernes.

e Criterio de Exclusién

“‘Los criterios de exclusion son aquellos que muestran que quien ya desempeid los
criterios de inclusion asumird que ser excluido por algun conocimiento”. (Ruiz y
Morillo,2012, p.132). En el estudio presente los criterios de exclusion por el cual se
tomaron en cuenta son produccién de pescado (Bonito, cangrejo y jurel), en la cual se

realiza en el horario de 6 am hasta 4 pm.

e Muestra:
Lopez (2004), una muestra se refiere a una porcion o parte del universo o conjunto total
donde se llevara a cabo un estudio. En esta porcion, se aplicaran férmulas, logica y

otros métodos para obtener resultados. La muestra se considera representativa de una
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poblacion méas amplia. Ademas, se destaca la importancia de obtener el namero
adecuado de elementos de muestra para asegurar la representatividad y validez de los

resultados obtenidos.

La muestra seleccionada fue constituida por la produccion de concha de abanico para
la actual investigacion forma parte de los 23 dias Utiles de produccion, se realizé para

su desarrollo pre-test y post-test.

e Muestreo:

(Vivanco Manuel, 2012) Nos dice que el muestreo es el procedimiento para analizar
determinados individuos pertenecientes a la poblacién analizada. No se tomara en
cuenta el muestreo al resultar igual a la poblacién y muestra. (P,28).

e Unidad de Anédlisis

Segun (Vivanco Manuel, 2012) La unidad de analisis se define como el elemento de
estudio, el cual es la unidad de analisis (p.23). Donde la unidad de analisis que se
utiliza en la presente investigacion fue la realizacion de célculos de la produccién de

un dia de conchas de abanico mediante documentacion registrada.

3.4 Técnicas e Instrumentos de Recolecciéon de Datos

3.4.1Técnica

(Martinez Mediano. 2014, p19) El proposito de las técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos es facilitar al investigador el estudio de los contenidos de la
materia, brindandole apoyo tanto en el aprendizaje de los aspectos tedricos como
practicos. Con este fin, se empled la técnica de observacién utilizando instrumentos

de documentacion e informes (ver cuadro resumen en anexos N°15,16y 17)
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Instrumento

Para Rios (2017), se menciona que los instrumentos de recoleccion de datos son
mecanismos que facilitan el registro de la informacion obtenida de la unidad de
andlisis. En el contexto de esta investigacion, la empresa ha otorgado su autorizacion
para la recoleccion de datos tal como se muestra en el anexo n°3; donde para la

presente investigacion se aplico los siguientes instrumentos:

e Laficha de registro de data del anexo N°3 donde permite la recoleccién de datos
para la productividad.
e Un cronometro marca CASIO modelo HS-3(V), para la medicién de tiempos de

produccion.

3.4.2 Validez del instrumento

Para Valderrama y Santiago (2009), nos dice que la validez del instrumento se obtiene
a través del juicio de expertos; donde a través de las formulaciones de preguntas y de
una secuencia logica realizaran las correcciones que meritan. Por lo tanto, para la
actual investigacion se realiz6 un formato denominado juicio de expertos, la cual
presenta nuestra variable independiente tal como es el Lean Manufacturing y nuestra
variable dependiente Productividad; variables cuyas composiciones muestran sus
indicadores respectivos las cuales guardan relacion con el trabajo de investigacion.
Para Carrion (2015), nos habla que la validez de contenido hace referencia la
capacidad de realizar una medicién a lo que se supone que se tiene medir, en pocas
palabras, busca comprobar hasta qué grado un instrumento muestra un dominio de lo

gue se mide.

3.4.3. Confiabilidad de instrumentos

Para la presente investigacion; las confiabilidades de instrumentos provenientes de

formulaciones matematicas son del 100%. A su vez también sera sustentado a través
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un certificado de calibraciéon del mismo, la confiabilidad del instrumento se mide a

través del cronometro como se puede observar en anexo N.° 7.

3.5 Procedimiento

Primera etapa: Recoleccidon de datos

Se realiz6 la etapa de recoleccion de datos en la empresa Tecnologia y Cultivo SAC
mediante herramientas como el diagrama de Ishikawa en el &rea de produccion (ver
anexo N°9), donde identificamos las posibles causas a partir de la observacion vista
en el area a tratar, a continuacion se procedio a realizar una matriz de correlacion
(anexo N°13)para analizar y determinar las causas mas probables que generan la baja
productividad en el area de produccion; y por ultimo en el analisis e identificacion de
los problemas se realizd el diagrama de Pareto (ver anexo N°10) partiendo de las
bases de las herramientas de Ishikawa y de la misma matriz de correlacion (ver anexo
N°9 y anxo N°13). Luego se plantearon las soluciones propuestas en nuestra matriz
de operaciones (ver Anexo N°1) con sus respectivas dimensiones. Finalmente ello
ayuda a la planificacién de las soluciones propuestas para la ayuda de mejora en el

area de produccion.

Segunda etapa: Procesamiento

En base de nuestras variables se procedi6o su interpretacibn en la matriz de
operacionalizacion (ver Anexo N°1) estableciendo nuestras mediciones e indicadores
de medicion, ademas de nuestras dimensiones como son: las 5S y la metodologia
Kaizen y sus principios; y a su vez, la medicion de los indicadores correspondientes a

las dimensiones de la eficiencia y la eficacia.

3.5.1. Situacion Actual de la empresa

a) Datos de la empresa:
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e Razdn Social: PESCADORES ARTESANALES TECNOLOGIAY CULTIVO DE
BAHIA INDEPENDENCIA S.A.C.

e« RUC: 20452347033

e Direccion: Urbanizacion: La Alborada Nro. W Int. 11

o Departamento: Ica, Peru

e Provincia: pisco

o Distrito: Pisco

« Fechade Funcionamiento: Activo desde el afio 03 / Agosto / 2002

b) Descripcion de la empresa

La empresa Tecnologia y Cultivo SAC es una empresa enfocada a llevar producto
derivados de la mar ya sea el producto como el Pectinidae méas conocido

como concha de abanico, ya que este Ultimo es un caso especial ya que su transporte
requiere documentacion especial al ser un producto bivalvo. El rubro en el que se
encuentra la empresa pertenece a la pesquera el cual por su ubicacion geografica
como es Pisco, existe un gran numero de competencia, asi como las plantas
industriales de procesamiento de pescado como conservas, harina de pescado, otras
empresas de logistica, etc. Aun asi, la empresa se encuentra en pleno crecimiento ya
que cuenta con clientes potenciales estables, siendo proveedora de plantas
industriales como Iprisco, americana de conservas, Ministerio de Produccién actual
Produce, Empresarios de diversos rubros como, por ejemplo: Mercados, Restaurantes,

etc.
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Figura N° 1: Producto final de concha de abanico

Fuente: Figura propia

C) Volumen de la empresa

Los volumenes de la organizacion fueron proporcionados por la organizacion
reguladora Ministerio de Produccion (PRODUCE), En la (Anexo N°11), donde
observamos el volumen de las empresas dedicadas al sector siendo este de tono
rosado al sur del Peru en la region Ica donde se encuentra la empresa Tecnologia y
Cultivo SAC, manteniéndose por afios a la produccion acuicola, solidificandose como

una fuerte empresa en la maricultura.

Actualmente la empresa cuenta en planilla con 5 colaboradores de produccién siendo
este no un numero definitivo, ya que la empresa Tecnologia y cultivo en etapa de
distribucion y cosecha, se termina contratando por dias a personal externo a la
empresa por un periodo de contrato conforme a la duracion de la extraccion del
producto. (Anexo 38).

d) Clientes

Los productos estan dirigidos a pequefios, medianos y grandes empresarios de igual

forma a mypes y grandes plantas procesadoras de alimentos. (Anexo 40).
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Figura N° 2: Estibado de Producto

Fuente: Figura propia

e) Organigrama
La empresa Tecnologia y Cultivo SAC, tiene un organigrama el cual fue
elaborado por el gerente. Donde se divide en 3 seccidn, como gerencia u
comercial, gerencia administrativa y finanzas y gerencia de producciéon y

operaciones. al igual que cuenta con sus subdivisiones (Anexo 39).

f) Aspecto Estratégicos

Como desarrollo de nuestro trabajo de investigacion propondremos una vision y mision
(Anexo 41):

g) Procesos

Se realizé un diagrama de procesos (Anexo 42).
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h) Diagrama de Flujo de actividades

Se desarrollé un diagrama de flujo de procesos de la empresa Tecnologia y Cultivo
SAC (Anexo 44).

Asimismo, se desarroll6 un Diagrama de Analisis de Proceso en el pre-test (Anexo 45).

i) Resultados del Pre-test

Se evalud la situacion en las que se encuentran actualmente en las areas de
produccion de conchas de abanico SAC mediante un pre-test, lo cual se recolect6 la
informacion sobre el cumplimiento de las areas de produccion con los indicadores 5S
y el Kaizen, durante el mes de mayo del 2023, donde la informacion que se obtuvo
forman parte de la tabla de recopilacion de los datos, ademas de considerar la
estratificacion por area (Anexo N°13) Ademas de los puntajes obtenidos en la matriz,
se dividieron los puntajes reales entre los porcentajes esperados para obtener los
valores porcentuales de cada 5S (Anexo N°15). Para desarrollar los resultados se
realiz6 un estudio de tiempos (Anexo N°18) y tabla de la capacidad instalada (Anexo

N°19). Asimismo, se elabor6 un cronograma de Gantt del pre-test y post-test (anexo).

Como se puede observar en anexo (Anexo N°15) el porcentaje de cumplimiento de las
5S realizada en el Pre-test en el area de produccion es del 63% representando una
tasa baja (Anexo N° 46).

Como se observa en anexo la (Anexo N° 16) se realiz6 una medicién en toda el area
de produccion obteniendo tiempos los cuales calculaba los tiempos productivos que
realizaban los trabajadores, esto a su vez se procede a dividir entre las horas diarias
gue deben de cumplir como es su jornada laboral con la unidad de horas expresada
en minutos que son 1920 minutos, dando como resultado de la eficiencia en el pre test
del 81%.
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Como se muestra en anexo la (Anexo N°17), se realizé el calculo de niamero de
unidades producidas teniendo como cantidad esperada de 10500, por ello se realizé
el calculo entre el numero de unidades producidas sobre las esperas, dando como

resultado un 84% de eficacia en el pre test.

Como se muestra en anexo la (Anexo N°18) se realiz6 el analisis de la productividad
en base de los resultados pre test de la eficiencia y eficacia dando como resultado una
productividad del 69% en el area de produccion de la empresa tecnologia y Cultivo
SAC en el periodo del mes de mayo (Anexo 47)

Se observa en la figura N°11 un informe estadistico donde se representa la produccion

de la empresa en los Ultimos meses; elaborado graficamente para su facil compresion.

Ejemplo para el célculo de la Eficiencia:

Para el ejemplo se tomara el dia 11 mayo del 2023 del anexo N°16; donde el tiempo
tomado de horas hombre utiles es de 384 minutos es decir 6,4 horas hombres Uutiles;
y tenemos como horas hombre totales de 480 minutos una jordana laboral, a través
del calculo dado como referencia de Bustamante nos da como resultado de 80% de la

division de 384 minutos entre 480 min.

Ejemplo para el célculo de la Eficacia:

Se tomara como punto de ayuda y dandole una secuencia l6gica y entendible. Para el
calculo de la eficacia se tomaran los datos como son el numero de unidades
producidas sobre las esperadas a través de la (ver anexo N°17), continuamos trabando
con los datos de la fecha de 11 de mayo 2023, donde tenemos como cantidad
esperada la cifra de 10500 unidades, asimismo como dato tenemos que para la fecha
11 tenemos en el dia una cantidad de 8645 unidades; esto lleva al calculo ya

mencionado del 82% de eficacia en el estudio pre test de la empresa.

Ejemplo para el calculo de la productividad:
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Continuando tenemos el punto mas relevante para conocer el panorama actual de la
empresa en el estudio pre test, mediante el analisis de célculo dado por Bustamante,
para el calculo se hallara el producto de nuestro resultado pre test tanto de eficiencia
como de la eficacia; dando un resultado pre test y tomando en cuenta la fecha 11 de
mayo donde la eficiencia tuvo un porcentaje del 80% y la eficacia del 82%, asimismo
nos arroja una productividad del 66%.

3.5.2 Propuesta de mejora

Con la finalidad de conseguir una buena alternativa de solucién para la mejora de la
productividad, se presenta un diagrama de Gannt para la ejecucion de la metodologia
5S y el Kaizen, las cuales constan de 8 actividades iniciando por el anuncio de la

herramienta hasta el desarrollo del informe en base a la aplicaciéon de las mismas.

LAS 5S:

Se realiz6 un Diagrama de Gantt de implementacion de las 5S (Anexo 48).

e Propuesta del Seiri y Seiton

Iniciamos la implementacién de acuerdo a Ramirez (2022), donde iniciamos la
aplicacion de la herramienta 5S en la empresa Tecnologia y Cultivo SAC; los criterios
a evaluar son 7 en ambas (ver anexo 28); aqui se realiza la evaluacion en el area de

produccion identificando una organizacion de la misma manera un orden en el area.

e Propuesta de Seiso (limpieza)

Asi como la realizacion de los pasos anteriores como la clasificacion y orden; se
procede a la realizacion de la concientizacion y la de promover un ambiente laboral
limpio para un mejor desplazamiento del mismo; asimismo este paso se rige bajo 5
criterios (ANEXO 29).
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e Propuesta Seiketsu (estandarizar)
En el tercer paso tenemos la estandarizacion, luego de la aplicacién de las 3 anteriores
este paso se basa en la estandarizacion de las actividades, asi como la capacitacion
del personal. El criterio de esta evaluacion se basa en 6 puntos (ANEXO 30)

e Propuesta de Shitsuke (DISCIPLINA)

Como ultimo paso trabajamos la disciplina, el altimo paso para la implementacion de

las 5S; este paso consta de 4 criterios (ANEXO 31).

Kaizen:

La propuesta de mejora del Kaizen dada por Tapia (2017); aplica la metodologia del
Kaizen en sus 4 etapas en escala de razon mediante la formulacion de las etapas de

Planificacion, Hacer, Verificar y Actuar.

Se realizé un Diagrama de Gantt de implementacion del Kaizen (Anexo 49).

e Primera Etapa: Planificar

La metodologia aplicada nos dice como se aplica la primera etapa en este caso analiza

la magnitud de los problemas encontrados. (Anexo 50).
e Segunda Etapa: Hacer
Segun nos dice la metodologia el proposito de la segunda etapa busca la

implementacion de todos los recursos, asi como la utilizacion de la misma y proponer

soluciones 6ptimas (Anexo 51).
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e Tercera Etapa: Verificar

Para la tercera etapa nos enfocamos en evaluar y mantener bajo supervision los

procesos (Anexo 52).
e Cuarta Etapa: Actuar
La metodologia del Kaizen en la etapa de actuar nos lleva a la aplicacion de medidas

correctivas durante el proceso de produccion con la finalidad de llevar una mejora

continua (Anexo 53).

3.5.3 Implementacion de la Mejora

5S

e SEIRI (seleccionar) y SEITO (orden)
Para la aplicacion de la mejora se realizan las respectivas técnicas sefialadas a traves
de un chesklist las cuales tiene como objetivo final el mantener un area de trabajo
ordenado y libre de objetos obsoletos.
Para el Seiri se considero las siguientes preguntas:

e (Los objetos en el &rea de trabajo se encuentran debidamente organizados?

Para ello se considero las respectivas areas desde el primer proceso hasta el dltimo
proceso (DOP post test); Se selecciono los componentes importantes que se necesitan

en el area.

e ¢ Se encontr6 objetos dafiados?
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Se establecié que los colaboradores informen al supervisor sobre elementos que se

encuentren dafiados o desgastados para su pronta solucién o reemplazo.

e ¢ Existe un plan de repararlos?

Si se contaba con capacitaciones para la reparacion de equipos que pueden deberse
a fallas comunes; como por ejemplo la bomba de agua; la cual el personal si cuenta
con conocimientos para manejarla y darle solucion por si presenta fallas comunes o

no tan graves.

e ¢ Existen objetos obsoletos?

A partir del primer paso el de informa o poner en conocimiento de los equipos que se
encuentren en falla; se toma la decision si no cuenta con solucién o su arreglo saldria
costoso el elemento se reemplaza para la instalacién de una nueva. La evaluacién fue
la siguiente ver en (ANEXO n° 32).

Para el Seito, se realiz6 una evaluacion que se encuentra en (ANEXO n° 33) y se formé
a base de los siguientes puntos:

e ¢Los objetos u elementos se encuentran debidamente en el lugar donde

corresponden?

Las areas se encuentran debidamente sefializadas asimismo cuenta con un almacén.
Donde se dividen entre frecuentemente utilizados y los menos frecuentes; asimismo,
se subdivide en 2 areas de materiales equipos y el otro de herramientas y trajes del

personal.

e ¢ Se ordend los equipos de mas a menos frecuentes?
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Correcto; se tomo en cuenta como elementos prioritarios los equipos de proteccion del
personal, asi como las herramientas utilizadas de las labores diarias. Los elementos

son:

-Cabos.
-Boyas.
-Linternas.
-Traje de buzo
-Botas.
-Guantes.

Y como objetos no frecuentes; se ordenaron en ambientes diferentes; entre ellos

tenemos a:

-Mallas verdes.
-Capachos.
-Mantas.
-Mangueras
-Barriles.

-Nilon.
¢, Qué se aplico para el seiri y Seito?
Se realizé un orden en todos los procesos tanto en los procesos de traslado de

producto como en el proceso de cosecha asimismo se realizd inspecciones en el area

de actividad laboral para que mantengan un entorno limpio y ordenado (Anexo 54).

28



Figura N° 3: Imagenes de aplicacion de Seiri y Seito

Fuente: Figura propia

e SEISO (limpieza)

En la empresa Tecnhologia promovemos la limpieza en las zonas de trabajo para un
desarrollo de actividades optimos. Ver (anexo N°1), también se realizé una evaluaciéon

(anexo n°34).

¢, Qué se aplico para el Seiso?

A través de:
¢ Desinfeccion de los lugares del trabajo.

e Realizacion de las labores del personal con sus respectivas indumentarias

para la no contaminacion del producto al momento de la manipulacion.
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Figura N°4: Imagenes de aplicacién de Seiso

Fuente: Figura propia

Para la desinfeccion del ambiente se utilizé quimicos como el Cloro para evitar que

bacterias contaminen el producto.
% Para la desinfeccion en la linea de agua de mar:
-Remover las tuberias y los elementos que se encuentran en los anclajes.
-Procede a lavar con agua de mar.
-Realizar la desinfeccién con el hipoclorito de sodio con grado al 5% por cada 15 ml/L

dejandolo por 1 dia.

- Debemos de enjuagar con agua potable.

- Desinfectar con cloro.

+ Para la desinfeccion de los equipos y materiales:
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- Realizar el lavado con agua potable, en todo objeto u alrededores.
-Aplicar hipoclorito de sodio de grado 5% por cada 10ml/L.

- Dejar secarr.

+ Tratamiento de agua y del producto

-La temperatura del producto debe de mantenerse a 18°C — 21°C.

-La condicion de la salinidad en un 35 PSU.

-O. D con un parametro de 7-8 mg/L.

-PHde 7,2

- Su conductividad debe de ser de 52 Ms/cm

-Los filtros de agua son importantes se recomienda que deben de existir 3 filtros
(tipo-bobina) de diametro 5mc.

- Las aguas del océano deben de estar esterilizadas de la radiacion UV.

e SEIKETSU (estandarizar)

Se realiza una verificacion de las actividades a realizar de los lugares de trabajo. La

cual se hizo una evaluacién (ANEXO 35).

¢, Qué se aplico para el Seiketsu?

e Actividades de concientizacién de un buen manejo del producto.

e Capacitacion al personal de buenas practicas
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Figura N°5: Iméagenes de aplicacion de Seiketsu

Fuente: Figura propia

Se desarroll6 procedimientos operativos como:

Induccion de incrementos graduales de temperatura.
Sobrealimentacion.

Fertilizacion.

Recomendaciones durante el cultivo.

Asentamiento larval.

Cultivo inicial.

Evaluacién de crecimiento.

YV V. V V V V V VY

Izado de linea.
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e SHITSUKE (disciplina)

Este paso involucra a las anteriores S, el cual involucra la participacion de todo
trabajador que se vea involucrado con la empresa desde el gerente general hasta el

personal de terceros. A su vez también se realizé la siguiente evaluacion (ANEXO 36).

¢, Qué se aplico para el Shitsuke?

e Se realiz6 controles de rutas de cada proceso para mantener una disciplina a
la hora de realizar cada actividad.
e Control de personal.

e Se realiz6 simulacros, pausas activas.

Figura N°6: Imagenes de aplicacion de Shitsuke

Fuente: Figura propia

Para las auditorias y manejo de buenas practicas se realizo:

v Identificacién de areas como: cultivo masivo, ceparios, sala de lavado, almacén,

sala de siembra, Sala adyacente.
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v' Procesos de tipos de cultivos: Fondo, suspendido, obtencién mediante
Hatchery.

v" Todo respecto al producto: Phylum, Clase, orden, familia, Sub-familia, Genero,
especie.

v’ Caracteristicas Generales, biol6gicas, habitad, alimentacion.

v' Capacitacién realizada por PRODUCE y SENASA entes reguladores;
instituciones dedicadas a la conservacion, a la no depredacion y a la
regularizaciéon, asi como la fiscalizacion de los productos cosechados en toda

la bahia. Donde dentro de los tratados tenemos los siguientes:

-Batimetria de la zona de cultivo.
-Escala Beaufort, denominaciones, efectos observados, nudos, KM/HORA.

-Fitoplancton
KAIZEN
Para el desarrollo del Kaizen y la implementacién de mejora se determiné de primera
un andlisis de posibles problemas que podrian afectar directamente el funcionamiento

del sistema productivo de la empresa; a su vez, se determinoé las posibles soluciones

gue podrian ayudar a mejorar las deficiencias en los procesos productivos.

Como se podemos ver en el diagrama de andlisis se analizé los problemas que afectan
para posterior dar alternativa de solucion el cual ayude al sistema productivo de la
empresa, se detalla los problemas y la alternativa de solucién que se plantea.

e Primera Etapa: Planificar

Uno de los problemas registrados de durante el estudio fue la posible pérdida de

producto el cual como propuesta de solucion y las efectiva fue la de transbordarla.
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Figura N° 7: Imagenes aplicacion del Kaizen — primera etapa

N

Fuente: figura propia

Se realiz6é un cuadro de Problemas- Soluciones del Kaizen (Anexo 55) y una Matriz
de Vester (Anexo 56). A través de los datos obtenidos de nuestra matriz vester se
procedio a realizar un plano de resultados para posteriormente realizar un diagrama
de Pareto y Plano de resultados de la matriz Vester (Anexo 57) y un diagrama de

Pareto para el Kaizen.

e Segunda Etapa: Hacer

Para las mejoras se realiza un control de desinfeccion de areas y al personal para
una cosecha con una minima cifra de pérdidas. La mejora planteada ayuda a la
minima presencia de plagas que podrian a corto y mediano plazo originar a una baja
productividad, asi como, la depredacién del producto, deterioro de equipos,
contaminacion, etc. Se realiz6 un cuadro de aplicacion de las mejoras Kaizen (Anexo

59) y un Gréfico de Criterio de areas a desinfectar (Anexo 60).
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Figura N° 8: Imagenes aplicacion del Kaizen — Hacer

e Tercera Etapa: Verifica

Se realizé un formato de inspeccién y verificacion de control (Anexo 61).

36



Figura N° 9: Imagenes aplicacién del Kaizen — Verificar

Fuente: Figura propia

e (Cuarta Etapa: Actuar

Se realizé una Conformidad de producto (anexo 62), una ficha de Control (anexo 63)
y un cuadro de Inspeccion de soluciones Planteadas Post (Anexo 64).

RESULTADOS DE LA EFICIENCIA POST-TEST

Para el calculo de eficiencia pos-test ver anexo (ver anexo N°24), donde se realizo el
calculo de las horas hombre Utiles sobre las horas hombre totales durante los 23 dias
de produccion tomando como referencia el estudio de toma de tiempos (Anexo N°22).

Se realizé Diagrama de Operaciones post-test (Anexo 65).

RESULTADOS DE LA EFICACIA POST-TEST

Para el hallar de la eficacia se realiz6 un célculo entre el nimero de unidades

producidas sobre niumero de unidades esperadas (anexo N°25).

RESULTADOS DE LA PRODUCTIVIDAD
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se presentara una tabla de los resultados de la Productividad Pos-test (ANEXO 66).

E. Analisis Econdmico Financiero

A través del andlisis econdmico financiero, evaluaremos los beneficios econdémicos
generadas a partir de la investigacion en la empresa Tecnologia y Cultivo SAC.
A continuacion, se presentara lo que se invirtio para la realizacion de la investigacion,

la cual esta dividida en inversiones tangibles e intangibles.

En el Anexo N°67, se aprecia la inversion intangible, donde se muestran
capacitaciones anterior y posterior a la implementacién, los recibos de datos de
conectividad, viaticos, hospedaje, luz. Donde dicha inversion borda los S/. 3,559.40

soles.

En el Anexo N°68, encontraremos lo que corresponderia a la inversion tangible
utilizada para la elaboracion del proyecto de investigacion, compuesta por equipos
digitales como laptops, impresoras, cronometro; Utiles de oficinas, sefialéticas,
motores de bomba de agua, software como el SPSS statistics, donde suma una
cantidad de S/. 3,363.00 SOLES.

Como se muestra en el Anexo N°69, para la elaboracion de la investigacion se invirtio
la cantidad de S/. 6,922.40 soles.

Acto seguimos realizamos la elaboracién del flujo de caja, dirigida para la reduccion
de costes, dada que nuestro objetivo de proyecto de investigacion es mejorar la

productividad.
En el Anexo N°70, mostraremos el calculo utilizado para determinar el coste que

representa la mano de obra por hora. Se tom6 en cuenta el salario base de un

trabajador en la empresa Tecnologia y Cultivo SAC durante un periodo de 23 dias
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laborales. Como resultado de este calculo, se obtuvo un coste por mano de obra

por hora de S/.7.61 soles.

Acto seguido, en el Anexo N°71, se observa el calculo del coste de captacion del
producto, donde para su calculo se obtuvo su tiempo estandar de dicho proceso
dando 132,2 minutos o 2,203 horas en el pre test.

La formula considerada para su célculo se considero la siguiente.:

Costo de captacion de producto = costo de mano de obra (horas) x
tiempo estandar (hora)

De la misma manera en el Anexo N°72, se presentara el costo del Anexo N°71 a
una capacidad mensual de la empresa. Dado esto, el costo variable en el proceso
de captacion del producto es de S/7.424,68 soles.

La férmula utilizada para hallar el costo variable fue:

Costo variable = costo de captacion del producto x cantidad de producto (mensual)

Ahora en el Anexo N°73, se observa al igual que se realizé el calculo del costo
captacion del producto en el pre test, se realizara en el post test obviamente luego
de la mejora, con un tiempo estandar 126,5 minutos o lo que son unas 2,10 horas.

Donde obtenemos que el costo de captacion del producto bajo a S/ 15,98 soles.

La formula considerada para el calculo de costo de captacion del producto se

consider6 la siguiente:

Costo de captacion del producto = costo de mano de obra (horas) x tiempo estandar
(hora)

De tal forma, observamos en el Anexo N°74 el calculo de costo variable de la
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captacion del producto de la misma forma como en el pre test con el mismo

volumen. Donde el costo variable se redujo a S/7.079,58 soles.

La féormula utilizada para hallar el costo variable fue:

Costo variable = costo de captacion del producto x cantidad de
producto (mensual)

Finalmente, en el Anexo N°75, para la elaboracion del costo del mantenimiento de
la mejora, donde por consideracion se toma las 2 horas de capacitacion para los
colaboradores involucrados en el area. Asimismo, la inversion realizada para la
compra de una bomba de agua de un costo de S/143 soles (tabla N°4) para un

mantenimiento cada 3 meses de S/120 soles.

Ahora con las cantidades halladas en los calculos de los costes del pre test y post
test, se procederd a insertarlos en el flujo de caja econémico (Anexo N°76) donde
por medio de las ratios VAN Y TIR, asi como el beneficio-costo se procedera a la

realizacion del analisis econémico del proyecto.

e VAN

El valor actual de flujo neto (VAN), posiciona al proyecto sobre 3 reglas de decision

de las cuales:

VAN REGLAS DE DECISION
VAN >0 PROYECTO RENTABLE
VAN <0 PROYECTO NO RENTABLE
VAN=0 PROYECTO INDIFERENTE

A continuacion, la formula que se utilizé para hallar el VAN fue la siguiente
(Anexo092).
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Puesto que:

FCN: Flujo de caja neto- Beneficio neto del periodo (t)

I: Tasa de descuento (costo de oportunidad del capiyaln(COK))
lo: Inversion en el periodo cero.

N: Vida util del proyecto

Para poder seleccionar el COK procederemos a utilizar un analisis tomando como
referencia la data de interés promedio de Sistema dada por la Superintendencia de
Banca y Seguro (SBSS), durante el periodo actual 2023; donde la tasa de interés
promedio de igual a mas de 365 dias para las grandes empresas es de 9,20%, Para
caja municipal de 9,10% y de financieras es de 8,84%. Por lo que tomando persona
juridica y que el proyecto nos genere una mayor rentabilidad valoraremos i=12%,
tasa mayor de lo que nos ofrece el mercado.

Ahora teniendo nuestra tasa efectiva anual (TEA)

TEM=( [1+TEA)] ~1/12)-1

Donde reemplazando tenemos 0,95%, obtenemos que valor actual neto
es de (VAN) es de S/1102,28, siendo esta mayor a cero; por lo que
mirando la situacién en la tabla N° 12 vemos que segun la regla de

decision el proyecto es rentable.

e TIR

La tasa interna de retorno (TIR), sefala la rentabilidad que genera la

inversion de dinero en el proyecto.

Por lo tanto:
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TIR y situaciones

TIR>COK ES RENTABLE
TIR< COK INDIFERENTE

TIR=COK NO RENTABLE

Para el célculo del TIR tenemos la siguiente formula (Anexo 92)

A través del calculo el valor del TIR es del 15% anual. Lo cual genera un
porcentaje mayor de COK, por lo tanto y segun nuestra regla de decision
(Tabla N°12) significa que nuestro proyecto es rentable.

Tercera etapa: Andlisis de la informacion.

A continuacion, se realizar4 un analisis de datos lo cuales fueron los
resultados obtenidos y a través de ello, se realizara estadistica descriptiva
e inferencial.

e Beneficio/Costo

Para el célculo de beneficio / costo utilizaremos la siguiente formula
Costo / Beneficio= Ingresos netos/ costos totales

Donde a través de las formula y los satos obtenidos con anterioridad

obtenemos una cantidad de 1,05, donde segun el indicador de beneficio

quiere decir que nuestro proyecto es rentable.

43



3.6. Métodos de analisis de datos

(Mufioz Razo0,2012) la seleccion del método o métodos de andlisis
desempeiia un papel crucial en el desarrollo de una investigacion. Estos
métodos de andlisis guian el proceso de elaboracion del analisis de la
informacion recopilada y contribuyen a obtener resultados méas precisos y
significativos. En resumen, es fundamental elegir los métodos de analisis
adecuados para garantizar la calidad y validez de los resultados obtenidos

en la investigacion. (p.84).

"El analisis descriptivo de datos es el primer nivel de andlisis utilizado para
describir las caracteristicas principales de los datos recopilados en un
estudio. Los métodos descriptivos brindan una descripcion sencilla de los
datos, como la media, la mediana y la moda. Estos métodos se emplean
para describir, presentar y comparar los datos de manera que sean
facilmente comprensibles. En resumen, el andlisis descriptivo de datos nos
permite obtener una vision general de los datos y comprender sus

caracteristicas fundamentales." (Trochim, W. & Donnelly, J., 2020).

"las estadisticas inferenciales permiten hacer inferencias 'y
generalizaciones sobre poblaciones a partir de muestras. Es, por lo tanto,
un medio para sacar conclusiones sobre causas, efectos, predicciones

para futuros resultados, relaciones y mas" (Field, 2018, p. 5).

3.7 Aspectos éticos

En el desarrollo del presente proyecto de investigacion, se cont6 con la autorizacion
directa de la empresa Asociacién de Pescadores Artesanales Tecnologia y Cultivo
S.A.C con RUC N.° 20452347033, para poder utilizar informacién confidencial de la
empresa, con la finalidad de poder realizar la elaboracion del proyecto, cuyo titulo
es " Lean Manufacturing para Mejorar la Productividad del Area de Produccion en
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la Empresa Tecnologia y Cultivo SAC Ica 2023” para poder comprobar la veracidad
de la implementacién, con la aprobacion del representante legal de empresa y
conocimiento del jefe de produccidén, se destaca que esta investigacion tiene como
finalidad poder lograr una mejora en la productividad el cual beneficie a la institucion.
Como ultimo punto también se considera que la data extraida cuenta con citas y sus
respectivas referencias, con finalidad de respetar la propiedad intelectual y asi poder
tener una fiabilidad de las fuentes, a su vez cabe mencionar que el actual
documento fue subida a la plataforma virtual de Turniting de la Universidad Cesar
Vallejo con el propdésito de aprobar que la similitud de esta investigacion no sea

superior al 20% respecto con otras investigaciones.
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V. RESULTADOS

4.1 Analisis descriptivo

Para el descriptivo, primero determinamos si los resultados obtenidos en
comparacion de la etapa antes y después de la prueba, tienen un parametro o no
paramétrico, dado que la cantidad de datos es 23, esto significa que debemos optar
por el uso de la prueba de normalidad de Shapiro-Wilk. En Anexo N°77 se observara
la Evaluacion Comparativa de la Eficiencia y en Anexo N°78 el Boxplot de la
Eficiencia / Pre Test y Post Test.

Interpretacion

Como se ve en el Anexo N°77 y Anexo 78, tenemos una media de la eficiencia se
observa que se ha incrementado de un valor de (81,28%) pre test a (86,70%) post
test, el cual representa un incremento porcentual de (0.06%). Ademas, la desviacion
estandar aumento de (1,36%) pre test a (1,90%) post test, donde representa un
incremento porcentual de (0.39%). Finalizando con minimo y méaximo también se
observa que tiene un incremento de (78% y 83%) pre test respectivamente a un

(84% y 92%) post test respectivamente.

Interpretacion

Como se ve en el anexo 79 y 80, tenemos una media de la eficacia se observa que
se ha incrementado de un valor de (84,41%) pre test a (88,31%) post test, el cual
representa un incremento porcentual de (0.05%). Ademas, la desviacion estandar
ha reducido de (2,77%) pre test a (1,21%) post test, donde representa una reduccion
porcentual de (-0.56%). Finalizando con minimo y maximo también se observa que
minimo tiene un incremento de (80%) pre test a un (86%) post test y maximo tiene

a reducido de (94%) pre test a un (90%) post test.
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Interpretacion

Como se ve en el anexo N° 81 y 82, tenemos una media de la productividad se
observa que se ha incrementado de un valor de (68,61%) pre test a (76,57%) post
test, el cual representa un incremento porcentual de (0.12%). Ademas, la desviacion
estandar reducido de (2,50%) pre test a (2,15%) post test, donde representa una
reduccion porcentual de (-0.14%). Finalizando con minimo y maximo también se
observa que tiene un incremento de (63% y 76%) pre test respectivamente a un

(73% y 82%) post test respectivamente.

4.2 Andlisis Inferencial

4.2.1 Analisis de la hipodtesis especificas 1

Primero determinamos si los datos obtenidos para comparar antes y después de la
prueba, tienen un parametro o no parametrico, dado que la cantidad de datos es 23,

esto nos dice que debemos usar prueba de normalidad de Shapiro-Wilk.

PRUEBA DE NORMALIDAD

Interpretacion:

En el Anexo N° 83, observamos que las variables presentan un valor de p= 0.216>
0.05 y p= 0.057 > 0.05. Esto indica que los datos presentan una distribucion
paramétrica, por lo que se aplicaran pruebas paramétricas. Para confirmar la
hipétesis especifica 1, se utilizara la prueba T-student.

Segun los datos del Anexo N° 84, se puede observar que el promedio en el pre-test
es de 81.28%, lo cual es inferior al resultado del post-test, que es de 86.70%. De
acuerdo con la regla de decision aplicada, se acepta la hipodtesis alternativa (Ha) y
se rechaza la hipétesis nula (Ho). Esto indica que existe una diferencia significativa

entre los resultados del pre-test y del post-test.
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Se realizara los Resultados de prueba de T — Student para la eficiencia en el Anexo
N° 83.

Interpretacion:

Como resultado de la prueba T-Student indica que el valor de p bilateral es de 0.001,
el cual es menor que el nivel de significancia de 0.05. Por lo tanto, se rechaza la
hipodtesis nula (Ho). Esto implica que existe evidencia estadistica para respaldar la
afirmacion de que la implementacion de Lean Manufacturing mejorara la eficiencia

del area de produccion en la empresa Tecnhologia y Cultivo SAC en el afio 2023.

4.2.2 Analisis de la hipodtesis especificas 2

Ho: Lean Manufacturing no mejorara la Eficacia del Area de Produccion en la
Empresa Tecnologia y Cultivo SAC Ica 2023.

Ha: Lean Manufacturing mejorara la Eficacia del Area de Produccién en la Empresa
Tecnologia y Cultivo SAC Ica 2023.

Prueba de normalidad /eficacia (Anexo N°86)

Interpretacion:

Al analizar los valores de p en la tabla, se puede observar que una de las variables
presenta un valor de p=0.001, el cual es menor que el nivel de significancia de 0.05,
mientras que la otra variable tiene un valor de p=0.638, el cual es mayor que 0.05.
Esto indica que una de las variables muestra un comportamiento no parameétrico.
En consecuencia, se aplicara la prueba no paramétrica de Wilcoxon para respaldar

la hipotesis especifica alternativa.
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Prueba de Rangos

Interpretacion

Como observamos en el anexo N°87. Los resultados obtenidos de la eficacia
comprendidos desde el pre al post test se obtuvo los valores de 1 eficacia y en los

22 hubo un aumento en su valor obteniéndose 0 empates.

Prueba Wilcoxon (Anexo N°88)

Interpretacion

El resultado de la prueba de Wilcoxon muestra que la valoracién de p bilateral fue
0.001, el cual es menor al nivel de significancia de 0.05. Por lo que, se rechaza la
hipotesis nula (Ho) y se acepta la hipétesis alternativa (Ha). Esto implica que hay
pruebas estadisticas que respalden la afirmacion de que Lean Manufacturing
mejora la eficacia del area de produccion en la empresa Tecnologia y Cultivo SAC

en el afno 2023.

4.2.3 Andlisis de la hipoétesis general

Ho: Lean Manufacturing no mejorara la Productividad del Area de Produccion en la
Empresa Tecnologia y Cultivo SAC Ica 2023.

Ha: Lean Manufacturing mejorara la Productividad del Area de Produccion en la

Empresa Tecnologia y Cultivo SAC Ica 2023
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Prueba de normalidad de la productividad

Interpretacion

Segun los valores de p en el anexo N°89, se puede observar que tanto la variable 1
como la variable 2 presentan valores de p=0.118 y p=0.129 respectivamente, dichas
cantidades que resultan ser menor que el nivel de significancia establecido de 0.05.
Esto indica que ambas variables muestran un comportamiento paramétrico. Por lo
tanto, con el fin de evaluar y respaldar la hipotesis general, se utilizara la prueba T-
Student.

Tabla. Estadistica descriptiva de la productividad

Estadistica descriptiva /productividad

Segun los datos obtenidos en el anexo N°90, podemos observar que el promedio
en el pre-test es de 68.61%, y en cuanto al post-test es de 76.57%. Y segun con la
regla de decision, se acepta la hipoétesis alternativa (Ha) y se rechaza la hipétesis
nula (Ho). Esto indica que hay una diferencia significativa con los resultados del pre-
test y del post-test.

Resultados de prueba de T — Student para la Productividad (Anexo N°91)

Interpretacion:

Segun tenemos en los resultados de la prueba bilateral de valor p_T-Student, donde
se obtuvo un valor de 0.001, que es menor a 0.05, se concluye que la hipotesis nula
no es aceptada. En cambio, se acepta la hipotesis alternativa que afirma que la
implementacion del Lean Manufacturing mejorara la productividad en el area de

produccion de la empresa Tecnologia y Cultivo SAC en Ica en el afio 2023.
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V.DISCUSION

Los resultados que se desarrollaron en el analisis descriptivo, la medida de la
variable de productividad, se observa en los resultados del pre test el cual es de
68,61% y también el resultado obtenido en el estudio post test el cual es de 76,57%,
representando un incremento de 12% el cual significa un aumento en la
productividad. Asimismo, se llevé a cabo un andlisis inferencial donde el margen de
muestra es de 0,001 de error, lo cual significa por regla que se niega la hipotesis
nula, por lo cual la hipétesis planteada por la tesis se acepta, el cual por resultado
se llega a la conclusion que Lean Manufacturing mejora la productividad en el area

de produccion de la empresa Tecnologia y cultivo SAC Ica 2023.

De igual forma, Vargas (2022), titulado "Aplicacion del Lean Manufacturing para
mejorar la productividad en el proceso de produccion de adhesivos acuosos en una
empresa manufacturera”, se llevo a cabo un estudio con el objetivo de mejorar la
productividad mediante la reduccién de tiempos no productivos y la implementacion
de metodologias como las 5S y el kaizen. El enfoque del estudio fue cuantitativo y
de disefio pre experimental. Se realiz6 una prueba de hipétesis de la productividad,
obteniendo una significancia de 0.05. A través de la prueba de normalidad del T
student, se determind si se aceptaba la hipdtesis planteada o se rechazaba la
hipétesis nula. El resultado de la prueba de normalidad fue de 0.00, lo que indica
que se niega la hipotesis nula y se acepta la hipotesis planteada. En resumen, el
articulo concluye que la aplicacion del Lean Manufacturing mejora la productividad
en el proceso de produccion de adhesivos acuosos en una empresa manufacturera.
Asimismo, se observd una mejora muy notoria en los tiempos de fabricacién, con
un aumento de la productividad del 22% en comparacién con el periodo 2019 al
2018.
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Luego tenemos a Quiroz (2022), en su articulo llamado “Modelo de Produccién en
la Industria Acuicola Peruana” el cual tiene un enfoque cuantitativo y de disefio pre
experimental. Donde se utilizo la herramienta del Lean manufacturing como un
modelo de gestion. Donde muestra la productividad en su etapa pre de la
implementacion 16,87% donde a través de la aplicacion logra un aumento del
71,87% algo significativo donde se ayudo a la optimizar los recursos de los procesos
dentro del &rea de produccién.

Ahora, como ultimo, discutimos el resultado de nuestra investigacion con Vargas
(2022) y la de Quiroz (2022); los resultados discrepan en porcentaje de aumento
pero si mejora la productividad, con el resultado obtenido por Vargas (2022) muestra
un incremento, sin embargo la diferencia es minima, donde si se aprecia una amplia
diferencia es en Quiroz (2022) con un porcentaje alto; por lo que deducimos que se
debe también a una implementacién en una empresa donde recién se estaba
aplicando herramientas de ingenieria, lo cual si necesitaba, ya que tenia muchos
aspectos en que mejorar; sin embargo en nuestro proyecto, la empresa donde se
aplicé la herramienta ya contaba con un sistema estable, el cual tiene una
metodologia mas artesanal; por lo que, todos los trabajos demostramos que la
productividad si mejora.

Ahora continuando, en la dimensién de eficiencia del analisis descriptivo de pre test
obtuvimos como resultado un 81,28% y como resultado en el post test de 86,70%,
el cual muestra un incremento entre el pre test y post test de 7%. De la misma
manera, se realizé un analisis inferencial el cual arrojé como resultado un margen
de error de 0,001, el cual se niega la hipotesis nula y se acepta la hipotesis de la
investigacion; el cual determina que Lean manufacturing mejora la eficiencia en el

area de produccion de la empresa tecnologia y cultivo SAC Ica 2023.

Dicho esto, tenemos a Sigerar, Nasution y Andayani (2018), en su articulo
denominado “Design of production process main shaft process with lean

manufacturing to improve productivity”; el cual su objetivo fue el mejorar los
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procesos productivos, asi como, la de eliminar las actividades que no generan
ningun valor; dicho estudio tuvo un enfoque cuantitativo y las herramientas a usar
fueron la del Lean manufacturing donde muestra un desarrollo de los 5 porqués para
una mejora en la eficiencia, por lo cual dicho estudio muestra como resultado en el
pre test de 9.508,01 en el tiempo de entrega bajo el tiempo total de 10.509,01;
donde a través de la implementacion refleja resultados de tiempos de 4.355,08
minutos mejorando el tiempo de entrega en un 29.73% de la eficiencia. También
tenemos a Calua y Jara (2020), en su trabajo de investigacion titulada “Propuesta
de aplicacion de herramientas Lean Manufacturing para la mejora de la
productividad de una empresa metalmecanica” donde la investigacién busca un
aumento en la produccion de la empresa donde se aplicé la herramienta Lean
manufacturing. En dicho trabajo se mostraron como resultados en la eficiencia de
horas utiles planteadas de 9 meses de implementacion comprobando un porcentaje
de eficiencia del 75% donde se concluye que aumenta un 9% en comparacion con
el periodo anterior siendo asi, la conclusion de los datos antes de la mejora el pre
test fue de 69% y después de la aplicacion de la herramienta post test fue 75%
dando un porcentaje de mejora del 9% representando un incremento en horas para
la produccion de 12horas/mes. Expresado ya las investigaciones de Sigerar,
Nasution y Andayani (2018) y de Calua con Jara (2020) discutimos los resultados
obtenidos por ellos y de nuestro trabajo como: Que para Calua y Jara (2020)
nuestros resultados son similares con un 7% y 9% respectivamente el cual no hay
mucha diferencia, y con respecto a de Sigerar, Nasution y Andayani (2018) con un
27% si hablamos de numeros un poco lejano pero el cual habla, que al igual que

nosotros la eficiencia si mejora.

Por otro lado, en nuestro analisis descriptivo en la dimension de la eficacia podemos
ver los resultados del pre test de 84,41% y resultados en el post test de 88,31%,
representando un aumento del 5%. Asimismo, en el andlisis inferencial el margen
de error fue de 0,001, donde se determina que se niega la hipotesis nula y se acepta
la hipétesis alterna, donde resulta que el lean manufacturing mejora la eficacia en

el area de produccion de la empresa tecnologia y cultivo SAC Ica 2023.
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Similar resultado con Llanca y Tinoco (2020) con su articulo de nombre
“Implementation of Lean Manufacturing to improve productivity in MYPES of the
Graphic sector-Lima 2020”7, articulo de enfoque cuantitativo y de tipo pre
experimental, su objetivo fue la mejora de la productividad en el sector grafico, dicho
esto se aplico la metodologia del lean manufacturing donde tuvo una media en el
pre test de 0,79 y post mejora teniendo una media de 0,94 en el post test,
aumentando en 15% la eficacia, asimismo podemos sefialar que gracias a la
eficacia la productividad paso de 0,55 la media a 0,82 significando un aumento de
27%. Donde obtuvo como resultado que la eficacia mejor6 la productividad en las
mypes of the Grafic sector-Lima 2020. Donde podemos discutir con nuestro trabajo
que los nimeros del porcentaje de eficacia que tenemos entre el de Llanca y Tinoco
(2020) con un 15% y el de nosotros del 5% no difieren en que se incrementd, mas
cabe precisar que las cantidades no representan una amplia diferencia, pero si que
supera a la nuestra; por lo que puede estar arriba de nosotros por aspectos que
tendrian que ver por ventaja en sus sistemas de trabajos ya que el nuestro es un

sistema de trabajo mas artesanal.

La presente tesis aporta conocimiento; donde por primera vez se aplicé nuestras
variables en la empresa Tecnologia y Cultivo SAC; teniendo como fortalezas que
una mayor rentabilidad, confiabilidad y versatilidad; y como debilidades, se tuvo que
hacer la aplicacion en un tiempo que resulto ser corto, pero con vista a una mejora

con el tiempo.
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VI. CONCLUSIONES

Las conclusiones obtenidas en esta investigacion fueron:

1. Se concluyo que la implementacién de lean manufacturing para mejorar la
productividad en el area de produccién de la empresa Tecnologia y Cultivo
SAC, si mejoro la productividad, teniendo en el andlisis descriptivo en los
datos pre test de 68,61% y una media en el post test de 76,57%, teniendo un

incremento en la productividad del 12%.

2. De igual manera, la implementacion logro disminuir el tiempo estandar, el
cual mejoro eficiencia en el area de producciéon. Como se puede ver en la
muestra del analisis descriptivo donde los datos obtuvieron en el pre test de
81,28% y en el pos test de 86,70%, dando un incremento en la eficiencia en

el area de produccion de la empresa tecnologia y cultivo sac del 7%.

3. Por dltimo, con la implementacién de lean manufacturing aumento la eficacia,
por ello, mediante el andlisis descriptivo se evidencié que en los datos pre
test tuvo una media de 84,415 y una media en el post test de 88,31%,
resultando un incremento en la eficacia en el area de produccion de la

empresa tecnologia y cultivo sac del 5%.
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VIl. RECOMENDACIONES

Se utilizard como referencia los datos obtenidos en los resultados en la etapa antes
y después de la aplicacion de la herramienta del lean manufacturing, donde se
planteara las siguientes recomendaciones en base a los objetivos de la

investigacion.

1. Se recomienda a los que sustentan los altos cargos en la empresa del area
de produccion, que realice la mejora continua relativa a la herramienta
realizada en la investigacion, debido que se ha demostrado que incrementa
la productividad en el area de produccion; y que se sigan aplicando buenas

practicas en los procesos del area.

2. Con relacién al lean manufacturing aplicada se recomienda, mantener a los
trabajadores en capacitaciones recurrentes para la realizacion de buenas

practicas, para seguir aumentando la eficiencia en el area de produccién.

3. De acuerdo a los resultados conseguidos en la eficacia posterior a la
implementacion del lean manufacturing, se recomienda una constante
comunicaciéon entre los encargados, trabajadores de todas las areas; para

asi, cumplir con los objetivos proyectados y mantener una buena eficacia.
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ANEXOS
ANEXO 1: Matriz de Operacional de tesis titulada “Lean Manufacturing para mejorar la productividad del area de produccion
en la Empresa Tecnologia y Cultivo SAC 2023”
AUTOR 1: HUAMAN MOQUILLAZA, Juan Eduardo
AUTOR 2: PAUCAR TORRES, Ashly Lisseth
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Anexo N°2: Instrumentos de Recoleccion de Datos

Instrumentos de la variable Independiente: Lean manufacturing

FICHA DE REGISTRO DE LAS 55

[EToDo

PRE-TEST POST-TEST

Direccion: Urb. La Alborada W-11; Pisco- Departamento de Ica

EMPRESA:TECNOLOGIA Y CULTIVO SAC

Pagina: 1de 1

DIMENSION

INDICADOR:

ELABORADO POR:

Huaman Moquillaza Juan
Paucar Torres Ashly

55

% de cumpplimiento de

las 5S

MAYO

Método de las 55

Porcentaje de cumplimiento de las 5

MENSUAL

Método 55

15

25

35

45

55 % de incuplimiento

% de cumplimiento

1-may.

2-may.

3-may.

4-may.

5-may.

8-may.

9-may.

10-may.

11-may.

12-may.

15-may.

16-may.

17-may.

18-may.

19-may.

22-may.

23-may.

24-may.

25-may.

26-may.

29-may.

30-may.

31-may.

PROMEDIO




FICHA DE REGISTRO DE PHVA |MI§TOD0

PRE-TEST POST-TEST

Direccion:

Urb. La Alborada W-11; Pisco- Departamento de Ica

EMPRESA:TECNOLOGIA Y CULTIVO SAC

Péagina: 1de 1

DIMENSION

Huaman Moquillaza Juan

INDICADOR: FORMULA: ELABORADO
Paucar Torres Ashly

PLANIFICAR

TeC TPC: Total de problemas criticos

Nivel de objetos definidos ~ ** = 71 * " LEYENDA

TPI: Total de soluciones identificadas

MAYO

Nivel de objetos definidos

Total de problemas criticos/ Total de soluciones identificadas

Total de problemas criticos Total de soluciones identificadas

Nivel de objetos
definidos

1-may.

2-may.

3-may.

4-may.

5-may.

8-may.

9-may.

10-may.

11-may.

12-may.

15-may.

16-may.

17-may.

18-may.

19-may.

22-may.

23-may.

24-may.

25-may.

26-may.

29-may.

30-may.

31-may.

Promedio




FICHA DE REGISTRO DE PHVA

ImEToDO

PRE-TEST POST-TEST

Direccidn: Urb. La Alborada W-11; Pisco- Departamento de Ica

EMPRESA:TECNOLOGIA Y CULTIVO SAC

Pagina:1de 1

DIMENSION

INDICADOR:

FORMULA:

Huaman Moquillaza Juan

ELABORADO Paucar Torres Ashly

HACER

Nivel de resultados
definidos

. 50
NRD = TT = 100

SO: Soluciones optimas
LEYENDA

TSP: Total de soluciones planteadas

MAYO

Nivel de resultados definidos

Soluciones optimas /Total de soluciones planteadas

Soluciones optimas

Total de soluciones planteadas

Nivel de resultados
definidos

1-may.

2-may.

3-may.

4-may.

5-may.

8-may.

9-may.

10-may.

11-may.

12-may.

15-may.

16-may.

17-may.

18-may.

19-may.

22-may.

23-may.

24-may.

25-may.

26-may.

29-may.

30-may.

31-may.

Promedio




FICHA DE REGISTRO DE PHVA

IMETODO

PRE-TEST POST-TEST

Direccion: Urh. La Alborada W-11; Pisco- Departamento de Ica

EMPRESA:TECNOLOGIA Y CULTIVO SAC

Pagina: 1de 1

DIMENSION

INDICADOR:

FORMULA:

Huaman Moquillaza Juan

ELABORADO
Paucar Torres Ashly

VERIFICAR

Nivel de control de causas

R
NCC = = x 100
Rin

Rac: Resultados actuales

LEENDA Ran: Resultados anteriores

MAYO

Nivel de control de causas

Resultados actuales /Resultados anteriores

Resultados actuales

Resultados anteriores

Nivel de control de
causas

I-may.

2-may.

3-may.

4-may.

5-may.

g-may.

9-may.

10-may.

11-may.

12-may.

15-may.

16-may.

17-may.

18-may.

19-may.

22-may.

23-may.

24-may.

25-may.

26-may.

29-may.

30-may.

31-may.

Promedio




FICHA DE REGISTRO DE PHVA

METODO

PRE-TEST POST-TEST

Direccion: Urb. La Alborada W-11; Pisco- Departamento de Ica

EMPRESA:TECNOLOGIA Y CULTIVO SAC

Pagina:1de 1

DIMENSION

INDICADOR: FORMULA:

ELABORADO

Huaman Moquillaza Juan
Paucar Torres Ashly

ACTUAR

No acciones correctivas F= FAE % 100
de procesos realizados T B

LEYENDA

PT: Procesos Totales

PAE: Procesos adecuados a los estandares

MAYO

Nivel de objetos definidos

Procesos adecuados a los estandares/Procesos Totales

Procesos adecuados a los estandares

Procesos Totales

No acciones
correctivas de
procesos realizados

1-may.

2-may.

3-may.

4-may.

5-may.

8-may.

9-may.

10-may.

11-may.

12-may.

15-may.

16-may.

17-may.

18-may.

19-may.

22-may.

23-may.

24-may.

25-may.

26-may.

29-may.

30-may.

31-may.

Promedio




Instrumentos de la variable dependiente: Productividad

FICHA DE REGISTRO DE EFICIENCIA METODO

PRE-TEST POST-TEST

Direccion:

Urb. La Alborada W-11; Pisco- Departamento delca

EMPRESA:TECNOLOGIA Y CULTIVO SAC

Pagina: 1de 1

DIMENSION

INDICADOR: FORMULA: ELABORADO POR: Paucar Torres Ashly

Huaman Moquillaza Juan

Eficiencia

% de Eficiencia | %Eficiencia = X 100 [LEYENDA

HHT

HHU:Horas hombre dtiles
HHT: Horas hombre totales

MAYO

Eficiencia

Horas hombre utiles / Horas hombre totales

Horas hombre udtiles (min) Horas hombre totales (min)

% Eficiencia

1-may.

2-may.

3-may.

4-may.

5-may.

8-may.

9-may.

10-may.

11-may.

12-may.

15-may.

16-may.

17-may.

18-may.

19-may.

22-may.

23-may.

24-may.

25-may.

26-may.

29-may.

30-may.

31-may.

PROMEDIO




FICHA DE REGISTRO DE EFICACIA |MI§TODO

PRE-TEST POST-TEST

Direccion:

Urb. La Alborada W-11; Pisco- Departamento de Ica

EMPRESA:TECNOLOGIA Y CULTIVO SAC

Pagina: 1de 1

DIMENSION

INDICADOR:  |FORMULA: ELABORADO POR:
Paucar Torres Ashly

Huaman Moquillaza Juan

Eficiencia

% de Eficacia LEYENDA

NUP NUL: Ndmero de unidades producidas
%Eficacia = NUE x 100 NUE: Nimero de Unidades esperadas

MAYO

Eficacia

Ndmero de unidades producidas / Ndmero de unidades Esperadas

NUmero de unidades Producidas (unidades) | Nimero de unidades Esperadas (unidades)

% Eficacia

1-may.

2-may.

3-may.

4-may.

5-may.

8-may.

9-may.

10-may.

11-may.

12-may.

15-may.

16-may.

17-may.

18-may.

19-may.

22-may.

23-may.

24-may.

25-may.

26-may.

29-may.

30-may.

31-may.

PROMEDIO




FICHA DE REGISTRO DE EFICACIA, EFICACIA Y PRODUCTIVIDAD

METODO PRE-TEST

POST-TEST

Direccién: Urb. La Alborada W-11; Pisco- Departamento de Ica

Pagina: 1de 1

EMPRESA:TECNOLOGIA Y CULTIVO SAC

DIMENSION

INDICADOR:

FORMULA:

ELABORADO POR:

Huaman Moquillaza Juan
Paucar Torres Ashly

Eficiencia

2% de eficiencia

HHU

>
HHT 100

OoFE ficiencia =

Eficacia

% de eficacia

NUP

~NUEg <100

QYEficacia =

LEYENDA

HHU:Horas hombre utiles
HHT: Horas hombre totales

NUL: Numero de unidades producidas
NUE: Numero de Unidades esperadas

MAYO

Eficiencia

Eficacia

Horas ho

mbre utiles / Horas hombre totales

Numero de Unidades logradas/ Numero de unidades esperadas

Horas hombre utiles

Horas hombre totales

% Eficiencia

NuUumero de unidades Numero de unidades

5 . -
producidas Esperadas % Eficacia

Productividad

1-may.

2-may.

3-may.

4-may.

5-may.

8-may.

S-may.

10-may.

1l-may.

12-may.

15-may.

16-may.

17-may.

18-may.

19-may.

22-may.

23-may.

24-may.

25-may.

26-may.

29-may.

30-may.

31-may.

PROMED

10




ANEXO N°. 3: Carta de autorizacion de la Empresa

TECNOLOGIA Y CULTIVO S.A.C.

RUC.: 20452347033

Pisco, 05 de junio del 2023

Sr.
Huaman Moquillaza Juan Eduardo

Presente. -

Asunto: Autorizacion de uso de datos

De mi especial consideradion:

En mi calidad de jefe de producddon de la empresa Asociacion de Pescadores Artesanales
Tecnologia y Cultivo S.A.C con RUC N.? 20452347033, urbanizacién: la alborada n°. w int. 11,

Pisco, Ica, Pert.

OTORGO LA AUTORIZACION,

Al Sr Juan Eduardo Huaman Moquillaza identificado con DNI N.© 70322148 estudiante de la carrera
de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo para que utilice informacion de Ia empresa
Asociacion de Pescadores Artesanales Tecnologia y Cultivo S.A.C con la finalidad de que pueda
elaborar su proyecto de Investigacion y posterior Tesis que le permita obtener el titulo de Ingeniera
Industrial, y cuyo titulo de la investigacion es " Lean Manufacturing para Mejorar la Productividad
del Area de Producdén en la Empresa Tecnologia y Cultivo SAC Ica 2023".

Atentamente,

TECHOLOGIAY GLTNO SAC.
Tooms S Tiroten Damdet
T e

Abraham Diomedes Zegarra silva
Bidlogo Pesquero
Gerente General

@ Uurb. La Alborada Mz. W - Lt. 11 - Pisco O 056-385911 @ 941997547

© tecnologiaycultio@hotmail.com
|
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ZONA REGISTRAL N° XI -SEDE ICA Cdédigo de Verificacion:
Oficina Registral de PISCO 74910427
Solicitud N* 2023 - 4407179
18/07/2023 18:47:00

REGISTRO DE PERSONAS JURIDICAS
LIBRO DE SOCIEDADES ANONIMAS

CERTIFICADO DE VIGENCIA

El servidor que suscribe, CERTIFICA:

Que, en la partida electronica N* 11000153 del Registro de Persanas Juridicas de la Oficina Registral de PISCO,
consta registrado y vigente el nombramiento a favor de ZEGARRA SILVA, ABRAHAM DIOMEDES, identificado
con DNI. N* 17810423 | cuyos datos se peecisan a confinuacion:

DENOMINACION O RAZON SOCIAL: PESCADORES ARTESANALES TECNOLOGIA Y CULTIVO DE BAHIA
INDEPENDENCIA SAC.

LIBRO: SOCIEDADES ANONIMAS

ASIENTO: ADD011

CARGO: GERENTE GENERAL

FACULTADES:

GERENTE GENERAL, con facullades sefialadas en su estatulo, publicitadas en el asiento A00D001(TITULO
N°2664745 DEL 29/11/2017)

ASIENTO:A00001

ART.32DO.- LA SOCIEDAD TENDRA UN GERENTE QUE TENDRA LA DENOMINACION DE GERENTE
GENERAL, ES NOMBRADO POR LA JUNTA GENERAL Y EL PLAZO ES INDEFINIDO.

ART.36TO.- LAS PRINCIPALES ATRIBUCIONES DEL GERENTE GENERAL, SON:

1) CELEBRAR Y EJECUTAR LOS ACTOS Y CONTRATOS ORDINARIOS CORRESPONDIENTES AL OBJETO
SOCIAL.

2) REPRESENTAR A LA SOCIEDAD ANTE TERCEROS EN GENERAL, SEAN PERSONAS NATURALES O
JURIDICAS, DE DERECHO PRIVADO O PUBLICO, SUSCRIBIENDO LA CORRESPONDENCIA Y HACIENDO
USO DE LA DENOMINACION Y SELLO DE LA SOCIEDAD. ‘

3)REPRESENTAR A LA SOCIEDAD EN TODA CLASE DE PROCESOS JUDICIALES E INSTANCIAS EN LOS
QUE LA SOCIEDAD SEA DEMANDANTE, DEMANDADA, TERCERISTA, DENUNCIANTE, DENUNCIADA,
AGRAVIADA, POR PARTE CIVIL © TUVIESE LEGITIMO INTERES, YA SEA ANTE EL FUERO CIVIL, PENAL,
LABORAL, FISCAL, ARBITRAL O DE CUALQUIER OTRA NATURALEZA, U OTRO PRIVATIVO QUE PUDIERA
CREARSE EN EL FUTURO GOZANDO DE LAS FACULTADES GENERALES SENALADAS EN EL ART. 74 DEL
CODIGO PROCESAL CIVIL Y LAS ESPECIALES CONTEMPLADAS EN EL ART. 75 DEL MISMO CUERPO
LEGAL, EN EL EJERCICIO DE ESTAS FACULTADES PODRA REALIZAR TODOS LOS ACTOS DE
DISPOSICION DE DERECHOS SUSTANTIVOS, INTERPONER ACCIONES, ENTABLAR Y CONTESTAR
DEMANDAS, RECONVENIR, ¥ CONTESTAR RECONVENCIONES, DESISTIRSE DEL PROCESO Y DE LA
PRETENSION , ALLANARSE A LA PRETENSION, CONCILIAR, TRANSIGIR, SOMETER A ARBITRAJE LAS
PRETENSIONES CONTROVERTIDAS EN EL PROCESO, EXIGIR Y PRESTAR JURAMENTO, INTERPONER Y
ABSOLVER POSICIONES, PRESTAR DECLARACION DE PARTE, RECONOCER DOCUMENTOS , EXHIBIR
DOCUMENTOS, VALERSE DE CUANTOS MEDIOS DE PRUEBA OTORGUE EL DERECHO, FORMULAR
EXCEPCIONES Y DEMAS MEDIOS DE DEFENSA, TACHAR Y OFRECER TESTIGOS, DEDUCIR NULIDADES,
INTERPONER TODOS LOS MEDIOS IMPUGNATORIOS QUE FRANQUEA LA LEY, OPOSICION, TACHA,
RECURSOS YA SEA DE REPOSICION, APELACION, NULIDAD, CASACION Y QUEJA, ACLARAC!ON X
CORRECCION DE RESOLUCIONES, SOLICITAR EL ABANDONO DEL PROCESO, FORMULAR

LOE CERTIRCADOE QUE EXTIENDEN LAS CRICIHAS REMIETRALES ACREDITAN LA EXISTENCA O INEXETENCIA OF NSCRPCIONES O ANOTACIONES En B REQISTRO AL
TIEMPO DF S EXPNDO0N (ART 140° DEL T U0 DR REGUAMENTO GENERAL DF | 0S AEGISTROS PURLICOS APROBADD A0R RESOLUCION N' 130 204 ) SUNASS SN

LA AUTENTICIDAD L PRESENTE DOCUMENTO POORA VERIFCAREE EN LA PASINA WES HTTRS CENUNREA SUNARP 008 IS UNNOANYESPAGEY
ARUCIDADCERTIFICAJAVERF ICARCERTFICADOLITERAL FACES B EL PLAZO DE %0 DAS CALENDWAID CONTADOE DESOE &) BVSON

AEGLANENTO DEL SERVICO DE PUBLCIDAD REGETRAL | ARTICIAC 81 . DELM TAGON DE LA RESPONGAS. OAD Bl SERVOOR RESPONEAR.E CUE DONDE LA
PURICITAD FORNAL NO ASLIVE RESPONSAZLIDAD POR LOS DEFECTOS O LAS INEXACTITURDIES DE LOS ASENTOS REGISTRALES, INDICES AUTOMATIZADCS. ¥ TITALOG
PENOIENTES QUE NO CONSTEN BN BL SISTENA INONNATCO



ANEXO 4: Validez de Instrumento por jucio de expertos

Observaciones (precisar si hay suficiencia): S| HAY SUFICIENCIA.

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X], Aplicable después de corregir [ ], No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: MG: PAZ CAMPANA, Augusto Edward  / DNI: . 07945812
Especialidad del validador: Ing. Industrial

Lima, 05 Junio de 2023

1 coherencia: El item tiene relacion logica con la dimension o indicador

que esta midiendo

2Relevancia: El item es esencial o importante, para representar al

componente o dimension especifica del constructo

JClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es

conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son %:La / -
] ?

suficientes para medir la dimension ‘/jﬁ___» ‘31_

Firma del Experto Informante.




Observaciones (precisar si hay suficiencia): S| HAY SUFICIENCIA.
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X], Aplicable después de corregir [ ], No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Dr. Diaz Dumont Jorge Rafael /DNI: . 08698815

Especialidad del validador: Ing. Industrial

Lima, 05 Junio de 2023

1 coherencia: El item tiene relacion logica con la dimension o indicador

que esta midiendo

2Relevancia: El item es esencial o importante, para representar al

componente o dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son

3

suficientes para medir la dimension i
Ewﬁssnumm CIENCIAY TECNOLOGIA

SIMACYT - REGISTRO REGIMA1 SEQT

Firma del Experto Informante.



Observaciones (precisar si hay suficiencia): S| HAY SUFICIENCIA.
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X], Aplicable después de corregir [ ], No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador: MG: Montoya Cardenas, Gustavo Adolfo / DNI: .07500140

Especialidad del validador: Magister en Administracion Estratégica de Empresas / Ing. Industrial

Lima, 05 Junio de 2023

1 coherencia: El item tiene relacion l4gica con la
dimensién o indicador que esta midiendo

2Relevancia: El item es esencial o importante,
para representar al componente o dimension
especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el ------------’-1--.;.:.;.r-re;--
enunciado del item, es conciso, exacto y directo g, T el

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

dimension



ANEXO 6. Matriz de Coherencia

” Lean Manufacturing para mejorar la productividad del area de produccion en la

Empresa Tecnologia y Cultivo SAC 2023”

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

i Como Lean
Manufacturing mejora la
productividad en el area
de produccion de la
empresa Tecnologia vy
Cultivo SAC lca-20237.

¢De qué manera Lean
Manufacturing mejora la
productividad en el area
de produccion de la
empresa Tecnologia vy
Cultivo SAC lca-20237.

Lean Manufacturing
mejorara la productividad
en el area de produccion
de la empresa Tecnologia
y Cultivo SAC lca-2023.

PROBLEMAS OBJETIVO3S HIPG'I"ESIS
ESPECIFICOS ESPECIFICOS ESPECIFICAS
i Como Lean | ,De qué manera Lean| Lean Manufacturing

Manufacturing mejora la
eficiencia en el area de
produccion de la empresa
Tecnologia y Cultivo SAC
lca-20237.

Manufacturing mejora la
eficiencia en el area de
produccion de la empresa
Tecnologia y Cultivo SAC
lca-20237.

mejorara la eficiencia en
el area de produccion de
la empresa Tecnologia y
Cultivo SAC Ica-2023.

i Como Lean
Manufacturing mejora la
eficacia en el area de
produccion de la empresa
Tecnologia y Cultivo SAC
lca-20237.

¢De qué manera Lean
Manufacturing mejora la
eficacia en el area de
produccion de la empresa
Tecnologia y Cultivo SAC
lca-20237.

Lean Manufacturing
mejorara la eficacia en el
area de produccion de la
empresa Tlecnologia vy
Cultivo SAC Ica-2023.




ANEXO 7: Certificado de Calibracién del cronometro

(' LABORATORIO DE CALIBRACION )
PATRONES DE TRAZABILIDAD NACIONAL |
INACAL E INTERNACIONAL AL NIST |

u quipamiento Instrumentacion \____CENAM DARKS, ENAC.OKD )
Industrias v Laboratorios | INGENIERIA EN METROLOGIA
Fopross e Barediios MetearalOopoos de Varnflcacitn, Calitescan y Emisiin e Certloadon Aaqumando & Trassbdidad 0o Neeslros Patrones Neciimains o Iidermmt ko sles

(" CERTIFICADO DE CALIBRACION N ELTF3972023 )

Este certificado de

1.- SOLICITANTE Calibracion documenta la

% trazabilidad a los patrones

Nombre: -HUAMAN MOQUILLAZA, JUAN EDUARDO Nacionales (INACAL) ylo
-PAUCAR TORRES, ASHLY LISSETH internacionales.

Direccion: Urbanizacion: La Alborada Nro. W Int. 11 EQUINLAB. S A.C. custodia,

conserva y mantiene sus
patrones en Areas con

Expediente: EIIL-4038-2023 condiciones ambientales
controladas, realiza
2.- INSTRUMENTO DE MEDICION CRONOMETRO mediciones melrologicas a
solicitud de los interesados,
Marca : Casio promueve el desarrollo de la
Modelo : o HS-7T0W 3 . metrologiaen el pais.
N° de Serie : NO INDICA ) N | EQUINLAB. SAC no se
Intervalo domeueidn» 23h 50 mn§9.99s | L \tesponsabiiza . de | fos
Resolucion: 1/100 s : perjuicios™ ‘que ' pueda
Ubicacién:] | | 1] ) .1 | Babia lndepmdenga pbya Tunga Paracs-lch qcpsipgay 1| uso ingdacuado

Identificacién:] | T01 g TR ISR m“;":tmmm";
de una "'incorrecta
interpretacion de los
resultados de la calibracidn
aqui declarados.

Con el fin de asegurar la

3.- PROCEDIMIENTO DE CALIBRACION

La calibracion se efectho por comparacién con
palrones trazables, en base al TF-003 Procedimiento

para la calibracidn de intervalos de tiempo: cronémetros del calidad de sus mediciones el

CEM- Centro Espafiol de Metrologia. usuario debe tenear un control
de mantenimiento y

4.- FECHA Y LUGAR DE CALIBRACION (oSN, Spmpaces
para sus instrumentos a
intervalos apropiados.

* El instrumento fue calibrado el : 4/07/2023
* La calibracion se realizé en el Area de Tiempo y Frecuencia del Laboratorio EQUINLAB
S.AC.

Fecha de emision: 50772023 F,.-*.‘. ‘ ‘..sx‘“‘“\n\"
AT \ = Y

l' ‘ : \ ‘ = "I'

. s Z 3 2

o aniitivc 2./ , HJH\I AB Z EQUINLAB 7

] \ % z

Ipq. Roger Cueva Zota "a,’ Ve I F

'l

Jefe de MetioloGta

"\\\\\\\\
PROHIBIDO SU REPRODUCCION PARCIAL O TOTAL DE ESTE DOCUMENTO SIN AUTORIZACION ESCRITA DE EQUINLAS 5.A, E/
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5.- TRAZABILIDAD

* El tempa minimo de estabilizacidn fue da 10 mimutos.
Los datos obtenddos son el resultado del promedio de B mﬂu:lm-.u:rnes. ﬁﬂr puﬂu'ﬁe calibracian.
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N° de CERTIFICADO PATROMN UTIL MARCA |MODELOD
LTF-C-037-2022 Cronémetro CASIO  [HS-3{V)
6.- CONDICIONES AMBIENTALES
Temperatura 231*°C + 03°C
Humedad relativa A %HR + 1.4"%HR
7.- RESULTADOS
indicaciin del Temparatura mJ
termimetro Convencicnalments | Correcidn |Incartid
vardadara
(s) (s (s) (s}
30 30.00 0,00 0.05
80 60.01 oot 0.09
00 300.01 0.0d D.09
B00 §00.02 0.02 0.08 0w,
800 a00.03 0.03 0.12 : ",
Z EQUINLAB
7.- NOTAS %
[/ WE®

Se colood ung etigueta aulcedhesiva con la indicacidn SCALIBRADO".

La periodicidad de la calibrackin esta en funcidn al uso y mantenimiento del equipo de medician.
La incertidumbre de ks medicion ha sido detarminada usando un facior de cobertura k=2 para un nisel

aproximado de conflanza dal B5%.
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ANEXO N° 8: Produccién y Evolucion de las exportaciones en el Perd.
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ANEXO N°9. Diagrama de Ishikawa
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ANEXO N°11: Mapa de Volumen de empresas acuicolas en el Peru

ANEXO N°10. Diagrama de Pareto
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ANEXO N° 12: Causas enfocadas al problema

N° CAUSAS
co1 Personal mal capacitado
Co2 Personal no apto para dichas actividades
Co3 Sin formato tecnico
Coa Mala calidad de las semillas
C05 Presencia de luna
Co6 Anomalias en el mar
Co7 Equipos mal calibrados
CO8 Falta de mantenimiento
Co9 Falta de control e inspecciones
C10 Falta de formatos de buenas practicas
C11 Metodo de trabajo inadecuado
c12 Tiempo ocio; tiempo no estandarizado

ANEXO N° 13: Matriz de priorizacion

CAUSAS
FRECUENCIA |% PONDERADQ
Personal mal capacitado 5 13%
Personal no apto para dichas actividade 2 %
oin formato técnico 2 %
Mala calidad de las semillas 1 %
Presencia de luna 1 %
Anomalias en el mar 1 %
Equipos mal calibrados 5 13%
Falta de mantenimiento 7 18%
Falta de control e inspecciones 5 13%
Falta de formatos de buenas practicas 2 5%
Meétodo de trabajo inadecuado 3 %
Tiempo ocio; fiempo no estandarizado 6 15%
4 100%




ANEXO N° 14: Frecuencia y Porcentaje

N CAUSAS FRECUENCIA| % |FRECUENCIA ACUMULADA ’ 02
ACUMULADO
(0L |Personalmal capacitado 5 1% j % |
(02 |Personal no apto para dichas acividades | 2 % 7 % |
m | Sinfomatotécnico ) H 9 2% | %
@ |Mala calidad de las semillas 1 3 10 i 7
(05 |Presenciadelina 1 il i L 7
(06 |Anomalias enelmar 1 3 ] A 7
(07 |Equipos mal callbrados j 13% 17 o
(038 |Fafta de mantenimiento 7 18% ] 0% | 8%
(09 |Faltade confrole inspecciones 5 13% i £ 7
(10 |Falta deformatos de buenas practicas ) ) 3l | a0k
(1t |Método detrabajo inadecuado ] o Y %%
(12 |Tiempo ocio; fiempo no estandarizado b 15% ) 0% | %
)




ANEXO N° 15: Porcentaje de cumplimiento de las 5S pre-test

FICHA DE REGISTRO DE LAS 55 |ME'TODO PRE-TEST POST-TEST
Direccion: Urb. La Alborada W-11; Pisco- Departamento de Ica Pigina: 1de 1
EMPRESA:TECNOLOGIA Y CULTIVO SAC
DIMENSION |INDICADOR: ELABORADO POR: Huamén Moguillaza Juan
Paucar Torres Ashly
5 % de cumpplimiento de
las 55
Método de las 55
MAYO Porcentaje de cumplimiento de las 55
MENSUAL
Método 55 15 25 35 45 55 % de incuplimiento  |% de cumplimiento
1-may. 1 1 1 40% 60%
2-may. 1 1 1 1 20% 80%
3-may. 1 1 1 40% 60%
4-may. 1 1 1 40% 60%
5-may. 1 1 1 1 20% 80%
8-may. 1 1 1 1 20% 80%
9-may. 1 1 1 40% 60%
10-may. 1 1 60% 40%
11-may. 1 1 1 40% 60%
D-may.| 1 1 1 40% 60%
15-may. 1 1 60% 40%
16-may. 1 1 1 40% 60%
17-may. 1 1 60% 40%
18-may. 1 1 1 1 20% 80%
19-may. 1 1 1 1 20% 80%
22-may. 1 1 1 1 20% 80%
23-may. 1 1 1 40% 60%
24-may. 1 1 1 1 20% 80%
25-may. 1 1 1 1 20% 80%
26-may. 1 1 1 1 20% 80%
29-may. 1 80% 20%
30-may. 1 1 1 40% 60%
31-may. 1 1 1 40% 60%
PROMEDIO 37% 63%




ANEXO N° 16: Resultado del porcentaje de eficiencia en el pre-test

FICHA DE REGISTRO DE EFICIENCIA (PRE-TEST) METODO

PRE-TEST POST-TEST

Direccién: Urb. La Alborada W-11; Pisco- Departamento de Ica

EMPRESA:TECNOLOGIA Y CULTIVO SAC

Pagina:1de 1

DIMENSION

INDICADOR: FORMULA:

ELABORADO POR:
Paucar Torres Ashly

Huaman Mogquillaza Juan

HHU:Horas hombre utiles

HHU
Eficiencia % de Eficiencia |%Eficiencia = HHT x 100 [LEYENDA HHT: Horas hombre totales
Eficiencia
DIA % Eficiencia
Horas hombre utiles / Horas hombre totales
Horas hombre utiles (min) Horas hombre totales (min)
1 1540 1920 80%
2 1512 1920 79%
3 1576 1920 82%
4 1584 1920 83%
5 1600 1920 83%
6 1572 1920 82%
7 1576 1920 82%
8 1588 1920 83%
9 1536 1920 80%
10 1580 1920 82%
11 1588 1920 83%
12 1576 1920 82%
13 1556 1920 81%
14 1536 1920 80%
15 1552 1920 81%
16 1592 1920 83%
17 1556 1920 81%
18 1540 1920 80%
19 1552 1920 81%
20 1576 1920 82%
21 1536 1920 80%
22 1568 1920 82%
23 1500 1920 78%

PROMEDIO

81%




ANEXO N° 17: Resultado del porcentaje de eficacia en el pre-test

FICHA DE REGISTRO DE EFICACIA |Mf|'0DO PRE-TEST POST-TEST
Direccion: Urb. La Alborada W-11; Pisco- Departamento de Ica Pagina: 1 de 1
EMPRESA:TECNOLOGIA Y CULTIVO SAC
. . Huaman Mogquillaza Juan
DIMENSION [INDICADOR: FORMULA: ELABORADO POR:
Paucar Torres Ashly
NUP NUL: Ndmero de unidades producidas
%Eficacia = —— %100 NUE: Nidmero de Unidades esperadas
Eficiencia |% de Eficacia NUE LEYENDA
Eficacia
MAYO % Eficacia
Nimero de unidades producidas / Nimero de unidades Esperadas
Numero de unidades Producidas (unidades) | Numero de unidades Esperadas (unidades)
1-may. 8475 10500 81%
2-may. 8450 10500 80%
3-may. 8465 10500 81%
4-may. 8645 10500 82%
5-may. 8640 10500 82%
8-may. 8560 10500 82%
9-may. 8750 10500 83%
10-may. 8955 10500 85%
11-may. 8645 10500 82%
12-may. 8945 10500 85%
15-may. 8975 10500 85%
16-may. 8965 10500 85%
17-may. 8975 10500 85%
18-may. 8935 10500 85%
19-may. 8975 10500 85%
22-may. 8965 10500 85%
23-may. 8940 10500 85%
24-may. 8970 10500 85%
25-may. 9865 10500 94%
26-may. 8975 10500 85%
29-may. 8965 10500 85%
30-may. 8905 10500 85%
31-may. 8995 10500 86%
PROMEDIO 84%




ANEXO N° 18: Resultado de la productividad en el pre-test

FICHA DE REGISTRO DE EFICACIA, EFICACIA Y PRODUCTIVIDAD METODO PRE-TEST POST-TEST
Direccién: Urb. La Alborada W-11; Pisco- Departamento de Ica biging: 1de 1
EMPRESA:TECNOLOGIA Y CULTIVO SAC e

. . Huamadn Moquillaza Juan
DIMENSION|INDICADOR: FORMULA: ELABORADO POR: Paucar Torres Ashly
HHU:Horas hombre dtiles
Eficiencia  |% de eficiencia UE ficiencia = % % 100 HHT: Horashombre totales
LEYENDA
NTP NUL: Ndmerode unidadesproducidas
Eficacia % de eficacia UWEficacia = NUE %100 NUE: Nimerode Unidades esperadas
Eficiencia Eficacia
Horas hombre dtiles / Horas hombre totales Nimerode Unidades logradas/ Numero de unidades esperadas .
MAYO — - y p y Productividad
Horas hombre dtiles Horashombre totales Namerode unidades| Numerode unidades
% Eficiencia i % Eficacia
producidas Esperadas
1-may. 385 480 B0% B475 10500 B1% 65%
2-may. 378 480 7%% 3450 10500 B0% 63%
3-may. 394 480 82% 8465 10500 81% 66%
4-may. 396 430 83% 8645 10500 82% 68%
S-may. 400 480 83% 8640 10500 82% 69%
8-may. 393 430 82% 8560 10500 82% 67%
9-may. 394 480 82% 8750 10500 83% 68%
10-may. g7 480 83% 8955 10500 85% 71%
11-may. 384 480 0% 8645 10500 82% 66%
12-may. 385 480 82% 8945 10500 85% 0%
15-may. 397 430 83% 8975 10500 85% 71%
16-may. 394 480 82% 8965 10500 85% 7%
17-may. 389 480 81% 8975 10500 85% 69%
18-may. 384 480 73 8335 10500 85% 62%
18-may. 388 480 81% 8975 10500 85% 69%
22-may. 398 430 83% 8965 10500 85% 1%
23-may. 389 480 81% 8940 10500 85% 69%
24-may. 385 430 80% 8970 10500 85% 69%
25-may. 388 480 81% 9865 10500 94% 76%
26-may. 354 430 82% 8975 10500 85% 70%
29-may. 384 430 80% 8965 10500 85% 68%
30-may. 302 430 82% 8005 10500 85% 60%
31-may. 375 430 78% 8395 10500 86% 67%
PROMEDIO 81% 84% 69%




ANEXO N°19: Calculo de Tiempo estandar

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR DEL COLABOADOR MAS DESTACADO (minutos) PROMEDIO
OPERARIO FIESTAS PERSONAL ANTIGUO Y DESTACADO TIEMPO
PROCESQS 1-may.|2-may.|3-may. |4-may. |5-may. [8-may.|9-may. | 10-may. | 11-may. | 12-may. | 15-may. | 16-may.| 17-may. | 18-may. | 19-may. | 22-may. | 23-may. | 24-may. [ 25-may. | 26-may. | 29-may. | 30-may. | 31-may.| ESTANDAR
Proceso de
R |02 N |9 || 8 28 2 29 26 28 2 29 2 29 pL 29 U 28 29 26 280
embarque
Proceso de

captaciony/o 126 | 129 127 | 120 | 126 | 127 | 134 | 126 | 129 | 124 | 128 | 125 | 13 | 127 | 126 | 127 | 124 | 127 | 128 | 129 | 121 | 127 | 130 126,5
cultivo
Proceso de
inspeccion de A 277|283 |25 |40 31 29 27 24 27 26 28 3 27 26 2 Pl 8 29 27 24 25,6
larvas

Proceso de cambio
de linternas 146 | 137 | 144 | 138 | 143 | 138 | 129 | 138 | 134 | 136 | 134 | 135 | 134 | 131 | 129 | 127 | 124 | 129 | 127 | 26 | 127 | 126 | 14 1329

Proceso de
inspeccion de 00198268800 % 29 2 29 3 2 2 31 2 29 Ei | 2 2 % 29 26,4
producto
Calibracion de
producto
lavadodemantas | 14 | 13 | 20 | 3 | 25 | 4 | 5| 19 16 5 % 3 20 17 3 % 5 2 2 % 2% 30 15 07

| % |8 |0 |03 |8 U 2 31 29 2 5 3 3 34 2 5 32 26 29 ) 81

Tiempoestandar | 385 | 378 | 394 | 396 | 400 | 393 | 394 | 397 | 384 | 395 | 397 | 394 | 389 | 384 | 388 | 398 | 389 | 38 | 388 | 394 | 384 | 392 | 35 390,1




ANEXO N° 20: Calculo de la Capacidad Instalada Total

Capacidad instalada= Produccion total de acuerdo a recursos

Numero de Numerode |Horaspor |Numerodedias [Total de
productos/hora |trabajadores [dia* trabajadas capacidad
instalada
1094 5 6,4 260 9102080

*Rango maximo de productividad del 80% de esta manera se tendria 6.4

Capacidad instalada requerida= numero de productos

Planificadas 9102080
Numero de Horas de Numero de |Total de Total de
productos/hora |trabajo dias productos por trabajadores
diarias trabajadas |trabajador requeridos
1094 6,4 260 1820416 5




ANEXO N°21: Checklist 5

Evaluacion de Organizacion Sl NO
¢ Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de

1 las actividades del area se encuentran organizados?
2 s Se observan objetos dafiados?

En caso de ocbservarse objetos dafiados ; Se han catalogado
3 como utiles o inutiles? s Existe un plan de accion para

repararlos o se encuentran separados y rotulados?

¢ Existen objetos obsoletos?

En caso de observarse objetos obsoletos ; Estan

5 debidam ente identificados como tal, se encuentran
separados y existe un plan de accion para ser descartados?

;. Se observan objetos de mas, es decir que no son

6 necesarios para el desarrollo de las actividades del area?
En caso de observarse objetos de mas ; Estan debidamente
7 identificados como tal, existe un plan de accion para ser
transferidos a un area que los requiera?
Evaluacion de Orden Sl NO
. Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se
1 ha considerado como necesario? ; Cada cosa en su lugar?
2 . Se dispone de sitios debidamente identificados para

elem entos que se utilizan con poco frecuencia?

s Utiliza la identificacion visual, de tal manera que le permita a
3 las personas ajenas al area realizar una correcta disposicion
de los objetos de espacio?

s La disposicion de los elementos es acorde al grado de

4 utilizacidn de los mismos? Entre mas frecuente mas
cercano.

s Considera que los elem entos dispuestos se encuentran en
una cantidad ideal?

6 ¢ Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar
de disposicion?

ésHacen uso de herramientas com o codigos de color,

7
sefializacidn, hojas de verificacion?
Evaluacion de Limpieza sl NO
1 ¢ El area de trabajo se percibe como absolutamente lim pia?

¢ Los operarios del area y en su totalidad se encuentran

2 limpios, de acuerdo a sus actividades y a sus posibilidades
de asearse?

. Se han eliminado las fuentes de contam inacion? No solo la
suciedad

¢ Existe una rutina de lim pieza por parte de los operarios del
area?.

¢ Existen espacios y elem entos para disponer de la basura?

]

Evaluacion de Estandarizacion Sl NO
¢ Existen herram ientas de estandarizacidn para mantener la
organizacion, el orden y la limpieza identificados?

i Se utiliza evidencia visual respecto al mantenim iento de las
condiciones de organizacion, orden y limpieza?
.. Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden?

éSe cuenta con una cronogram a de analisis de utilidad,
obsolescencia y estado de elementos?
¢ En el periodo de evaluacion, se han presentado propuestas
de mejora en el area?
. Se han desarrollado lecciones de un punto o procedim ientos
operativos estandar?

Evaluacion de Disciplina Si NO

i Se percibe una cultura de respeto por los estandares

1 establecidos, y por los logros alcanzados en m ateria de
organizacion, orden ylimpieza?

2> i Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia
5s7?

¢, Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacion,
3 no necesariam ente al momento de diligenciar este formato,
que afecten los principios 5s7?

. Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio
de la metodologia®?

0|0 b WN| =




ANEXO N°22: ESTUDIO DE TIEMPO POST-TEST

CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR DEL COLABOADOR MAS DESTACADO (minutos) PROMEDIO
OPERARIO FIESTAS PERSONALANTIGUO Y DESTACADO TIEMPO
PROCESOS DIAL|DIA2 [DIA3 |DIA4 | DIAS|DIAG | DIA7 | DIA8 | DIA9 [DIA10 | DIA11 [ DIA12 [ DIA13 [ DIA14 | DIA15 | DIA16 | DIA17 [ DIA18 | DIA19 | DIA20 | DIA21 | DIA22 | DIA23 | ESTANDAR
Proceso de
% | M [ %[ MM BB RN 3% M| B R M BN U B RN B NN R 32
embarque
Proceso de
captaciony/o 12| 129 131919129 135|129 | 132|129 131 | 129|128 (129|181 |19 127|129 BB |19 B4] BL] 132
cultivo
Proceso de
inspeccion de A T T N < A 1 O N /A N O A O A N A 1 1 ) A N B S 1 B I/ 293
larvas
Proceso de cambio
de linternas 147 | 164 | 149 | 144 | 149 | 144 | 136 | 139 | 136 | 136 | 144 | 141 | M40 | 139 | 134 | 132 [ 27 | 81| 132 | 18| B1| 19| 19| 134
Proceso de
inspeccion de /2 7 N T N S A v O T O O O O O O A N N O I I B B 286
producto
Calibracion de
RV T T T N L 1 €T O N O T N O N N A A G " N7 A N B 7 ) A 1B 304
producto
lavadodemantas | 20 | 2 | 24 | B | 5 | 5 | 4| 5 | 4| %6 | 8|2 |26 |20 |26 |9 |9 8|9 |92 26,4
Tiempoestandar | 417 | 409 | 434 | 428 | 418 | 414 | 419 | 418 | 419 | 413 | 427 | 422 | 18 | 417 | 408 | 419 | 411 | 410 | 412 | 411 | 405 | 408 | 401 | 4156




ANEXO N°23: CUADRO RESUMEN DE INSTRUMENTOS DE RECOLECION DE
DATOS

INSTRUMENTOS DE RECOLECION DE DATOS

VARIABLE LEAN .
OBSERVACION

INDEPENDIENTE [MANUFACTURING

VARIABLE PRODUCTIVIDAD ANALISIS

DEPENDIENTE DOCUMENTACION




PROCESOS | DIA1 | DIA2 | DIA3 | DIA4 | DIAS | DIAG | DIA7 | DIAS | DIA9 | DIAL0 | DIALL | DIAT2 | DIAL3 [ DIAX | DIALS | DA | DIA17 | DIAI8 | DAL | DIA20 | DIAZL | DIAZ | DAB | T0 ™
Proceso de

¥ LI} ¥ 3 3 3 % 3 3% LI} 3 3 ! 3 ] LI} 3 3 1 ! i Ll 3 BU | B
embargue
Proceso de
aptacion | 132 19 13 10 10 19 13 19 13 19 13 1 13 19 131 19 V] 10 13 B3 19 134 B[ B2 | W
/o cultivo
Proceso de
inspeccidn | 29 L % ] 3 i 9 | 3 | i 3 1 9 ] pe i 7 ! ) 9 ) i) BN | By
de [arvas
Proceso de
ambiode | 147 14 149 14 149 14 13 13 13 13 14 il 10 139 13 13 1 13 13 13 Bl 19 W | 38 | 130
linternas
Proceso de
inspeccion

2 2 i) El U i 9 L 8 i i ] 1 9 L | 3 i 1 9 9 ) i B | BN
de producto
Calibracion
deproducto] 30 ) i i i 9 i 3 | i 3 i 3 il il % k) 3 9 ] ] i i TSI IR
Lavadode
i il 2 U 3 5 5 U 5 U % 3 i % ] % pi i 3 9 9 9 Ll 2 B8 | BN
TIEMPO

30
NORMAL
TIEMPO
, 4751
ESTANDAR
HOLGURA | 20%




ANEXO N° 24: Tabla de Eficiencia Pos-test

FICHA DE REGISTRO DE EFICIENCIA (POST-TEST) METODO PRE-TEST POST-TEST
Direccion: Urb. La Alborada W-11; Pisco- Departamento de Ica égina: 1de 1
EMPRESA:TECNOLOGIA Y CULTIVO SAC
. . Huaman Moquillaza Juan
DIMENSION [INDICADOR: FORMULA: ELABORADO POR:
Paucar Torres Ashly
HHU:Horas hombre utiles
Eficiencia  |% de Eficiencia _ LEYENDA HHT: Horas hombre totales
Eficiencia
DIA Horas hombre Gtiles / Horas hombre totales % Eficiencia
Horas hombre utiles (min) Horas hombre totales (min)
1 1668 1920 87%
2 1636 1920 85%
3 1736 1920 90%
4 1768 1920 92%
5 1672 1920 87%
6 1656 1920 86%
7 1676 1920 87%
8 1672 1920 87%
9 1676 1920 87%
10 1652 1920 86%
11 1708 1920 89%
12 1688 1920 88%
13 1672 1920 87%
14 1668 1920 87%
15 1632 1920 85%
16 1676 1920 87%
17 1644 1920 86%
18 1640 1920 85%
19 1648 1920 86%
20 1644 1920 86%
21 1620 1920 84%
22 1632 1920 85%
23 1604 1920 84%
PROMEDIO 87%

Fuente: Elaboracion Propia




ANEXO N° 25: Tabla de Eficacia Pos-test

FICHA DE REGISTRO DE EFICACIA (POST-TEST) IMETODO PRE-TEST POST-TEST
Direccion: Urh. La Alborada W-11; Pisco- Departamento de Ica pagina: 1de 1
EMPRESA:TECNOLOGIA Y CULTIVO SAC
) ) Huaman Moquillaza Juan
DIMENSION [INDICADOR:  |FORMULA: ELABORADO POR:
Paucar Torres Ashly
NUL: Ntimero de unidades producidas
Eficacia  |% de Eficacia - LEYENDA NUE: Ntimero de Unidades esperadas
Eficacia
DIA NUmero de unidades producidas / Nimero de unidades Esperadas % Eficacia
Numero de unidades Producidas (unidades) | Numero de unidades Esperadas (unidades)
1 947 1050 90%
2 926 1050 88%
3 944 1050 90%
4 937 1050 89%
5 923 1050 88%
6 927 1050 88%
7 923 1050 88%
8 938 1050 89%
9 927 1050 88%
10 916 1050 87%
11 906 1050 86%
12 928 1050 88%
13 933 1050 89%
14 944 1050 90%
15 937 1050 8%%
16 913 1050 87%
17 927 1050 88%
18 911 1050 87%
19 917 1050 87%
20 942 1050 90%
21 933 1050 89%
2 899 1050 86%
23 929 1050 88%
PROMEDIO 88%




ANEXO N°26: Control De Limpieza Del Transporte

CONTROL DE LIMPIEZA Y CONDICION HIGIENICA DEL TRANSPORTE

Fecha:

Tipo de Vehiculo: Condicidn del Vehiculo:
+ Termoking: D + Propio: D
* lsotérmico: [  Alguilado: [

Datos Generales:
Nombre del Conductior:

N® Brevete: N°
Placa:

Condicién Higiénica de la Cimara de Transporte:

mMuy Bueno E Bueno [:] Regular [:] Aceptable C]

Condicidn Fisica del Producto:

My EUEHDD Bueno [:] Regular D Aceptable [:]

Condicidn Fisica del Contenedor:

Malla/5aco

) / D Caja de plidstico: D Otro:

Muy ) ) -
Bueno: D Bueno: D Regular: D
N* contenedores a

transportar:

Condicién Higiénica y de 5alud del Manipulador:

My EUEH{:D Bueno :’ Regular [: Aceptable D

DBSERVACIOMNES:




ANEXO N°27: Inspeccion Y Verificacion De Control De Plaga

EORFAIRIEECR A RE NWEN N AR R

Registro de Inspeccidn y Verificacién de Control de Plagas

Fecha de Inspeccidn: f f

Presenclia de Roedores

Indicios Presencia | Ausencia Observaciones/Ubicacion

Heces, orines

Pdtos. roidos y/o masticados

Pelos

Acciones a tomar:

Presencia de Insectos

Indicios Presencia | Ausencia Observaciones/Ubicacion

Heoes

Insectos vivos

Insectos muertos

Tela de arafia, Huevos y/o
larvas

Acclones a tomar:

Presencia de Aves

Indicios Presencia | Ausencia Observaciones/Ubicacion

Heces

Plumas

Acciones a tomar:




ANEXO N°28: EVALUACION DE SELECCIONARY ORDEN

Evaluacion de Seleccionar

Si

NO

¢Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de
las actividades del area se encuentran organizados?

2 ¢ Se observan objetos dafiados?

En caso de observarse objetos dafiados ¢ Se han catalogado
3 cémo dtiles o indtiles? ¢ Existe un plan de accién para
repararlos o se encuentran separados y rotulados?

4 ¢ Existen objetos obsoletos?

En caso de observarse objetos obsoletos ¢ Estan
5 debidamente identificados como tal, se encuentran
separados y existe un plan de accion para ser descartados?

6 ¢ Se observan objetos de mas, es decir que no son
necesarios para el desarrollo de las actividades del area?

En caso de observarse objetos de més ¢ Estan debidamente
7 identificados cdmo tal, existe un plan de accién para ser
transferidos a un area gue los requiera?

Evaluacion de Orden

Sl

NO

¢ Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se
1 ha considerado como necesario? ¢ Cada cosa en su lugar?

2 ¢ Se dispone de sitios debidamente identificados para
elementos gue se utilizan con poco frecuencia?

¢ Utiliza la identificacion visual, de tal manera que le permita a
3 las personas ajenas al area realizar una correcta disposicion
de los objetos de espacio?

¢La disposicion de los elementos es acorde al grado de

4 utilizacion de los mismos? Entre mas frecuente mas
cercano.

5 ¢ Considera que los elementos dispuestos se encuentran en
una cantidad ideal?

6 ¢ Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar
de disposicién?

7 ¢Hacen uso de herramientas como cédigos de color,

sefializacién, hojas de verificaciéon?

ANEXO N°29: EVALUACION DE LIMPIEZA

Evaluacion de Limpieza

Si

NO

1 ¢El &rea de trabajo se percibe como absolutamente limpia?

¢ Los operarios del area y en su totalidad se encuentran
2 limpios, de acuerdo a sus actividades y a sus posibilidades
de asearse?

3 ¢Se han eliminado las fuentes de contaminaciéon? No solo la
suciedad

¢ Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios del
area?.

¢ Existen espacios y elementos para disponer de la basura?




ANEXO N°30: EVALUACION DE ESTANDARIZACION

Evaluacion de Estandarizacion

Si

NO

¢ Existen herramientas de estandarizaciéon para mantener la
organizacion, el orden y la limpieza identificados?

¢ Se utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las
condiciones de organizacion, orden y limpieza?

¢Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden?

¢ Se cuenta con una cronograma de andlisis de utilidad,
obsolescencia y estado de elementos?

¢En el periodo de evaluacion, se han presentado propuestas
de mejora en el area?

o | ~|WODN

¢ Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos
operativos estandar?

ANEXO N°31: EVALUACION DE DISCIPLINA

Evaluacion de Disciplina

Si

NO

¢ Se percibe una cultura de respeto por los estandares
establecidos, y por los logros alcanzados en materia de
organizacion, orden y limpieza?

¢ Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia
5s?

¢ Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacion,
no necesariamente al momento de diligenciar este formato,
que afecten los principios 5s?

¢ Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio
de la metodologia?




ANEXO N°32: EVALUACION DE SELECCIONAR

ANEXO N°33: EVALUACION DE ORDEN

Evaluacién de Seleccionar Sl NO
1 ¢ Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de
las actividades del &rea se encuentran organizados?
2 ¢, Se observan objetos dafiados?
En caso de observarse objetos dafiados ¢,Se han catalogado
3 como utiles o indtiles? ¢ Existe un plan de accién para
repararlos o se encuentran separados y rotulados?
4 ¢ Existen objetos obsoletos?
En caso de observarse objetos obsoletos ¢ Estan
5 debidamente identificados como tal, se encuentran
separados y existe un plan de accion para ser descartados?
6 ¢, Se observan objetos de mas, es decir que no son
necesarios para el desarrollo de las actividades del area?
En caso de observarse objetos de mas ¢ Estan debidamente
7 identificados como tal, existe un plan de accion para ser
transferidos a un area que los requiera?

Evaluacion de Orden

. Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se
1 ha considerado como necesario? ; Cada cosa en su lugar?

2 . Se dispone de sitios debidamente identificados para
elementos que se utilizan con poco frecuencia?

¢ Utiliza la identificacion visual, de tal manera que le permita a
3 las personas ajenas al area realizar una correcta disposicion
de los objetos de espacio?

¢ La disposicién de los elementos es acorde al grado de

4 utilizacién de los mismos? Entre mas frecuente mas
cercano.
5 .Considera que los elementos dispuestos se encuentran en

una cantidad ideal?

6 ¢ Existen medios para que cada elem ento retorne a su lugar
de disposicién?

¢Hacen uso de herramientas como cédigos de color,
sefializacion, hojas de verificacion?




ANEXO N°34: EVALUACION DE LIMPIEZA

Evaluacion de Limpieza NO

1 |;Elareade trabajo se percibe como absolutamente impia?

¢ Los operarios del érea y en su totalidad se encuentran
2 |impios, de acuerdo a sus actividades y a sus posibilidades

de asearse?

3 ¢ Se han eliminado las fuentes de contaminacion? No solo fa
suciedad

4 @Exiile una rutina de limpieza por parte de los operarios del
area?.

5 |;Existen espacios y elementos para disponer de la basura?

ANEXO N°35: EVALUACION DE ESTANDARIZACION

Evaluacion de Estandarizacion

1 ¢Existen herramientas de estandarizacion para mantener la
organizacion, el orden y la impieza identificados?

5 ¢ Se Utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las
condiciones de organizacion, orden y limpieza?

3 |¢Se utlizan moldes o plantilas para conservar el orden?

4 ¢ Se cuenta con una cronograma de analisis de utiidad,
obsolescencia y estado de elementos?

5 ¢En el periodo de evaluacion, se han presentado propuestas
de mejora en el area?

6 ¢Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos
operativos estandar?




ANEXO N°36: EVALUACION DE DISCIPLINA

Evaluacion de Disciplina

; Se percibe una cultura de respeto por los estandares
1 |establecidos, y por los logros alcanzados en materia de
organizacion, orden y limpieza?

2 i Se percibe proactividad en el desamollo de la metodologia
557

; Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacion,
3 |nonecesariamente al momento de diigenciar este formato,
que afecten los principios 5s?

; Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio
de la metodologia?




ANEXO 37: Cronograma de actividades pre-test y post-test

A continuacién, se mostrara el cronograma de ejecucion:

Etapa Preliminar Pre-test Implementacion
idl Cronograma de ejecucién ABRIL MAYO JUNIO JULIO
Ciclo s1 [s2 |53 [sa|s1]s2[s3]sa[s1]s2[s3]sas1]s2 [s3 [s4

N° N° Actividades
Determinar los lineamientos parala

1 elaboracion del proyecto de
investigacion
Realizar laintroduccién: Realidad

5 problematica/aproximacion tematica,
planteamiento del problema.

3 Elaborar el marco tedéricoy
antecedentes de la investigacion

a Elaborar lajustificacion, hipdtesis y
objetivos

5 Determinar la variablesy
operacionalizacidn de la variable.
Determinar el enfoque tipo, disefio y
nivel de la investigacion. También la

6 revision de originalidad del avance
del proyecto de investigacion.
Turnitin

2 Seleccionar la poblacién, muestray
criterios de seleccion

1X 8 Elaborar las técnicas e instrumento de

recoleccion de datos

9 Sustentacion del primer avance de la
investigacion
Determinar los procedimientos,

10 métodos, analisis de datos y aspectos
éticos
Redactar los aspectos administrativos

11 y elaborar las referencias
Entrega preliminar del proyecto para

12 revision y analisis de originalidad en
el Turnitin

13 Presentacion del informe final para
observaciones jurados y asesor

14 Presentacion final del proyecto con
observaciones levantadas

15 Sustentacion del proyecto de
investigacion completo pre-test |

16 Sustentacion del proyecto de
investigacion completo pre-test Il

17 Aplicacion de 55

18 Aplicacion de phva




ANEXO N°38: Grafico estadistico de Personal mano de obra de la empresa con
otras empresas competidoras del sector

Principales competidores

@ COMERCIALIZADORA PROMAR E.LR.L. C
PROMAR E.LR.L. 10

® DIOS DE JACOB SOCIEDAD ANONIMA 8 o o \\

CERRADADIOS DE JACOB S.A.C.

[}
® PESCADORES ARTESANALES TECNOLOGIA
¥ CULTIVO DE BAHIA INDEPENDENCIA 5.A.C. 4
® EMPRESA COMERCIALIZADORA PULMAR 2
SAL
Qo - - T T T T T
® FUNDO GUERRAIQUITOS S.A.C. LA A VAR A A A V. A A, A A
g & & & & £ - B - 3

Fuente: Empresasruc

ANEXO N°39: Organigrama de la empresa

g

Gerente
General

Gerencia Gerencla Gerencia de
Comercial Administrativay Producciény
Finanzas Operaciones
PULY ST—Y; — —
[ Area do de Area de marketing | | Area Oficina legal
Mercadeo J N mnil] ) i

-~ -
L

i\ . —
oﬁ Jete de produccién
e

L

Contadora } Administradora J l Supervisor de Hamm«wm Hrmuu-wa.w-m'
Produccién



ANEXO N°40: Logo de la empresa

TECNOLOGIA Y CULTIVO §.A.C.

RUC.: 20452347033

ANEXO N°41: Mision, Vision y Valores propuestos

PROPUESTAS

TENCOLOGIA Y CULTIVO SRC

©

&8

—= Misién Visién Valores +——

Somos una empresa
productores de productos Ser una empresa lider en el
bivalvos en el sector acuicola desarrollo del sector acuicola o COMPROMISO
dedicada a la venta de consolidandonos en el = PERSEVERANCIA
productos de calidad vy aspecto productivo y social a
gracias a ello aportando al nivel local, departamental y + RESPONSABILIDAD
aumento de la produccion nacional
regional.

ELABORACION PROPIA
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ANEXO N°42: Diagrama de Operaciones en el pre-test

FRODULCION DE COMCHAS DE ABANICD

CULTIVD EN AMBIENTE NATURAL

,ffl ™ Captacidn de producto

S

manitoren

desactivado del sistema

M A
"Jf3 h izado (levante de lHnea)
R
L
log %\:. trasladado a la balsa
N
1 lavado colectores y selecclon valvas de conchas vacla, depredadores
~ 1
'.,R 3 tamizado de la semilla

Registro de los rangos por tallas

traslado

cambio de L1 a L0

Control

N
8 f,.-' calibracion del producto

If.'!l .th lad
traslado
M A
.f”';'w
1 ! cambiode O aL2
e

| a Selecchtn gue cumplan con el calibre



11

12

13

14

Producto Terminido

ANEXO N°43: Etapas del proceso acuicola de la concha de abanico DOP:

Resunen

Estibado

traslado a planta

limpieza de producto

empagque

Diagrama de operaciones de procesos

Concha de Abanico - Proceso Productivo

——

Cuiltivo de engorda

14

59



ANEXO N°44: Diagrama de flujo de procesos de la empresa Tecnologia y Cultivo
SAC
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ANEXO N°45: Diagrama de Analisis de Proceso en el pre-test

PRODUCCION DE CONCHAS DE ABANICO

uBICACION |23M@ Independendia playa ACTIVIDAD METODO ACTUAL
tunga
ELABORADO |Huaman Moquillaza Juan OPERACION ‘ 12
POR: Paucar Torres AShly TRANSPORTE - 4
FECHA may-23 DEMORA [ ) 2
AREA Produccion INSPECCION [ | 7
COMENTARIOS: Duracion de lasiembraes |ALMACEN \ 4 1
de 4 meses TIEMPO (dias)
DISTANCIA (MTS) 8
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD 2IMEALIS TIEMPO | DISTANCIA
@ = P H | V| i) | (mTS)
Captacion del producto | 8 mts
. . . \
Monitoreo constante para la tasa defijacion —®
——

Realizar el izado (levante de linea)a cubierta

Traslado a la balsa
Desactivar los colectores que se han mantenido
en la linea de cultivo

45

Lavado de colectores manualmente

Eliminar las valvas de conchas vacias
(muertas), pequeios depredadores (cangrejos,
caracoles)

\/

Tamizado de la semilla manualmente <

/

Registro minucioso de la informacién como los
rangos de tallas que seran sembrados. B

Traslado para el cambio delinea o

Estibado f/

CambiodellalO
Siembra en el sistema \? 120
Espera para evaluacion de creciemiento ‘\ 15

Evaluar el crecimiento ( muestra al azar)

olé

bracion del producto

Traslado para el cambio delinea
CambiodelOa L2

Seleccién que cumpla con el calibre
Estibado

Identificacion de lote

s

Realizacion deizado

Traslado a planta

Limpieza de producto

an MANANR

Empaque

Almacen




ANEXO N°46: Resultado Kaizen en el pre-test

Actuar

KAISEN

Planificar

30% .,
25% "
20%
A5%

1 10%

5%
0% ) Hacer

Verificar

ANEXO N°47: Presentacion trimestral de produccion pre-test

2 mill.

Suma de UNIDADES

Suma de PESQIKG] y Suma de UNIDADES por MESES

Surna de PESDIKG! y Suma de UNIDADES

0.5 mi

2700

Suma de PESO(KG)

Suma de PESOIKG) por MESES

) .
8
& . ¢
v
w
o
o
4
=
E
H
A
N MES 2
MESES

PESO(KG)

8510

8345

81044
MES 3 MES 1
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ANEXO N°48: Diagrama de Gantt de implementacion de las 5S

FLAN DE MEJORA 55

Diagrama Gantt

DlAL oHas Dia 10 DIALS DA 20 Dia 23

AMUMCID Y
CREACION DE LAS 35

SEMEIBILIZACION ¥
CARACITACION DE
LAS 35

AFLICACION Y
EJECUCION DEL SEIRI
¥ SEITON

E|ECUCION DEL SEISO

APLICACION DEL
SEIKETEU

APLICACION DEL
SEIRETEU

COMNTROL

CESARROLLD DE
IMFORME GEMERAL

ANEXO N°49: Diagrama de Gantt de implementacion del Kaizen

CRONOGRAMA DE
PLAN DE MEJORA DEL
PHVA PLANFICAR HACER VERFICAR

DIAL DS DIAG Diall Dial12 DA 17
ANUNCIO DE
‘ocmucon | D
DEL PHVA
SENSIBILIZACION ¥

CAPACITACION DEL [y

PHVA

GIECUTAR LA =

PLANIFICACION

HACER )

VERIFICAR [

ACTUAR

Dlals

DIA23

ACTUAR O
CONTROL cT>

LLENADO DE
INFORME
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ANEXO N°50: Primera Etapa: Planificar

FICHA DE REGISTRO DE KAISEN

METODO PRE-TEST POST-TEST

Direcciéon: Urb. La Alborada W-11; Pisco- Departamento de Ica

Pagina:1de 1

EMPRESA:TECNOLOGIA Y CULTIVO SAC

DIMENSION

INDICADOR: FORMULA:

ELABORADO POR:

Huaman Moquillaza Juan
Paucar Torres Ashly

PLANIFICAR

TPC
= x 100

Nivel de objetos definidos P= 1A

LEYENDA

TPC: Total de problemas criticos
TPI: Total de soluciones identificadas

ANEXO N°51: Segunda Etapa: Hacer

FICHA DE REGISTRO DE KAISEN

METODO

Direccion: Urb. La Alborada W-11; Pisco- Departamento de Ica

a Pagina: 1de 1
EMPRESA:TECNOLOGIA Y CULTIVO SAC
. . Huaman Moquillaza Juan
DIMENSION |INDICADOR: FORMULA: ELABORADO POR:
Paucar Torres Ashly
Nivel de resultados . SO: Soluciones optimas
HACER definidos NRD = g X100 LEVENDA TSP: Total de soluciones planteadas

ANEXO N°52: Tercera Etapa: Verificar

FICHA DE REGISTRO DE KAISEN

METODO PRE-TEST POST-TEST

Direccién: Urb. La Alborada W-11; Pisco- Departamento de Ica

Pagina:1de 1

EMPRESA:TECNOLOGIA Y CULTIVO SAC

. . Huaman Moquillaza Juan
DIMENSION |INDICADOR: FORMULA: ELABORADO POR: a
Paucar Torres Ashly
) O mac Rac: Resultados actuales
VERIFICAR [Nivel de control de causas NOC = o =100 LEYENDA .
Ran: Resultados anteriores

ANEXO N°53: Cuarta Etapa: Actuar

FICHA DE REGISTRO DE KAISEN

PRE-TEST POST-TEST

METODO

PRE-TEST POST-TEST

Direccién: Urb. La Alborada W-11; Pisco- Departamento de lca

EMPRESA:TECNOLOGIA Y CULTIVO SAC

Pagina:1de 1

. . Huaman Moquillaza Juan
DIMENSION [INDICADOR: FORMULA: ELABORADO POR:
Paucar Torres Ashly
i i PAE PAE: Procesos adecuados a los estandares
ACTUAR No acciones corrlectl\.ras === x 100 LEYENDA
de procesos realizados PT: Procesos Totales
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ANEXO N°54: SEIRI'Y SEITO

SEIRI

SEITO

Organizar y seleccionar los
elementos necesarios.
Deshacerse de elementos
dafados e innecesarios.

ANEXO N°55: Problemas- Soluciones del Kaizen

Ordenar los elementos de uso
mas frecuentes a menos
frecuentes.

Identificacion de espacios.

Problemas

Soluciones

Perdida de producto por
problemas de transporte.
Desove de producto a
cosechar.

Mala manipulacion del
producto en su traslado de la
Linea O alaL2.

Presencia de depredadores.
Linternas de captacion rotas.
Balsas deterioradas.

Capacitacion del personal
dedicado al control como de
transporte.

Buenas practicas en el
traslado de producto.

Check list a la hora de realizar
las actividades de control.
Control de desinfecciéon de
areas.

Fichas de inspeccién

ANEXO N°56: Matriz de Vester

[ MATRIZ DE VESTER |
INFLUENCI
Codigo CALISAS Cl|C2|C3|C4(C5(Ce|CT|CB|Co|Clo( Cl1 | Cl2| C13 Al
ACTIVAS

gy | Perdieadeproductopor o bt g o o lol2l 1] o] 1] 2 13
problemas de transporte.

cz | Desovedepreductoa olo|l1|z2]z|1]ol1|2lo] 1| 0] 1 10
cosechar.
Mala manigulacion del

C3 producto en su traslado lyjoefo)2f({1)o0f(1]0|0 ] 1 1 1 8
delaLinea 0ala L2

cg | Presencade 2loloflofofzfofla|l2]2|2]2]o0 9
depredadores.
Linternas d cio

g | -nternas de captacian 1lol1|1]lel1]olz|olo]o|o0]|o 6
rofas.

Cé Balsas detericradas. 01 ofofOof{O| 0] 1 1 1 ] 1 1 6

g7 | Oteales queatecten &l ol1lo|lolo|1]loel1|2]lo] o] 1] 1 6
products

CB Magquinas defectuosas 1 (0 11 ofof1f0O]1 1 2 0 0 8

cg Fallas en la seleccion de ol 1l ol olololilao 0 1 0 0 a
producto

10 Mala Calidaddelproducte | O | 2| O | O | O | 12| 1] 1|0 0 o o 1 5

C11 Linternas con agujerocs o|joef1|jofj1|o0|0]l0]1 1 0 1 ] 5

c1p | Centaminacion del 1l1flolr|o]ofl2fol2]lo|1]0]1 8
entorna

C13 Falta de control 1|10 2)0(1 o)1 0] 0 0 ] 0 0 5

DEPENDENCIA / PASIVAS 7|6l 6|56 | 7| 7|8 |10 5 7 7 8

59



ANEXO N°57: Plano de resultados de la matriz Vester

12

PLANO DE RESULTADOS DE VESTER

10 { J [ ]
[ [
8 @ @ {
® [ [ [ [
6 { J { J { J @
[ [
4 [ J
2 @ [ J { J o ] ] @
® [ ® [ [ [ ] [ o [ ® [ [ [
0 @ @ @ @ @ @ o @ o @ o @ @ {
0 2 4 6 8 10 12 14 16

@C2 ©C3 ®C4 ©C5 @©C6 ®C7 ®C8 @C9 @C10 ®Cl1l @C12 @C13 @ DEPENDENCIA / PASIVAS

ANEXO N°58: Diagrama de Pareto para el Kaizen

DIAGRAMA DE PARETO

$5358533885
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ANEXO N°59:

Cuadro de aplicacion de las mejoras Kaizen
Mejoras ¢, Cémo se aplicaron?
e Control de desinfeccion de
areas.
¢, Coémo afectaba la no Se realizé la aplicacion de
desinfeccion? Al no ver un desinfeccion de todas las areas para

adecuado control de desinfeccion
daba como resultado presencias
de moscas, Zancudos, roedores,
etc. Lo cual significaba un peligro
tanto para el producto como para
las personas que se desarrollan
sus actividades en el lugar.
e Buenas précticas en el traslado
de producto.
¢, Como afectaba la mala practica?
La mala manipulacion del traslado
ocasionaba que a menudo el
producto se rompa o llegase
algunas sin vida y otras abiertas
guedandole solo una valva.
e Check list a la hora de realizar
las actividades de control.

;,Como afectaba no realizar
actividades de control? Las
actividades de control sin un

checklist originaban no un orden o

mayor control sobre las actividades

arealizar.

e Capacitacion del personal
dedicado al control como de

transporte.
¢,Como afectaba la  poca
capacitacion? La falta de

capacitacion originaba tiempos de
pare ademas de deterioro de
equipos.

e Fichas de inspeccion

,Cémo  afectaba la  poca
inspeccion? La no inspeccion
originaba el desconocimiento de
equipos en falla o falta de
mantenimiento.

evitar la propagacion de plagas que
puedan afectar el bienestar de todo el
personal.

Se emple6 un formato de control
(Anexo N°27) para un mayor control.

Se llevé un control con el fin de reducir
perdidas y asegurar la cantidad de
producto extraido, por lo cual a través
de una conformidad de extraccion
(Figura N°20) se trabaja con una
cantidad exacta.

A través del Chestlist (ver anexo
N°21), el trabajo de las actividades
lleva un orden y una disciplina la cual
ayuda a la realizacion de las
actividades para una mejora en la
productividad.

Se instruy6 al personal para tomar las
medidas correctivas en la cual consta
de un trabajo con cuidado y ademas
de su forma de manipulacion del
producto, para las bases nos
apoyamos del anexo 20.

Para su inspecciéon se realizd un
formato de inspeccion (Anexo N°26),
de esta manera impedimos que se
presente fallas en el area de
produccion.
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ANEXO N°60: Grafico de Criterio de areas a desinfectar

AYUDA A LA MEJDRA PRODUCTIVA

] vor
m 10.0.0.0

Cubadure Crislur 50 lnwas E:: Aress aprobadas o tipo A

Eowwn i clis poniilidia]

B |

CTITERIQ

PaRA LAS

AREAS A
CESINEET EYH

Ill Araas candicionalments thEE Areas Condicionalmente aprobadas E Areas Prohibida
Tipo B Tipur ©

Ziow condiclonisdag
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ANEXO N°61: Formato de inspeccién y verificacion de control

FORMATO MPHS-010
Registro de Inspeccion y Verificacion de Control de Plagas

Fecha de Inspeccion: /_ QB 23

Presencia de Roedores

Indicios Presencia | Ausencia Observaciones/Ubicacion
Heces, orines S xZ Q80N T‘\?/ 400 W]
Pdtos. roidos y/o masticados = ) i

\ No  uynepe
Pelos —— Vo e\ Ce.
Accaones a tomar,
vaj dé; (oo s e e .
Presencia de Insectos

Indicios Presencia | Ausencia Observaciones/Ubicacion
Heces >( No aQ\c e
Insectos vivos \4 N ®) qe\kcéd 0.75) 64601_4

Insectos muertos

Vo VEC SOMCAC,

Tela de arana, Huevos y/o

larvas

e

Acciones a tomar:

%WC/C‘/L

QL/L’QdLO d/

N/0 C oung fo
54

A\DGC/‘/U(‘ZU S o> ‘"16 e um__heho ,Wl\n(u-‘]

Presencia de Aves

Indicios Presencia | Ausencia Observaciones/Ubicacion
e =<8t asiurglos Ao/ LN
i e B Gy pihs g2 liacn
Acciones a tomar: M7 IS0  GaTarnd e/ [ C a3 4 Qa LE

O lople¥O

(e/a/ )’0[ /1 7&’37’1@6 J //ﬂléés mp&m/é/
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ANEXO N°62: Conformidad de producto

ANEXO N°63: Ficha de Control

FORMATO MPHS-0S

CONTROL DE RECOLECCION Y EVACUACION DE RESIDUOS SOLIDOS

Hora:__Saivel de sevoacle Fecha: 0B /23

MUELLE s NS OBSERVACIONES
Plataforma de descarga ><
vias de ingreso al Ik e e i
desembarcadero rats S
desendomsco W € WuaaleD
Servicios higiénicos X

S SATISFACTORIO
NS: NO SATISFACTORIO

FORMATO MPHS-07

DEL oe DEL

HORA m:&_ya:«—v_dc FEcHA _ OB (273

ATERIALES ¥ EQUO ~ Cesemvaciones

Escobas

Recipentes de Residuos

Parhuelas

3o owsasoCe wokCes
§< de desmeste 5 Susetes

X| XX

Cel Transporte

Sansfactono
NS No sansfactorio
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ANEXO N°64: Cuadro de Inspeccién de soluciones Planteadas Post

SOLUCIONES PLANTEADAS

Reaumen

Pramedio general
Framedla 1 Promedic &
B0 R ]

Com pRracidn

| PRIM
Wadiclh & 1 o 5 5%
|| =0
Meclds & Medida B
R e SECARIA w5 5%
| 145
teedids A Medida B
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ANEXO N°65: Diagrama de Operaciones post-test

PRODUCCION DE CONCHAS DE ABANICO

CAPTACION DELPRODUCTO

MONITOREO DEL PRODUCTO

LEVANTE DE LINEA DEL
PRODUCTO CAPTADO

SELECCION Y DESCARTE DE
PRODUCTO MUERTO Y/O
DEPREDADORES

EMBARQUE DEL PRODUCTOA
LA BALSA

TAMIZADO DE LAS LARVAS

CONTROLY CALIBRACION DE
PRODUCTO

SELECCION Y EMBARQUE DE
PRODUCTO DELO A 12

ESTIBADO A CAMARAS
ISOTERMICAS

EMBARQUE A PLANTA

LIMPIEZA DEL
PRODUCTO

EMPAQUE
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ANEXO N°66: Tabla de Productividad Pos-test

| FICHA DE REGISTRO DE EFICACIA, EFICACLA Y PRODUCTIVIDAD (POST- | METODD | PRE-TEST POST-TEST
TEET)H
Direccion: Urh. La Alborada W-11; Pisco- Departamenta de o Fagina: 1de 1
EMPRESA: TECHOLOGIA ¥ CULTIVOD SAC
DIBAEMS] | INDICADOR: FORMULA ELARCRADD | Huamdn Moawillazs juan
om POR: Pausar. Torres Ashly,
Cficiencia | % de eficiencia : ILI'_‘l'I:f'\ll:b\.'-'l. HE s hambre dtiles
HHT: Horas hombre totales
EFicacia % de eficacia MNIUL: Momero de unidades producidas
[ sl = HUE: Mimera de Unidades psperadas
Dla Eficiencia Eficascia Praductivi
Horas hombre atiles f Horas hombre totales Himera de Unidades logradas)’ Nomero de unidades disd
esppradas
Horas hambre Horas hombre totales | % Cficiencia Hudmera de HNamera de “# Cficacia
ltiles unidades unidades
producidas Esperadas
1 1658 1220 arx 247 1050 ok 7E?
2 1636 1820 BEH 4926 1050 BER 5%
3 1736 1220 a0k 944 1050 a0k 1%
4 1768 1g20 a91% 937 1050 2ok 2%
5 16712 1820 BT 9313 1050 BER TR
6 1656 1g20 HE% 27 1050 HER TE%
7 1676 1220 BT 9213 1050 BER TR
a 1672 1220 arx 933 1050 2ok E%
] 1676 1220 are 217 1050 2ER T
10 1652 1220 aE% 916 1050 AT 75%
11 1708 1820 HoK ans 1050 BER TR
12 162E 1820 BEX 9318 1050 BER TE%
[13 [ 1672 [ 1220 [ars IEEE] [ 1050 EES [ 775 |
1 TEEE 1530 HrE EEE 1050 areE TET
15 1632 1220 85% 937 1050 2ok 6%
1& 1676 1220 are 213 1050 ar TE2
17 1624 1220 aE% 927 1050 2EK TE%
1E 1640 1820 BEH a1l 1050 T TR
12 164K 1820 BEH 217 1050 ATH 5%
20 1644 1g20 HE% a42 1050 a0k 1T
21 1620 1220 4% 933 1050 a0k 5%
22 1632 1g20 a35% aca 1050 A% 73%
21 1604 1220 4% 919 1050 2ER %
PROMEDIO ar 2EK ]
o . ny .
ANEXO N°67: Inversién Intangible
INVERSION INTANGIBLE
Clasificadar |
da Gaslos " Descripcian del ;I:Idad Cantidad Contribucion al  Precio Total
del MEF BELrsD MECUrso . ant proyecto unitario =
madida
2023
2.3 .27. Capacitaciones al s/
2 Capacilacion personal 80,00
Sarvicio de Privado Mesas 6 Realizar las Sf S
2731 internet investigaciones 50,00 300,00
- - . Realizar las =1 s
Datos maviles Bittel Meses B investigaciones 2080 179,40
5334y Vidticosy Alimentacion  Meses & 200,00 1200,00
T asiganacionas = S
Transporte Meses & Implementacian 100,00 600,00
2 315 Sarvicio de
’ 4 " energia Electrodunas Mesas ] S =7
Eléctrica 45,00 270,00
Huaman =7
311114 Tiempo da Moguillaza Juan 180,00
T invesligadores  Paucar Tormes =
Ashly 750.00
5/
ToTAL 3.559.40
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ANEXO N°68: Inversion tangible

INVERSION TANGIBLE

Clasificadar Dasctineitn de Unidad Contribucién al
de Gaslos  Raecursos e Cantidad =~ r:ﬂu:l ne Total
dal MEF recursa madida proyacio Pracio
2023 Unitario
S s/
Lapios Unid 2 1.240,00 2.480,00
S s/
2592 11 Fquipos Imprasoras Unid 1 120,00 120,00
Cronometro
CASIO modela Tama de 5/ =)
HS-3( Unid 1 Tiempo 110,00 110,00
Tinta de
imprasora  Tinta HP- Sf s/
2.3.15. diversos colores  Unid ] Impresion 20,00 100,00
1 S s/
] Papel A4 Millar 0,50 Apaya 12,00 6,00
Litiles da lapiceras azul y 5/ =)
oficina nagra Unid 4 Apaya 1,00 4,00
2.3.15. Para bombeo de Unid 1 ayuda a la 5/ =)
31 agua implemantacion 143,00 143,00
Bomba de
Agua
2.1 Instalacian del Prueba 5
o Software BM S5PS5 Unid 1 Infromacidn gratiuta -
Instalacion en &l 5
2.3.15.1 Sefaleticas las areas Unid 5 Safial de darea BO.00 400.00
s/
TOTAL 3.363.00
ANEXO N°69: Total de inversiones
INWVERSIONES MONTO
INTANGIBLES 5/ 3.550 40
TANGIBLES 5/ 3.363,00
TOTAL 5/ 6.922. 40

ANEXO N°70: Costo de mano de obra por hora

CALCULOC DEL COSTO DE LA MAND DE OBRA POR HORA

Sueldo/mensual

Sueldo/dia

Sueldo/hora

S1.400,00

S/ 60,87

5/ 7,61
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ANEXO N°71: Calculo de costo de captacion del producto (pre-test)

PRE-TEST
CALCULD DE COSTO DE CAPTACION DEL PRODUCTO
Célculo de mano de : . Tiempo Costo de Captacién
obrahora Tiempo estandar{min) estindar{horas) del Producto
5/ 7,61 1322 2,203 5/ 16,76

ANEXO N°72: Calculo del Costo variable Pre test

PRE-TEST
CALCULO DEL COSTO VARIABLE
Costo de captacidn del Cantidad de Costo
producto productos/mes
5/ 16,76 443 5/7.424,68

ANEXO N°73: Calculo de costo de captacion del producto (post-test)

POST TEST
CALCULD DE COSTO DE CAPTACION DEL PRODUCTO
Célculo de manode  Tiempo Tiempo Costo de Captacidn
obra/hora estandar{min) estandar({horas) del Producto
5/ 7,61 126,5 21 5/ 1598

ANEXO N°74: Calculo del Costo variable Post test

POST TEST

CALCULO DEL COSTO VARIABLE

Costo de captacion del Cantidad de

producto productos/mes Costo

515,98 443 5/ 7.079,58
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ANEXO N°75: Costo de mantenimiento de la mejora

COSTO DE MANTENIMIENTO DE LA MEJORA

Horas de Detalle Monto
Capacitacidn
2.3.27.2
Capacitaciones 2 S/ 80,00
Materiales S/ 23,00
2.3.24.44 .
Mantenimiento Mantenimiento
preventivo de bomba cada 3 meses
de agua /120,00

ANEXO N°76: Flujo de caja econdmico de la mejora

MES O BAES § MES 3 FES 3 FAES 4 MES S MES & MES T FES. E FNES § BAES 10  MES 31 MES 11

Coshos da

(=T Ele ] 5 5 & s 5 a5 5 5 sr 5 5 &
& prodenn FA LR TAMES 74488 F4J468 TAMEE TAXLEE TH4ME] FA4I4BE TAI4EE TAMEE TAXMER TA2LEd
Costes, da

CaApiaciden & 5 5 & & s 5 5 & & & 55
da prodenn FOTH5E FOMMEE FO7U.5E 07952 TOMGE FOFRSE FOMESE OG5SR PATRLE TOMSRSE TOPASE FOPRSE
ot e

Banienimianmo & 5 5 & & s 5 5 & & & 5
E T 103, 00 103 00 10063 O 103, 00 pEER 1] 103, 00 1103 0 103,00 REiEN i 103, 00 103 00 1003 00
Costo di

P T e DD

o Bonba g =5 ET &r =5
ia - - 12400 = - 3240, 00 - - 1Z3, 00 - - 134,00
v B

tangibke 5,550.4D0

Invarsidn <5

ANEXO N°77: Evaluacion Comparativa de la Eficiencia

Grupo Pre Test  Post Test
N 23 23
Media 81,28% 86,70%
Desv. estandar 1,36% 1,90%
Minimo 78% 4%
Maximo B3% 92%
Asimetria 0,637 1,141
Curtosis 40,153 2,075

Fuente: Registro de Eficiencia y base de datos en 5pss
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ANEXO N°78

: Boxplot de la Eficiencia / Pre Testy Post Tes

GRAFICO DE CAIAS Y BIGOTE

EFICIENCIA EFICIENCIA

PRE FOST
¥5%
0% -

 — —
B
5%
T
ANEXO N°79: Evaluacién Comparativa de la Eficacia
Grupo Pre Test  Post Test
N 23 23
Media 24,41% 28.31%
Desv. estandar 2,77% 1,21%
Minimo B0% B6%
Maximo 34% 0%
Asimetria 1,505 -0,448
Curtosis 5.587 -0.277
ANEXO N°80: Boxplot de la Eficacia / Pre Test y Post Test
GRAFICO DE CAJAS ¥ BIGOTE

95% =
9%

Ti%

L]

3 EFICACIA

—
EFICACIA

m"

POST
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ANEXO N°81: Evaluacién Comparativa de la Productividad

Grupo Pre Test  Post Test
N 23 23
Media BE.61% 76,57%
Desw. estandar 2,50% 2,15%
Minimo B3% 73%
Maximao T6% 22%
Asimetria 0,555 0,943
Curtosis 27 1,59

ANEXO N°82: Boxplot de la Productividad / Pre Test y Post Test

GRAFICO DE CAJAS Y BIGOTE

a0

a0

PRODUCTIVIDAD
u PRE S0r

PRODUCTIVIDAD 4
POST

ANEXO N°83: Prueba de normalidad /eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.  Estadistico al Sig.
Eficiencia Pre 58 23 A4 944 23 218
Eficiencia Post L0523 014 17 23 057

a. Correccion de significacion de Lillisfors

ANEXO N°84: Estadistica descriptiva /eficiencia

DIMENCION FRE TEST POST TEST
N MEDIA Desviation Estandar N MEDMA Desviacidon Estandar
23 81,28% 136%| 23 86,705 1,90%

EFICIEMNCIA

ANEXO N°85: Resultados de prueba de T — Student para la eficiencia

sig.

EFICIENCIA t gl [bilateral)

PRE - EFICIENCIA
POST -16,356 22 0,001




ANEXO N°86: Prueba de normalidad /eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Esladistico gl Sig.
EFICACIA 288 23 <,001 J66 23 <001
PRE
EFICACIA 113 23 200° 968 23 638
POST
*. Esto &5 un limite inferior de la significacidn verdadera.
a. Correccion de significacion de Lillisfors
ANEXO N°87: Prueba de Rangos
Rangos
Rango Suma de
N promedio rangos
EFICACIA Rangos 18 18,00 18,00
POST - negativos
EFICACIA Rangos positivos Py 11,73 258,00
FRE Empates o=
Total 23

a. EFICACIA POST < EFICACIA PRE
b. EFICACIA POST = EFICACIA PRE
c. EFICACIA POST = EFICACIA PRE

ANEXO N°88: Prueba Wilcoxon

Estadisticos de prueba®
EFICACIA POST - EFICACIA PRE

Z -3,650°
Sig. asin. <001
(bilateral)

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos neqgativos.

ANEXO N°89: Prueba de normalidad de la productividad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnowv® Shapiro-Wilk

Estadisti

co gl Sig. Estadistico gl Sig.
PRODUCTIVIDAD J51 23 188 83z 23 118
PRE
PRODUCTIVIDAD AT 23 2000 833 23 129
POST

*. Eslo es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccion de significacion de Lillisfors
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ANEXO N°90: Estadistica descriptiva /productividad

DIMENCION PRE TEST POST TEST
N MEDIA Deswviacion Estandar N MEDIA Desviacion Estandar
23 68,61% 2.50%| 23 76,57% 2.15%

EFICIENCIA

ANEXO N°91: Resultados de prueba de T — Student para la Productividad

PRODUCTIVIDAD t gl . o5
(bilateral)
PRE - PRODUCTIVIDAD
POST -
10,552 22 0,001

ANEXO N°92: Formula Van

n

FCN,

I=1(1 +1)"

VAN = —fn -





