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obtener el titulo profesional de Ingeniero Industrial, presento ante ustedes la tesis
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RESUMEN
La presente investigacion titulada “Plan de mejora con manufactura esbelta para
incrementar la productividad en una empresa agroindustrial de la libertad’se
desarroll6 en base a las teorias de estudio de la productividad; se empled un disefio
pre-experimental, aplicandolo a una poblacion compuesta por 153 tarbajadores
distribueidos en cada una de las actividades del proceso productivo del area de frutas
frescas. Para lo cual se aplicé la técnica de muestreo no probabilistico debido a que
no se realiz6 una selecciébn en particular, la técnica de observacion y como
instrumento la ficha de observacion de Productividad, Diagrama de Ishikawa,
Diagrama de Pareto y la Guia de Observacion, metodologia esbelta. La investigacion
se adapt6 a dos tipos de analisis, ya que se utiliz6 la informacion recaudada a través
del programa Microsoft Office Excel o SPPS donde se analizaron los datos
descriptivos y datos inferenciales.Obteniendo como principales resultados:
aumentaron los porcentajes de los niveles 6ptimos de productividad; reflejandose
con nivel 6ptimo en transporte 24.8%, en inventario 39.2%, en movimiento el 33.3%,
en espera 35.3%, en el area de exceso de produccion 34% y en el area de correccion
el 32.7% muestra productividad optima.Ademas hubo un aumento significativo en
los puntajes del pre test al pos test, en cada una de las dimensiones de produccién,
verificandose ademas un nivel de significancia de 0.00 (p<0.05), lo que nos indica

gue el plan de mejora el nivel de productividad.

Palabras claves: Manufactura esbelta, productividad
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ABSTRACT

The present research entitled "Improvement plan with manufacturing is to improve
productivity in an agro-industrial freedom company” This is the basis of the theories of
productivity study, A pre-experimental design was used, applying a population
composed of 153 workers distributed in each of the productive process activities of the
fresh fruit area. To see what is the application of the sampling technique, it was not
possible to make a particular selection, the observation technique and as a productivity
information tool, Ishikawa diagram, Pareto diagram and the Observation Guide, slender
Microsoft Office Excel or SPPS where the descriptive data and the inferential data are
analyzed. Obtaining as main results: the percentages of the optimal levels of productivity
increased; Reflecting with an optimum level in transportation 24.8%, in inventory 39.2%,
in movement 33.3%, in waiting 35.3%, in the area of excess production 34% and in the
correction area 32.7% shows optimal productivity. a The results of the test of pos, in
each of the dimensions of the production, the levels of significance of 0.00 (p <0.05),

which indicates the plan to improve the level of productivity.

Keywords: Lean manufacturing, productivity
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11.

INTRODUCCION

Realidad problematica:

En la evolucion de las exportaciones mundiales de palta, se puede observar
gue factores como el crecimiento de la poblacién sumados a los nuevos habitos
de consumo orientados a demandar productos naturales, nutritivos y organicos;
aunado a la incorporacion de politicas en nutricién publicas estan causando un
ambiente de alto consumo en hortalizas y frutas en general, y particularmente
de paltas. Asi, en el afio 2013 totalizaron 1 186 mil toneladas.. Posteriormente,
y hasta la fecha, se observar el crecimiento constante del 23% anual (Direccion

de Estudios Econdémicos e Informacién Agraria, 2015)

En el Pery, la oferta de productos agroindustriales era incipiente a inicio de los
afios 90, pero desde entonces ha crecido fuertemente, sobre todo en esta
década. En 2009, las exportaciones agroindustriales sumaron cerca 1630
millones de dolares, alrededor del 7% del total exportado en el Perd. Esto ha
traido consigo una inversién mayor en tecnificacion que como consecuencia a

traido una mejor productividad (Perd Opportunity Fund, 2011).

En el marco de la produccion descentralizada, esta actividad tiene un alto grado
de generacion de mano de obra: Arequipa, 11.2% v Trujillo,12.7%. En el 2007
se pensaba alcanzar 280,000 hectareas de pampas. Tampoco, hay que olvidar
gue mercados Asia y Europa, adquieren productos frescos. Aspectos
favorables adicionales que pueden posicionar al pais con competitividad
agroindustrial (Comexperu, 2016). Sin embargo, la problematica radica en que
las empresas nacionales han tratado incrementar su producciéon aplicando
estrategias para eliminar desperdicios mediante sistema de cédigos de barras,
por ejemplo en Piura, la empresa San José S.A dedicada a la exportacién de

frutas tropicales y en Ica la empresa Pedregal S.A dedicada al mismo rubro.

En la region La Libertad, en donde se desarroll6 la presente investigacion,
destaca la empresa agroindustrial Camposol. Esta empresa esta dedicada a la

siembra y exportacion de frutos frescos como: mango, palta, uva, mandarina y

11
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arandano. Ademas, cuenta con diferentes areas de procesos para cada tipo de
cultivo; ubicados en diferentes fundos y parcelas. Por ejemplo, la campafa de
palta se inicia desde el mes de abril hasta fines de julio. Sin embargo, las
dificultades de temporada en cada campafia se manifiestan desde el
reclutamiento del personal para realizar las diferentes labores que requiere
cada proceso, las dificultades del proceso de trazabilidad (CANO, 2010) con
personal inexperto, las dificultades en el mercado laboral de contratar personal
con preparacion técnica suficiente para realizar las tareas (BERNANDEZ,
2009). No obstante, cabe recalcar que el personal que trabaja en la empresa
en su mayoria viene de distintos lugares del pais. Consecuencia de ello, estos
procesos generan contratiempos y desperdicios operativos en el area de trabajo
debido a que los procesos de induccién y capacitacion son deficientes trayendo
como consecuencia la demora y retraso en el cumplimiento de los pedidos,
insatisfaccion en los clientes, reclamos e incidencias por parte de los
inspectores de SENASA y materia prima en riesgo de ser descartado. Todo
esto en términos monetarios genera grandes pérdidas a la empresa que

necesita de intervenciones urgentes de manufactura esbelta.

Por las razones expuestas, la intencion de este estudio es atender esta
problematica mediante un plan de mejora con manufactura esbelta,
especialmente para incrementar la produccion y disminuir los desperdicios

operativos en el departamento de fruta fresca de la empresa en estudio.

Trabajos previos:

Bravo Indacochea, Danny Fabian (Ecuador — 2016) realizo el estudio titulado
“Disefio de un plan de mejoras en una industria de plastico aplicando técnicas
de manufactura esbelta” Se identifican los inconvenientes que entregan
desperdicios: inconvenientes en fotopolimeros, ajustes de color y betas en la
impresion; los cuales generan el 73%. Las técnicas de Manufactura Esbelta
permitiran la reduccién de tiempos y desperdicios. El andlisis Costo-Beneficio
indican que es conveniente la implementacion cuyo nivel de inversion es
$35.160 y el valor esperado es $ 47.770.02. Se tuvo como resultado una mejora
del 9.87% en la productividad.

12



Carpio Mejia, Juan Carlos (Ecuador — 2012) realizd un estudio titulado
“Implementacion de manufactura esbelta en la linea de produccion de la
empresa SEDEMI S.C.C” para obtener el titulo de Ingeniero Industrial. Los
resultados en un 100% del dia se puede decir con seguridad que: el 63% del
dia se trabaja con normalidad pero un 37% se realiza diferentes actividades
menos la de producir lo cual podemos interpretar que es un tiempo
exageradamente inutil para la empresa. Luego de tener los datos de las
actividades realizadas con sus respectivos tiempos y sumada a estos las
actividades externas (actividades muertas) para producir en un dia, se analiza
la produccién de la empresa, que es de 6,3 toneladas diarias y sabiendo que la
capacidad instalada de la misma es de 9,8 toneladas diarias, entonces se tiene
gue el 63,77% de la capacidad instalada estamos produciendo y que el 36,23%
restante no se esta utilizando en la produccion que se deberia tener. La
productividad pasé de 15.6% a 23.78%

Palacios Condor, Rosmeri (Lima - 2017) investigdb sobre la mejora de la
productividad en la empresa Industrias Alimentarias S.A.C. basada en la
Técnica SMED, Lima. Tesis revisada por la Universidad se usaron etiquetadas
durante 20 dias. Los resultados en efectividad, aplicando SMED determinaron
una mejora en la productividad del departamento de etiquetado. Los resultado
pueden resumir en una mejora de la productividad partiendo de 0.67 y y
llegando a 0.95 con un incremento de 41.8%. Algo similar ocurrio con la
eficiencia que parti6 de 0.80 y llegé a 0.96, logrando una mejora de 20%.
Finalmente la eficacia parte de 0.83 y luego de aplicar SMED avanz6 a 0.99,

con una mejora de 20%.

Rosado Miranda, Miguel Alfonso (Lima - 2015) presenta su “Propuesta de
mejora en el proceso de empacado de mangos para exportacion”
supervisado por la Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas (UPC). Definida
la Metodologia de la Mejora Continua — Planear, Ejecutar, Verificar y Actuar
(PEVA) como solucién al problema de alto porcentaje de mango descartado,
Dentro de los resultados obtenidos aumenté en 50% en almacenamiento del
area de recepcion. Se propuso un procedimiento estandar en almacenamiento,

encajado, paletizado y recepcién con el apoyo de usuarios. Se establecid un
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nuevo formato para el registro de informacion de las areas mencionadas.
Estableciéndose 6 lugares de Control de Calidad en la linea de produccion. Se
aplico las 5S, para incorporar la cultura de limpieza y orden en la linea de

produccién. Al reducir el desorden la productividad mejoré en 13.6%.

Saavedra La Torre, Alejandra (Chiclayo — 2013) realiz6 un estudio titulado
“‘Mejora de la linea de produccién de Mango Fresco en la empresa
Gandules INC. S.A.C“. se identificaron actividades sin agregar valor al
producto: transportes indtiles, al descargar la fruta, secado en tinel y lavado.
Adicionalmente, se identificaron. Teniendo como causas encontradas un
deficiente disefio en la linea de produccion. Luego de estandarizar el trabajo se
ajustaron tiempos y los pasos de cada actividad. Como parte de la propuesta
de mejora se anularon tres innecesarios transportes. Concluyendo la
disminucion en ciclo total, mejorando la productividad y teniendo un producto

de mas calidad. Se obtuvo una mejora en la productividad del 7% promedio.

Raymundo Castafieda, Luis Alberto y Camacho Dulanto, Nadia Paula (Truijillo-
2015) cuya tesis de titulacion realizaron un estudio como “Estandarizar y
documentar el proceso de empaque de laempresa TAL S.A,, con base en
los requisitos de la norma ISO 9001 2015”. Trabajo supervisado por la
Universidad Privada Antenor Orrego se trabajé con una muestra de 14
canastillas de 4 kg se recolecto informacién mediante la técnica de la
observacion, el andlisis documental, toma de tiempos y un cronOmetro como
instrumento. Como resultados se obtuvo que del costo total, la mano de obra
representa un 33%. Inicialmente tiempo promedio por canastilla de 10Kg es de
34 segundos y para la de 4Kg en 18. La productividad fue de 489.2 y 369.2
kilogramos, por hora hombre. Finalmente, las mejoras en empaque tuvo una

mejora en la productividad pasando de 11,7% a 16,7%.

Sanchez Rivera, Yuvi Cecilia (Trujillo, 2014) realiz6 su estudio para medir el
Efecto de la aplicacion de coberturas Biodegrabales y la temperatura
sobre el color, firmeza, pérdida de peso y la aceptabilidad general en la

palta (Persea Americana Mill) variedad fuerte, durante el almacenamiento.

14



13.

Hecho en la Universidad Privada Antenor Orrego. Las superficies de paltas fue
desinfectada y lavada en 1. Se aplicaron una serie de técnicas para la mejora
de los diferentes tipos de palta. Por lo tanto, se debe tomar en cuenta estos
tiempos de conservacion de las paltas en almacén para mejorar los procesos
de trazabilidad sin pérdida de tiempo en los procesos de produccion. Se obtuvo

una mejora de la productividad e 12.3%

Teorias relacionadas al tema:

MEJORA CON MANUFACTURA ESBELTA

La mejora de procedimientos preestablecidos y autosuficientes que permite la
manufactura esbelta permite conocer el movimiento de un producto en la
cadena de suministros. La trazabilidad que es un instrumento incorporado por
la manufactura esbelta es bastante Util para la organizacién; donde el cliente

tiene la percepcion de que el producto adquirido es seguro (Benjumea, 2004).

Manufactura esbelta.

También llamada ‘produccion ajustada’, ‘manufactura esbelta’, ‘produccién
limpia’ o ‘produccion sin desperdicios’ 0 en sus siglas en ingles Lean
manufacturing. Es un modelo de gestion enfocado a la creacién de flujo para
poder entregar el maximo valor para los clientes, utilizando para ello los

minimos recursos necesarios, es decir, ajustados.

Para (RODRIGUEZ, 2009) es una suite de herramientas que eliminan
actividades que no generan valor al servicio o producto. Busca aumentar el
valor de cada actividad y eliminar lo que estd demds: hacer operaciones

productivas y eliminar desperdicios
El Kaisen es la parte filosofica de la manufactura esbelta, se centra enla mejora

continua de procesos. Kaisen se debe extender su aplicacion a colaboradores

y clientes. La manufactura esbelta requiere pues, redefinir los roles de los

15



gerentes, supervisores y trabajadores de modo de integrar a todo el equipo
humano en el proyecto. (BERNARDEZ, 2009)

Herramientas de manufactura esbelta.

Jidoka, es denominada como “automatizacion con pensamiento humano”,
combina colaboradores inteligentes y maquinas para encontrar errores y
correcciones inmediatas (CORDOVA, 2012) durante el proceso de trazabilidad

en el caso de la empresa en estudio.

Tiene 2 componentes: Primero, Definir metas , especificaciones y beneficios.
Luego, organizar sesiones teorico-practica encontrando actividades con
frecuentes defectos en el proceso productivo a fin de incluir conceptos y de
Jidoka (ROJAS, 2012).

Andon o control visual, Contiene un set de reglas practicas de comunicacién
rapidamente los inconvenientes existentes para el proceso de trazabilidad. Este
control visual se puede aplicar para identificar despilfarros y anomalias; y
buscar agilizar la toma de decisiones. Conviene mencionar que el control visual
apoya solo en la la medicion de procesos. (CORDOVA, 2012).

Es un complemento como las 5's, SMED Yy otros. Se recomienda priorizar los
procesos que pueden mejorarse por medio de la sefializacion (LOPEZ, 2016).
El control visual aporta fundamentalmente en el estdndar de comunicaciény en
la optimizacién del flujo de informacion relevante (LOPEZ, 2016).

Poka Yoke, (a prueba de errores) instrumento que busca evitar errores;
previniendo la seguridad de un operario ante la maquinaria, o en general a
fin de evitar posibles accidentes y generar un costo. Poka-Yoke (LOPEZ, 2016).
Busca lograr dos objetivos: El inicial, evitar el error humano y el final, identificar
el error cometido convirtiéndolo en obvio (RODRIGUEZ, 2009). Este técnica

busca anular cualquiera de los dos estados mencionados.
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e Adelantarse a los hechos (PREDICCION): Avisen al operario antes de
cometer el error (ALARMA), detener la linea si algo ando mal (PARADA) o

incluir elementos nuevos que imposibiliten un error especifico (CONTROL).

e Si se ha dado el error (DETECCION): indicar que existe un producto en mal
estado (ALARMA), que paren la cadena si esto ocurre (PARADA).

Para (RODRIGUEZ, 2009) existen tres tipos de Poka Yoke segun:

1. Tipo contacto. Usa dimensiones, formas u otras propiedades fisicas para
identificar el contacto.

2. NUmero constante. Se lanza un error por el movimiento o actividad no
efectuada.

3. Segun la secuencia de desempefio. Esto permite que los pasos a seguir se
realicen en un correcto orden. Este tipo de Poka Yoke, el uso de un checklist
para revisiones previas a un vuelo o el contemplar el llenado de registros a una

secuencia légica es importante, por ejemplo.

Kaisen, la palabra Kaizen proviene de la unién de dos vocablos japoneses: Kai
gue significa cambio y Zen que quiere decir para mejorar. Es decir, la filosofia
Kaizen busca el cambio con el fin de mejorar, conocido como “Proceso de
Mejora Continua” (ROJAS, 2012).

Kaizen, enlaza activamente a todos los colaboradores de la empresa procesos
de mejora continuos, por medio de aportes pequefios. Estos aportes, podrian
ayudar a incrementar la eficiencia de las operaciones, estableciendo una cultura

organizacional de aportes (ROJAS, 2012).

17



La innovacion relacionada a la alta inversion, alto impacto, alta tecnologia,

busqueda de media o Baja participacion del personal, y alto riesgo de perder el

nivel de mejora.

Es recomendable previa a la aplicacion de Kaizen, que la empresa haya

decidido con toda firmeza, el desarrollo de actividades de mejora continua.

(ROJAS, 2012). Para este caso existen una serie de instrumentos, entre ellos,

el ciclo de Deming o PDCA, muy utilizado y las herramientas como MOVE

Workshop.

El ciclo de Deming tiene las siguientes etapas:

a. Planificar (Plan). Se definen los objetivos de mejora continua,

C.

sustentando el motivo de tal eleccion.

Hacer (Do). Se efectla las labores de campo de la mejora, y propuetas
para el logro de los objetivos definidos en la etapa anterior. Se propone

el conocido: Just Do I,

Verificar (Check). Comprobar lo realizado en la etapa anterior que los
objetivos iniciales (ALMANZAN, 2008). Esta etapa toma como referencia

el monitoreo, control y el actuar (Action).

Hacer (Do) En esta etapa asegurarnos de que los errores o deficiencias
encontradas en la etapa anterior, sirvan de base para determinar nuevos
objetivos y seguir mejorando en forma continua, empezando un nuevo
ciclo (LOPEZ, 2016).

Tambien tenemos las 5’S (Heizer, y otros, 2008) sustentados en los términos

japoneses: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke. Van orientados a

incrementar la productividad. (Anexo figura 2)
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Las etapas propuestas son:
e Clasificar,

e Ordenar

e Limpieza

e Estandarizar

En la 1°S, se usan tarjetas rojas para identificar objetos esenciales

METODO DE IMPLEMENTACION DEL SEIRI

Determinar los criterios de seleccion de elementos innecesarios

Definir las categorias en que se podran clasificar estos elementos, estas

pueden ser:

> Elementos peligrosos

> Elementos obsoletos o caducos:
> Elementos de méas

Herramientas de Seiri

Tarjeta Roja

En la 2°S, Agrupamiento de los elementos clasificados como obligados.

Para ello se debe:

- Seleccionar los términos en cada espacio de trabajo y zonas de

movimiento.

- Situar de un lugar beneficioso, cada cosa en su lugar y un lugar para

cada cosa.

- Hay que dar una solucién en dénde establecer las cosas teniendo en

cuenta su uso permanente y bajo juicios de seguridad, calidad y eficacia que

beneficie la correcta realizacién del trabajo
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METODO DE IMPLEMENTACION DEL SEITON

> Ordene el area donde estan los elementos necesarios.

> Determine el lugar donde quedara cada elemento

LOS BENEFICIOS QUE SE OBTENDRAN SON LOS SIGUIENTES:

o Ahorro de tiempo y movimientos

o Se encontrard facilmente el objeto de trabajo y documentos.

o Facilidad para regresar a su lugar los objetos o documentos que hemos
utilizado.

o Se puede identificar si falta cualquier documento.

. Mejorar la apariencia.

En la 3°S, se busca limpieza en el &mbito laboral

Su aplicacion involucra:

- Documentar el ambito localizado del area de trabajo en relacién a la
inmundicia.

- Capacitar a los operarios en limpieza

- Hacer una total limpieza en toda la planta.

METODO DE IMPLEMENTACION DEL SEITON
Procedimiento recomendado:

inconvenientes reales o fallas potenciales.
Encontrar causas de la suciedad
Preparar un programa de limpieza.

Definir problemas reales o fallas potenciales

AN NN N

Determinar las causas de la suciedad
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BENEFICIOS QUE SE OBTENDRA

. Incrementar la vida Util del equipo.

o Baja probabilidad de contar enfermedades.
o Baja en accidentes.

o Mejor aspecto.

. Preserva la ecologia.

En la 4°S, permite reforzar las tres primeras “S” con sus metas, porque certifica

unos efectos perdurables. Su aplicaciéon implica:

- Lograr los niveles actuales de las tres primeras “S”.
- Controlar el cumplimiento de estandares de higiene y

- Monitorear constantemente la operatividad de llos tres pilares.

LOS BENEFICIOS QUE SE OBTENDRAN:

> Se mejora el bienestar del personal al crear un habito de conservar
impecable el sitio de trabajo de forma permanente.
> Se reducen errores de limpieza

> Se mejorar ambiente de trabajo para el personal de mejor desempefio.

En la 5°S, se procrea instrucciones para llevar a cabo las primeras 4s con la
finalidad que los operarios entiendan, acaten y practiquen las nuevas normas

de la empresa. (anexo figura 4).

ACCIONES PARA PROMOVER LA DISCIPLINA

La clave esta en la correcta participacion de los trabajadores a todo nivel para

ello la organizacién debe:

> Velar por el cumplimiento de estandares establecidos.

> Capacitar a los colaboradores en las 5S.
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> Retroalimentar inmediatamente s no se tiene los resultados
esperados.

> Tomar la implantacién de las 5S entusiasmadamente.

Beneficios de manufactura esbelta

Segun (CALVA, 2014), la implantacién de manufactura esbelta es importante
es diferentes areas, ya que se emplean diferentes herramientas, por lo que
beneficia a la empresa y sus empleados.

Beneficios directos:

e Mejorar la productividad.

e Disminucion de quejas del cliente.

e Minimizar costos

e Cubrir requerimiento del cliente

e Disminuir accidentes.

Beneficios indirectos:

e Incremento del nivel de confianza los colaboradores

e Sitio de trabajo limpio, ordenado y atractivo.

e Consecucién de un meta por medio del trabajo en equipo.

e Intercambio de conocimientos y experiencias.

El Diagrama Causa-Efecto (Ramirez, 2012) -Diagrama de "Ishikawa"- Es
conocido como "Diagrama Espina de Pescado" y sirve principalmente para
identificas causas posibles cuyo efecto es el problema central en estudio. Una

vez identificadas las causas se proceder a aplicarle las técnicas mencionadas.
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ESPINA PRINCTPAL

ESPINA PRINCIPAL

COLUMRE

— e ————

z - CABEZA
|

ESPINA PRINCIPAL

Figura. 1 Diagrama de Ishikawa

Fuente: (Ramirez, 2012)

PRODUCTIVIDAD

Definicién de productividad.

La productividad se conoce como la capacidad para producir, de una manera
atil y provechoso. (METAL ACTUAL, 2012).

Para (Garcia 2012), la Productividad, es una division de los productos
logrados y los insumos usados o factores de la produccién que

intervinieron.

El indicador de productividad es aprovechar todos y cada uno de los

factores de la produccion, los criticos e importantes, en un periodo definido.
(p.17).
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Productividad = Produccién / Recursos Empleados

Segun el autor (Garcia, 2012), la Productividad es un indicador que muestra lo
bien que se ha trabajado usando recursos a fin de alcanzar los objetivos

especificos propuestos.

Productividad total: produccion total entre los factores empleados.

Pg. = Produccioén / (Mano de Obra Materia prima + Tecnologia +Otros)

Productividad multifactorial: la produccién final con factores, normalmente

trabajo y capital.
PFG= Produccién / (Mano de obra +Materia prima)

Productividad parcial: es el cociente entre la produccion final y un solo

factor.

PMO-= Produccién / Mano de obra

TIPOS DE PRODUCTIVIDAD

Entre los distintos tipos de productividad, se tiene:

La productividad laboral, es la disminucion o aumento en los rendimientos de

creados del trabajo, la técnica y el capital.

Desperdicios operativos.

El muda (que en japonés significa desperdicio o despilfarro) implica actividades
gue no afiaden valor econdbmico lo que se conocen como desperdicios. Esto
significa que el desperdicio debe atenderse vy cuidarse tanto en todos los

niveles y esferas organizacionales.
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14.

15.

Tipos de desperdicios operativos que afectan la productividad.

Existe "seis desperdicios" que los detallamos a continuacion y que afectan a la

productividad:

a) Espera o trabajo en proceso
b) Transporte,

c) El exceso de produccion

d) Inventario

e) Correccion de los defectos

f) Movimiento

Formulacién del problema:
¢En qué medida el plan de mejora con manufactura esbelta influye en la

productividad en una empresa agroindustrial de La Libertad?

Justificacion del estudio.

La presente investigacion se explica por sus aportaciones siguientes:

El aporte tedrico de la presente investigacion permitird sistematizar la
informacion sobre los procesos de mejora con manufactura esbelta en el
incremento de la productividad en las empresas agroindustriales. Este
importante aporte teérico, se determina para reafirmar los conocimientos sobre
los procesos de productividad, saber tomar acciones y decisiones en las

empresas.

El aporte metodoldgico de este estudio radica en las empresas de hoy en dia
se usan procedimientos, técnicas e instrumentos para la recoleccion y
evaluacion de datos respecto a la produccion, sin embargo, estos instrumentos
deben pasar por su validez y confiabilidad antes de ser aplicados en otros

trabajos de investigacion de este tipo. Por tanto, este trabajo sirve como
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1.6.

1.7.

referencia a estudiantes y profesionales de ingenieria industrial, agroindustrial,
administracion, logistica, etc. que se interesen por investigar respecto la

causalidad entre estas variables.

El aporte practico de esta propuesta se refleja porque contiene una revision
objetiva y concreta, sobre el estudio de las practicas de produccion industrial.
La razon, en esencia, es brindar soluciones practicas y efectivas a los sistemas

integrales de manufactura.

Hipotesis:
Un plan de mejora con manufactura esbelta incrementard la productividad en

una empresa agroindustrial de La Libertad

Objetivos

Objetivo General:

Determinar en qué medida el plan de mejora con manufactura esbelta

incrementa la productividad en una empresa agroindustrial de La Libertad

Objetivos Especificos:

o Medir los niveles de productividad del area de frutas frescas antes de
aplicar el plan de mejora con manufactura esbelta en la empresa

agroindustrial de la Libertad.

o Analizar los procesos del area de frutas frescas antes de aplicar el plan
de mejora con manufactura esbelta en la empresa agroindustrial de la
Libertad.

o Disenar y aplicar el plan de mejora con manufactura esbelta para

incrementar la productividad del area de frutas frescas en una empresa

agroindustrial de La Libertad.
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o Medirlos niveles de productividad del &rea de frutas frescas después de
aplicar el plan de mejora con manufactura esbelta en la empresa

agroindustrial de la Libertad.

Il. METODO

2.1. Disefio de Investigacion:

La presente investigacion es pre experimental

Donde:
/ \ GE=Trabajadores del area de frutas de la
agroindustria.
GE =01 X O2 O: = Medicién de los procesos de productividad.
X =Plan de mejora con manufactura esbelta.
\ / O2 = Medicion de los procesos de productividad.
2.2. Variables:

v" Plan de mejora con manufactura esbelta (variable cuanlitativa)
Es un modelo de gestién enfocado a la creacion de flujo para poder
entregar el maximo valor para los clientes, utilizando para ello los

minimos recursos necesarios, es decir, ajustados.

v" Productividad en el area de frutas frescas. (variable cuanlitativa)

La Productividad, es una division de los productos logrados y los insumos

usados o factores de la produccién que intervinieron.

2.3. Operacionalizacién de variables:

27



DEFINICION

INDICADORES

ESCALA

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL OPERACIONAL
Busca disminuirel nivel de desperdicio en un proceso o producto.
= Falta de orden
. . | 5’s: Principiosde ordeny = Tiempo perdido por
Es un modelo de gestién enfocado a la creacion de flujo falta de orden. Razdén
Lean para poder entregar el méximo valor para los clientes, limpiezaenlaempresa = Porcentajes de
Manufacturing utilizando para ello los minimos recursos necesarios, es reduccioén de espacios.
(V1) decir, ajustados.
Segun Calva(2014), L,
= 0
Poka-Yoke: Buscareducir % 0/0 de spbreproducmon.
de error presente enlos * % de tiempo de Razén

procesos

espera.

* % de desperdicio por

movimiento.

Productividad
(VD)

la Productividad, es una divisién de los productos
logrados y los insumos usados o factores de la
produccion que inteninieron. (METAL ACTUAL, 2012).

Indicadores de productividad y reduccion de desperdicios. Medicién:

Deficiente (30-70), Regular (71-110) y Optimo (111-150).

Transporte

De contenedores.
De montacargas.
Ubicacion en los palletes.

Razén

Inventario

Empaque.

Ubicacion y actualizacion.

Salida de productos.

Razoén

Movimiento

Traslado.
Calibracion.
Etiquetado.
Apilado.

Razon
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Espera

Tiempo de llegada.
Tiempo de respuesta.
Puntualidad de personal.

Razén

Exceso de produccion

Paletas sobrantes.
Produccion sobrante.

Colocacion inmediata de la sobre
produccion.

Razén

Correccion de defectos

Errores de personal.
Error administrativo.
Error de produccion.

Razén

Tabla 1. Operacionalizacion de Variables

Elaboracion propia
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Poblacion, muestra y muestreo:

Poblacion-muestra
La poblacion : 153 trabajadores, como se puede apreciar en la siguiente

tabla

Tabla 2. Distribucion de la poblacidon en la empresa agroindustrial.

AREA CANTIDAD DE PERSONAL

Recepcion
Lanzado
Desinfeccion
Seleccion
Maquinista
Empaque
Impresién de timbres
Etiguetadoras
Enzunchado
Paletizado
Trazabilidad
Tuneleros

Cajeros

Limpieza

Almacén

Recojo de industrial

Muestreo y pesado de

N N[wRlo|Bs(S|o|e| v ke kwlo

industrial

Control estadistico 2

TOTAL 153
Fuente: Informacion del registro de planillas del area de recursos
humanos.
Muestreo:

La técnica de muestreo es no probabilistico porque no se realizd ninguna

seleccién especial. Se toma:

v' Trabajadores que estén en planilla dispuestos a colaborar con la
investigacion.

v' Trabajadores del area de frutas frescas de la empresa agroindustrial.
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2.5.

2.6.

2.7.

Técnicas e instrumento de recoleccién de datos:

Para medir los niveles de productividad del area de frutas frescas antes
de aplicar el plan de mejora con manufactura esbelta se recurre a la
técnica de observaciéon y como instrumento la ficha de observacion de
Productividad (Ver Anexo C1).

Para el andlisis de los procesos del area de frutas frescas se recurre a la
técnica de Observacion usando como instrumentos el Diagrama de
Ishikawa, Diagrama de Pareto y la Guia de Observaciéon (Ver Anexo C2,
C3,C4)

Para Disefar y aplicar el plan de mejora se usaran los instrumentos de la
metodologia esbelta.

Medir los niveles de productividad del area de frutas frescas después de
aplicar el plan de mejora con manufactura esbelta en la empresa se
recurre a la técnica de andlisis documental y como instrumento la ficha de

registro de Productividad proporcionado por la empresa (Ver Anexo C1)

Métodos de analisis de datos:

La investigacion se adaptd a dos tipos de analisis, ya que se utilizd la
informacién recaudada a través del programa Microsoft Office Excel o

SPPS donde se analizaron los datos descriptivos y datos inferenciales

Aspectos éticos.

El investigador se compromete a respetar la veracidad de los
resultados, la confiabilidad de los datos suministrados por la empresa

y la identidad de los individuos que participan en el estudio.
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. RESULTADOS

3.1 Medir los niveles de productividad del érea de frutas frescas antes de aplicar
el plan de mejora con manufactura esbelta en la empresa agroindustrial de la
Libertad.

3.1.1. Acerca dela Empresa
Razon Social: Camposol S.A.

RUC: 20340584237

Descripcién del Sector.

CAMPOSOL empresa agroindustrial lider en el Perd, el mayor exportador

de palta Hass y pronto el mayor productor de arandanos en el mundo.

3.1.4. Descripcion de la Empresa
Resefia historica.

CAMPOSOL es una empresa agroindustrial, cuyas operaciones se iniciaron en
1997, con la compra de sus primeras tierras en La Libertad, region ubicada en el
norte del Perd, a 600 km de Lima. En ese mismo afio, se adquirieron nuevas

tierras en el Proyecto Especial Chavimochic mediante una subasta publica.

El proyecto de irrigacion Chavimochic suministr6 agua a mas de 47,000
hectareas de desierto en la costa norte del Perd, generando una inversion total
superior a los US$ 1,000 millones. En la actualidad, como consecuencia de este
proyecto, se han desarrollado mas de 15,000 hectareas en su zona de influencia,
por parte de varias empresas privadas. CAMPOSOL establecié su sede central
en la zona de Chavimochic, lugar donde comenzaron sus primeras operaciones

agricolas.
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En 1998 se inicio la adquisicion y desarrollo de tierras en la zona de Piura, con
2,800 Has.en esta primera etapa. A fines de 1999 comenzaron las exportaciones

agroindustriales.

En el 2006 CAMPOSOL fund6é Marinazul con la cual inicié un negocio en la
acuicultura, mediante la produccién y exportacién de langostinos en la region
Tumbes, ubicada en el extremo norte de Peru.

En el afio 2010, CAMPOSOL trabaj6 exitosamente en la revision de sus
estrategias y planes con la finalidad de adaptarse a las nuevas condiciones de
mercado.

CAMPOSOL tiene sembradas 2634 Has. De esparragos y 2454 Has.de paltas
(avocado). Ademas, cuenta con 531 Has. De pimiento piquillo; 451 Has. De
cultivos de uvas; 415 Has. De mangos y 101 Has. De mandarinas.

CAMPOSOL también finaliz6 exitosamente el proyecto Yakuy Minka (7-A), el
mayor programa de irrigacion privada en el Perq, el cual permitird regar 1,500

Has.en una primera etapa y 2,000 Has. Adicionales en una segunda.

PIURA
Uvas y Mangos
Min. 15°C / Max. 40°C . LIMA
" Oficinas administrativas

 SANTARITA DE SIGUAS
AREQUIPA
\ Quinua, Kwicha, Canigua y Chia
Esparragos, Paltas, SRR )\\in - 7°C | Max. 28°C
Mandarinas, Uvas ) '
y Arandanos
Min. 11°C / Max. 37°C

CHAO Y VIRU

Figura. 2 Sedes de Camposol S.A en el Peru

Fuente: Datos Empresa.
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o

Visién

Ser lider mundial en el cultivo, procesamiento y comercializacién de frutas y
hortalizas de alta calidad, basados en una gestion ética y eficiente que asegure

la sostenibilidad de nuestro negocio en el largo plazo.

Productos
CAMPOSOL es el mayor productor de palta en el mundo.

Palta Variedades
‘'« Hass

Frescos

a de 4 Kg

ade 11 Kg

ade 11.34 Kg

~aja de 14 Kag

Cajade 17 Kg

Boisa de plastico 10 Kg
RPC's 8.2 Kg

RPC's 16.4 Kg
Empaque de malla

Janinaey ) ebivimy Mhas o

Inmo fetieco Maaro o Agosto Sotieiritn e Octutn e Movien@se D momibie
Augpoet Seplonites Octotes Novendw:  Oew msribies

< @ © @ k=
Presentaciones
Arandanos
Frescos

Envases de plasticode 4 4 oz /125 g
Envases de plasticode 6 oz/ 170 g
Envases de plasticode 180z /510 g
Envases de plasticode 24 oz / 680 g
Envases de plastico de 1 pinta
Envases de plastico (sin tapa) de

255g

Figura. 3 Productos que ofrece Camposol

Fuente: Datos Empresa
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Variedades
Uvas . Red

Frescos * Thompson Seedles

* Cajade 45Kkg
* Cajade 82kg
* Bolsa de Plastico 8.2 Kg
* Envase de plastico
s -Cajaid3xtBlbs
Cajad4x5Lbs
* Envase de plastico (sin tapa) 10 x
5009

Presentaciones

Mango Variedades
——— . f('."f
Frescos

« Cajade 4 Kg
* Cajade 6 Kg

Congelados IQF

* Mitades

* Pedazos

* Cubitos 10x10, 15x15
Trozos 20 x 20, 25 x 25

* Pedazos y piezas

* Batdos

Figura. 4 Productos que ofrece Camposol

Fuente: Empresa

Organizacion de la Empresa.

Se comparte el manejo y el control de la Empresa entre los accionistas,
representados en las Asambleas Generales, el Directorio y el Gerente General

de acuerdo con la legislaciéon empresarial aplicable de Chipre.
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ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA CAMPOSOL S.A

Auditoria Intema
Mario Carbajal

Administracién y
Finanzas
M.C. Couturier Gerencia General
CAMPOSOL
Relacione: Frutas & Vegetales
imerinites Chrparmie ovia Mcpes
J Yesquén rpomainas
Teanologia de | . N Negocs
J. Balbin | I M. Aranda P. Carty
SCM [ | T I ]
M. Jubal Contabiidad Comergisl Gemncia de uN
Operaciones UN Mango y UH Pello, UN Gereral & Barsimanty Planta k
J. Arasti u Esparrago y E Zavaleis & Amnda W Carison
Comerdo a Chricoe Ardindano
Exterior G. Miyashiro - R Manzo —
J. Quijano
P. Venegas N i Caultiva
Logisfca 5 inenso
Gestién F-Lozada E“n-smrsgn — £. Comeja Ventas Vertas
¥
o ERETD0 Comercial Comercial Kersn Cutivo Sem
Sl Procesados Fresco P Gerente de Gererie de
A. Rojas T Tames Operadones [Operacion:
LM Baanante SIG
Desarrolio E Nestarez
Humano Laboratorias,
== Recursos Humanod] ‘I de Laras | Eede ‘I e
na cina
Legal y y Adminisracin | il
Corporati SIG - 18D 5. Abad
Alejandro Arrieta R. Encisa : "TE:" I
Acopio de Producios Venas Locaeq
Fi
Marketing, Gestidn J.:cvrfl e
Com. y ibilidad Humana
F. Carnesella M. Mering
Cormunicacianet]
Corpomtivas

Planeamiento
E $gico, P v
Mejora Continua
A. Oran,

Figura. 5 ORGANIGRAMA GENERAL DE LA EMPRESA

Fuente: Empresa.

UN PALTA: Lugar de realizacion del estudio (Area de Frutas Frescas)
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Gerente General
Frutas & “Wegetales

Coordinador de
MNegocios

Paul Carty
O Gi;ecnl;ﬁa; Gerente UN Mango UM Palta, Gerente LM
pe y Uva Esparrago y Citricos Arandanoc

Industriales v SS5SAA
Jesus Arasti

Gustavo Miyashiro

Jorge Quijanc

Rodrigo Manzo

Gerente SI1G — 1&D
Rocio Enciso

Gerente Comercial |
Frocesados
Luis rMiguel
Baanante

Gerente Logistica
Paocla Lozada

Gerente Gestion
Humana

Martin kMerino

Figura. 6 Organigrama UN PALTA (Area de Frutas Secas)

Subgerente
Comercial Fresco

Armando Rojas

Fuente: Empresa
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Jefe de Ventas
Arandano

Carolina Lau
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Diagrama de Flujo del Proceso de Frutas Frescas
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Parhuelas, zunchos,

grapas, esquineros, tapa
pallet, rotule de
dentificacion de pallet
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!

ENFRIADD

|

ALMACENAMIENTO EN
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PRODUCTO TERMINADO

l

DESPACHO

!
[ FIN ]

Figura. 7 Diagrama de Flujo del Proceso de Frutas Frescas

Fuente: Empresa
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3.1.2. Niveles de Productividad de la empresa agroindustrial Campsol, campafia
meses de Abril, Mayo, Junio y Julio 2017 (Palta)

De las fichas de registro de la produccion (Anexos C3) se han obtenido los
datos de la Productividad del Area de Frutas Secas (Palta) 2017:

PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE FRUTAS FRESCAS (PALTA) 2017

Q

[
®
£
=
e
v
o
2
<
o
©
(e}
=
g

1221119|141{106|107{112(101

TABLA DE PRODUCTIVIDAD

Figura. 8 Productividad del Area de Frutas Frescas

Fuente: Camposol
Los resultados de productividad en la Tabla 1 de la camparfia 2017 se tiene en el
Mes de Abril un Minimo de 81.7 y Maxima De 152 Kg/hh*Op, en el Mes de Mayo
un Minimo de 84.7 y Maxima 124 kg/hh*Op, en el Mes de Junio un Minimo de
90.4 kg/hh*Op y la Maxima 142 Kg/hh*Op y en Julio un Minimo 73 kg/hh*Op vy
Maxima 149 kg/hh*Op. Se observa una gran variacién de los resultados de
productividad en la campafa, siendo la productividad Minima 73 kg/hh*Op (junio)

y Maxima 152 kg/hh*Op (abril).
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ANALISIS DE PRODUCTIVIDAD
TOTAL DE LA CAMPANA DE PALTA -
2017

1

M ABRIL ® MAYO ®JUNIO = JULIO m TOTAL

Figura. 9 Analisis de Productividad

Fuente: Figura 7

La empresa puso como meta para esta campafa de llegar a una productividad
de 120 kg/ h*o. Como se puede apreciar en el mes de Abril y Mayo se obtuvo
una productividad de 105.55 Kg/h*o y 110.19 Kg /h*o, no llegando a alcanzar a
la meta. En el mes de Junio se incremento la productividad a un 117.89 Kg/h*0,
y en el mes de Julio se superd la meta trazada obteniendo una productividad de
129.76 Kg/h*0, sin embargo, la productividad total de la campania llegd a 115.84

Kg/h*o., no alcanzando la meta.
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3.3.1 Nivel de productividad de la empresa agroindustrial Camposol con
Dimensiones de Manufactura Esbelta.

Para obtener resultados de la productividad de la empresa respecto a las
dimensiones de Manufactura Esbelta se aplico un cuestionario a los trabajadores

del area de produccion de frutas secas (Anexo N° 4) para determinar el nivel

actual con se encuentra, encontrandose los siguientes resultados :

Tabla 3. Niveles de productividad del area de frutas frescas antes de aplicar el plan de mejora con

manufactura esbelta en la empresa agroindustrial de La Libertad, 2017.

_ o Exceso de »
Transporte Inventario Movimiento Espera . Correccion
produccion

N° % N° % N° % N° % N° % N° %

Deficiente 34 222 20 131 25 16.3 30 19.6 26 17.0 26 17.0

Regular 111 725 112 73.2 108 70.6 104 68.0 113 739 104 68.0
Optimo 8 5.2 21 137 20 131 19 124 14 9.2 23 15.0
Total 153 100 153 100 153 100 153 100 153 100 153 100

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 3, se puede apreciar que en todas las areas o actividades de
produccién de frutas frescas, que antes de la aplicacion del plan de mejora, la
mayoria indica tener un nivel de productividad regular; encontrandose en el area
de transporte 72.5% con productividad regular y sélo el 5.2% refleja
productividad éptima; en el area de inventario se encontr6 al 73.2% con
productividad regular y solo el 13.7% con productividad optima; en el area de
movimiento el 70.6% refleja productividad regular y solo el 13.1% productividad
optima; en el area de espera el 68% refleja productividad regular y sélo el 12.4%

refleja productividad 6ptima; en el area de exceso de produccion, se encontrd al
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73.9% con productividad regular y solo el 9.2% con productividad éptima; en el
area de correccion el 68% refleja productividad regular y solo el 15%

productividad éptima.

80.0 72.5 73.2 73.9
205 68.0 68.0
70.0
60.0
50.0
40.0
30.0 22
- 19.
16. 17. 17.
20.0 13. 13.7 131 124 15.0
9.2

10.0 5-2

0.0

Transporte Inventario Movimiento Espera Exceso de Correccion
produccion

m Deficiente ® Regular ® Optimo

Figura. 10 Niveles de productividad del area de frutas frescas antes de aplicar el plan de mejora con
manufactura esbelta en la empresa agroindustrial de La Libertad, 2017.

Fuente: Elaboracién propia

Se observa que existen niveles deficientes de productividad de Manufactura
Esbelta en todas las dimensiones: 22.2 % Transporte, 13.1 % en Inventarios,
16.3 % Movimientos, 19.6% Espera, 17,0 % Exceso de produccion y 17 % en
Correccion. Igualmente, niveles optimos muy bajos 5.2% en Transporte y 9.2%

en Exceso de Produccion.
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3.2. Analizar los procesos del area de frutas frescas antes de aplicar el
plan de mejora con manufactura esbelta en la empresa agroindustrial
de la Libertad, 2017.

Para analizar los procesos e identificar las causas de los desperdicios se
desarrolld una sesion de lluvia de ideas, con el personal involucrado del
area de produccion de Frutas Secas (Jefe de Produccion), para poder
detallar la problemética de la empresa Camposol S.A. y representarlo en

el diagrama de causa Yy efecto.
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MAQUINARIA

Falta de

preventivo

Mantenimiento

MATERIALES

Almacenamiento

Paradasno  inadecuado
programadas

Falta de control ™=

MEDIO AMBIENTE

&

Supervision
deficiente

Desorden en el

area de trabajo

N

No documentado m)

& o

METODO DE TRABAIO

Supervisado No se capacita al
personal para )
Metodos de trabajo medir
no estandarizados
MEDICION

No se da seguimiento a

las desviaciones
tetectadas

No conciencia
de calidad

Falta de
@ capacitacion

MANO DE OBRA

Figura. 11 Diagrama de Ishikawa (causa y efecto)

Fuente: Elaboracion Propia
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Segun la sesion de lluvia de ideas presentadas anteriormente, estas nos ayudan
para determinar la jerarquizacion de cual causa es mas principal para determinar

herramientas lean para su correcta mejora.

Tabla 4. Causas de la Baja Productividad de la Empresa

N°  |CAUSAS DE LA BAJA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA
Inexistente Mantenimiento preventivo

Paradas no programadas

Supervision Deficiente

Desorden en el trabajo

Falta de control

No se capacita al personal para medir

No se da seguimiento a las desviaciones detectadas

1
2
3
4
5|Trabajos no estandarizados
6
7
8
9

No conciencia de calidad

10|Falta de capacitacion

11|No realizan medicion de sus procesos (tiempos)

12 |Almacenamiento inadecuado

13|Método de trabajo no documentado

Fuente: Elaboracién propia

Se elabor6 una matriz de observacién de las causas durante un mes para
determinar las causas principales tomando en cuenta la opinion del Jefe de
Produccion y operarios del area de produccion. (Anexo de tablas), se

determinara el nivel de incidencia de las causas que se muestra a continuacion
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Tabla N° 5. Resumen Matriz de Observaciones del Area de Produccion de

la Empresa Camposol S.A.

POCENTAIE
CAUSAS | ToTALOBS | POCENTAIE Ac%fwm AI’)O 80-20
1 10 17% 17% 80%
12 10 17% 34% 80%
13 10 17% 51% 80%
5 6 10% 61% 80%
10 5 8% 69% 80%
2 4 7% 76% 80%
3 3 5% 81% 80%
8 3 5% 86% 80%
11 3 5% 92% 80%
9 2 3% 95% 80%
4 1 2% 97% 80%
6 1 2% 98% 80%
7 1 2% 100% 80%
TOTAL 59 100%

Fuente: Elaboracion propia

Se realizd un diagrama de Pareto con la finalidad de clasificar o jerarquizar las
causas mas probables que originan la baja productividad de la empresa en
estudio y para la cual se elabord con los resultados obtenidos en la matriz de
priorizacion y la cuantificacion de cada una de las causas reflejadas y que es

producto de la encuesta realizada (Anexo N°).
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CAUSAS DE LA BAJA PRODUCTIVIDAD

13 10 2 3 8 11 9 4 6

CAUSAS W TOTALOBS  em===POCENTAJEACUMULADO s 380-20

Figura. 12 Causas de la Baja Productividad

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Segun el analisis de Pareto, de las principales causas de la baja

productividad que se presentan con mayor frecuencia tenemos las siguientes:

1. Inexistente mantenimiento preventivo; 2: Almacenamiento inadecuado; 3:
Métodos de trabajo no documentados; 4: Trabajos no estandarizados; 5: Falta de
capacitacion; 6: Paradas no programadas; las otras causas de la baja
productividad aunque importantes se presentan con menor frecuencia de

incidencia que las causas seleccionadas.
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Determinar las Herramientas de Lean Manufacturing para la aplicacién en

la Empresa Camposol S.A.

Una vez identificados las causas segun su mayor frecuencia de incidencia se
procede a determinar las herramientas de la metodologia de lean manufacturing
gue podrian ser eficientes para su aplicacion segun la realidad de la empresa
esto se realiza atreves de una reunion con los involucrados de los procesos de
frutas frescas, por lo que se procedi6 a elaborar una matriz de decisiones para
seleccionar las herramientas adecuadas para hacer uso de las posibles

herramientas posibles mostradas a continuacién

Tabla 6. Asignacién de las herramientas de lean manufacturing para las causas
identificadas

CAUSAS TPM | ANDON 5S 58&:‘ JIDOKA | KAISEN

Inexistente Mantenimiento
preventivo

Paradas no programadas X

Supervision Deficiente

Desorden en el trabajo

Trabajos no estandarizados X X

Falta de control

No se capacita al personal para
medir

No se da seguimiento alas
desviaciones detectadas

No conciencia de calidad

Falta de capacitacién X X

No realizan medicion de sus
procesos (tiempos)

Almacenamiento inadecuado X X

Método de trabajo no
documentado

TOTAL 2 0 4 4 0 0

Fuente: Elaboracion propia
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Fuente: Elaboracion propia

» Segun el analisis de la tabla anterior y las causas con mayor frecuencia

en la empresa se implementara:

e 58S
e Poka Yoke

3.3. Aplicacién de Plan de mejora con manufactura esbelta
3.3.1. Evaluacion inicial de la metodologia 5S en el area de

produccion de Frutas Frescas

Para la evaluacion inicial de las 5S en los procesos de frutas frescas se
realizd una escala de licker, en el que se valora cada S mediante 5 items
en los que se analiza y una descripcion del mismo. La ponderaciéon esta

representada a continuacion.

Tabla 7. Ponderaciones para la auditoria 5S

Ponderacion Condiciones
0 Muy mal
1 Mal
2 Bueno
3 Muy bueno
4 Excelente

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 8. Evaluacion inicial de la auditoria de las 5S en los procesos de Frutas Secas

HOJA DE AUDITORIA PARAS S
Evaluador: Zare Marvaez Roberto Area: Producddn
Puntaje: 3.48/4 Fecha: 11/18/17
0= Muy mal 1= mMal 2Z=Bueno 3= Muy bueno 4= Excelente Puntaje
NE Clasificacidn Eliminar el desorden, dasificar lo que no es necesario .|
Articulos Cheervados
1 Materiales o partes 1
2 Magunana y =g ]
3 Utiaje, herramisnts, stc. 1
4 |control visua 2
5 o
4
gimacenzje marcadas 1
oz aticulos, lugares 1
] S Y MinEMos o
g 30  dreas de almacenajs 1
10 ntificado 1
Limpieza Inspeccion a traves de la limpieza 3
11 |Pisos Estan los pisos Fhres de basurs, agus, aceite, etc. 1
12 |Magunas Estan Et03 Y 3CETEs 1
13 Reslz ma nteni miento 1
4 Exish res werificar esto o
15 Operador mpia piso y maguina regularmente 0
Inspeccion a traves de la limpieza 1
15 4]
17 o
18 aros y actuales 1]
= 5 tiene un plan futuro de mejora para el area 1
20 Estan [3s primera s 35 mantenidas 1]
Disciplina Mantener la disciplina a traves de todo el sistema y atase a las reglas 2
21 Entre namiento o
22  |Heramientas ypares 1
23 1
24 claves 1]
25 Cargo [+]
PUNTOS EVALUDOS 100
55 Puntaj Total puntos
F P Puntaje en porentaje % PUNTAIE AUDITORIA
clasificadon 0.5 4
Orden 0.E 4
0.5 3
0.2 1 1a% 0.56
=0 plina 0.4 2
14
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Interpretacion: Segun la hoja anterior de la auditoria inicial de la empresa se
obtuvo un puntaje de 0.56 sobre los 4 puntos que se pondero, esto representa

un puntaje muy bajo que se le podria ubicar entre mal y muy mal.

De igual forma se puede apreciar 14 puntos sobre 100 puntos evaluados y el

porcentaje de cumplimiento en la empresa nos da un valor de 14%.

e A continuacion, se muestra un grafico radial en el que se establece una

comparacion entre los puntajes obtenidos en las 5S evaluadas.

Figura 1. Grafico radial de la evaluacion 5S

Clasificacion

Disciplina

0405 0.2

Estandarizacion Limpieza

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: Segun el grafico radial anterior la S estandarizacién es la de
menor puntaje de 0.2 sobre 4, el ordeny la clasificacion se igualan con un puntaje
de 0.8 sobre 4, la disciplina tiene un puntaje de 0.4 sobre 4 y por ultimo la
limpieza es la S con el puntaje de 0.6 sobre 4, esto nos representa que la
situacion inicial es muy mala y que el personal del area de produccién de los
procesos de frutas secas no tienen conocimiento de la metodologia 5S, sus

aplicaciones y herramientas.
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3.3.2. Implementacion de la metodologiadelas 5 S

Segun la auditoria inicial realizada en la empresa en estudio obtuvimos un
puntaje de 0.56 indicando que la empresa tiene un estado critico de falta de
limpieza y orden con un porcentaje de 14%, es por esto que es de gran

importancia la aplicacién de esta metodologia.
Capacitacién

El objetivo de la capacitacion de la metodologia 5 S es dar a conocer cuales son
las actividades que realizar, la importancia de la participacion de los

colaboradores, tener claro este método y despejar las dudas.

Etapa de ejecucion

En esta etapa se realizan las actividades y las tareas planificadas, asi como el
control y seguimiento de todos los recursos (humanos, financieros y fisicos) para

asegurar que los resultados sean obtenidos de manera oportuna.

1) Implementacién de la primera “S”, Seiri (Clasificar)
Para la implementacion de la primera S, se realiza la etiqueta roja, la cual
es la herramienta fundamental; un método simple para identificar los
instrumentos innecesarios en la planta, evaluando su utilidad, y si son

usados apropiadamente.

Disefo de etiquetas rojas

- Categoria: ldentifica que es lo que estoy etiquetando para evaluar como
eliminarlo.

- Nombre: Identifica que es lo que estoy etiquetando.

- Cantidad: En el caso de tener varios productos en un mismo lugar y saber
cuanto desperdicio hay, para generar impacto.

- Valor: Dato aproximado para tener conciencia de que es lo que se etiqueta
y el costo.

- Razones: Causa por la que se etiqueta.

- Fecha: Cuando se lo etiqueto para saber cuando se elimingé.

- Responsable: Conocer quien lo hizo.
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Luego con todos los materiales etiquetados se decide que hacer ya sea,

desecharlo, venderlo, devolverlo al proveedor,

continuacion, se presenta un diagrama de flujo.

destruirlo o utilizarlo,

Figura 2. Diagrama para seleccion de objetos innecesarios

OBSOLETOS

Objetos innecesarios

REPARAR

DESECHAR

REUTILIZAR

DESECHAR

DONAR

VENDER

LRI

DESECHAR

DESECHAR

/

Fuente: Elaboracion propia
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A continuacion, se presenta el tipo de etiqueta roja para la clasificacion adecuada
de los elementos identificados en los proceso de ribera de la empresa en estudio.

Figura 3. Etiqueta roja

Fuente: Elaboracion propia

A continuacién en la figura 13 se muestra la asignacién de tarjetas rojas a los
elementos innecesarios dentro de los procesos de ribera de la empresa en

estudio.
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Figura 4. Fotografias de la asignacion de tarjetas rojas a los elementos del
area de produccion

MATERIALES FUERA DE USO

Fuente: Empresa Empresa

Elaboracion: Propia
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Luego después de clasificar los elementos mediante las tarjetas rojas se
procedio a ubicar estos elementos en un area especifica para que después se

determine que accién tomar con estos elementos.
2) Implementacién de la segunda “S”, Seiton (Ordenar)

Después de clasificar los elementos innecesarios se procede a ordenar en un
lugar especifico donde se tabulo las tarjetas rojas empleadas en los procesos

de ribera mostradas a continuacion.

Tabla 9. Tarjetas rojas colocadas a cada elemento innecesario

ELEMENTO ESTADO DISPOSICION CANTIDAD
Maquinas en desuso Necesita reparacion |Mover area de tarjetas rojas 2
Pallets Buenas condiciones Reubicar 6
Costales de residuos Desechos Donar 3
Tubos metalicos Desechos Reubicar 6
Maderas y cables No se necesita pronto Reubicar 5
Pallets de producto terminado |No se necesita pronto Reubicar 7
Monta carga inoperativo MNecesita reparacion |Mover area de tarjetas rojas 1

TOTAL DE TARJETAS ROJAS COLOCADAS 30

Interpretacion: Como se puede evidenciar en la tabla anterior en total se
colocaron 30 tarjetas rojas en el &rea de produccién de los procesos de ribera,
en donde la mayoria de elementos la disposicion fue de 7 pallets de productos
terminados mal ubicados, y los elementos en su minoria la disposicion fue de 1
del monta carga que esta inoperativo y necesita reparacion, las maquinas que
necesitaban reparacion fueron llevadas al area de tarjetas rojas que se
establecio al area de mantenimiento y los elementos que fueron sefialados como

desechos se les ubico en una area especifica para venderlos.
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3) Implementacion de la tercera “S” Seiso (Limpiar)

Para realizar esta siguiente etapa se explicé a cada puesto de trabajo que limpiar

no se trata solo de barrer el piso, si no que significa eliminar el polvo, suciedad y

la inspeccion del equipo durante el proceso de limpieza, para identificar

problemas como averias, o cualquier otro tipo de fugas y que esta practica sea

rutinaria es decir todos los dias de trabajo.

La limpieza realizada en cada puesto de trabajo esta ubicada en Anexos de fotos

de la aplicacion de las 5S.

A continuacion, se realizd un programa de limpieza para mantener esta etapa.

Area: Produccion Procesos

Tabla 10. Programa de limpieza

ELEMENTO DE
DIARIO PERSONAL HORARIO
LIMPIEZA
Operario Trapo 5 min antes de
MAQUINAS o
terminar jornada
Operario Agua y escoba 5 min antes de
BOTALES S
terminar jornada
Operario Trapo 5 min antes de
MESAS o
terminar jornada
Personal de | Escoba 5 min antes de iniciar
limpieza recogedor jornada
PISO
Operario Escoba 5 min antes de
recogedor terminar jornada

Fuente: Elaboracion propia
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Para reforzar el habito de limpieza se colocé en cada puesto de trabajo los
principios de orden y limpieza que se muestra a continuaciéon en donde se

desarrolla 5 puntos basicos.

Tabla 11. Principios de orden y limpieza

PRINCIPIOS DE ORDEN Y LIMPIEZA

1. Maquinas, equipos v herramientas libres de suciedad y todos
sus componentes funcionando correctamente.

2. Sobre mesas de trabajo debe haber solo lo necesario para
desarrollar las tareas.

3. Los objetos deben estar libres de suciedad en sus respectivos
lugares, ya sean estanterias, armarios o tableros.

4. Los pisos, sendas peatonales y escaleras deben estar libres de
repuestos, cables y mangueras, desperdicios y chatarra.

5. Las dreas de almacenamiento deben usarse para el fin
destinado, evitandose tener elementos innecesarios que se deben
descartar.

Esta comprobado que tanto la limpieza como el orden estan
relacionados con la habilidad de realizar las tareas con
destreza y calidad.

Fuente: Dorbessan, 2012. Metodologia de las 5s

Elaboracién: Propia
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Por dltimo se coloco en lugares visibles un letrero que se muestra a continuacion

en la figura 14.

Figura 5. Letrero de limpieza

OBLIGATORIO
MANTENER
ORDEN Y LIMPIEZA

Fuente: Elaboracion propia

4) Implantacion de la cuarta “S” Seiketsu (Estandarizacion)

Con esta etapa se mantienen los logros alcanzados con la aplicacion de las

tres primeras “S”.

En esta etapa se entrego al jefe de planta una lista de chequeo de ordeny
limpieza en donde se analizan los puntos basicos de inspeccion y
cumplimiento de responsabilidades asignadas. Esta actividad sera
registrada cualquier dia de la semana, con la finalidad de mantener un
control de las actividades que se deben realizar este formato esta ubicado

en Anexo de formatos B2.
Con esta lista nos permite calificar a cada area en bueno, regular o malo y al

final del mes evidenciar la mejora. Esta calificacion se ubicara en el tablero

de resultados de las 5”S”, que se muestra a continuacion.
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Tabla 12. Tablero de resultados de las 5’S”.

TABLERO DE RESULTADOS DE LAS 5”S”

MES: SENTIDO Sem 1 Sem 2 Sem 3 Sem 4

Total Mes

CALIFICACION Clasificar

Bueno . 4 - 1 Puntos
Orden
Regular @ 3 -1 Puntos

. Limpieza
Malo 2 — 0 Puntos

Estandarizacion

Disciplina

Fuente: Elaboracion propia

5) Implementacion de la 5 “S”, Shitsuke (Disciplina)

Para esta etapa se tratd de desarrollar una cultura de autocontrol dentro de la
empresa y estimular al mejoramiento continuo, con la finalidad de tener una
mayor participacién del personal y corregir alguna anomalia que permita ser

mejorada con una pronta solucion.

Para continuar con la disciplina se publicé carteles que se muestran en la figura

15, la cual fue ubicada en el periddico mural de la empresa y puntos estratégicos.
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Figura 6. Carteles alusivos de las 5S

PRINCIPIOS 5'S

5. pisciplina __ 1.0rganizacion anizacin

%W

Ih[

4.Estandarizacion

Gomao

Fuente: Elaboracién propia

También se definié unos puntos basicos para crear autodisciplina en el personal,

con el fin de tener una cultura rutinaria en el trabajo.

Tabla 13. Puntos basicos de autodisciplina

PRACTICAS DE AUTODISCIPLINA

Ubicar en su lugar las herramientas y equipos luego de usarlos.
Ubicar los papeles, chatarra, desperdicios en los tachos correspondientes.
Dejar limpias las areas de trabajo una vez realizadas las actividades

A NP

Respetar las normas tanto en la propia areay como en las demas areas de

trabajo.
5. informar los casos de incumplimiento de las normas establecidas por algun

usuario.

Fuente: Infante y Erazo (2013)

Elaboracién: propia
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3.3.2. Aplicacién de POKA YOKE

Para la aplicacion de esta herramienta se identificaron y definieron las principales
causas para determinar las mejoras a aplicar siendo las siguientes que salieron

resultado de la evaluacion y definicion de las herramientas a usar:

Erroresmas | Poka-Yokemds | Necesita .
Procesos Errores Impacto %

significativos|  eficiente Poke Yoke

i 5 Cartilla de
Calibrado Mal rdenamiento deltamafio Retrabajo o Si Correcion 17
Retrabajo Ca|lbraCIOn
Etiquet d , Instalacion d ,
Empacado e a.no COrsponce Retrabajo nsa.a.cmn ¢ Si Demora 196
Retrabajo codificador

Fuente: La empresa
Elaboracién Propia

Propuestas de Mejora:
0l1l.Elaborar un Plan de Capacitacion

Dado la gran rotacion de personal nuevo que presenta la empresa durante las
épocas de campafa (meses de Mayo, Junio, Julio, Agosto), lo cual genera
errores en el proceso por falta de un adecuado entrenamiento, se propone un
Programa de Capacitacién sobre las herramientas de Lean Manufacturing
(Manufactura Esbelta) . En Tabla adjunta se muestra el programa de actividades,
indicando las Estrategias, Dimensiones, Areas, Prop6sito. Se muestra en Anexo
2 el Plan completo con su fundamentacion. Este Programa incluye la evaluacion

y seguimiento del entrenamiento del personal.
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Tabla N° Programa de Actividades: Capacitacion Lean Manufacturing.

CAMPANA DE PALTAS:

Duracién: Del 01 de mayo al 31 de julio del 2017

ESTRATEGIAS DIMENSION AREAS!? ¢ QUE BUSCAMOS? RECURSOS FECHAS? EVALUACION
e Que el personal evite, detecte, 10 papelotes
Recepcion de la corrija errores y defectos a tiempo. Cuadro matriz Aplicacion de
1. JJJidokall e Correccionde materia prima; Cinta adhesiva. 08 y 15 de cuestionario
defectos. Equipo multimedia. mayo sobre
Almacenamiento y productividad.
reposo de la
materia prima, | ® Que el personal efectivice las 10 papelotes
lanzado de materia practica de comunicacién Cinta adhesiva. Guia de
N mediante el control visual e Plumones. P
2 “Andon” e Control visual. prima; ident.ifique a.nomall'as v Pizarra. Osjﬁrﬁ de Ot;iirr\;acl:éon
Lavado y despilfarros a tiempo. Ademas, Equipo multimedia. capacitacion.
desinfeccion, que todos tengan una vision clara
aplicacion del de los objetivos.
fungicida, secado; e Quelos trabajadores identifiquen 10 papelotes
sus problemas y pongan en Cinta adhesiva. Guia de
s “Poka Yoke” « Seguridad Seleccion, préctic.a estrateg.ias para P!umones. 03 de julio Observacion
calibrado, garantizar la seguridad en los Pizarra. sobre la
etiquetado; trabajadores evitando accidentes Equipo multimedia. capacitacion.
en el drea de trabajo.
Empaque, e Que el personal sereconozca como 10 papelotes )
. codificado, una masa trabajadora flexiblea los Cinta adhesiva. Guia d?,
4. “Kaisen” ¢ .Camblo.e, Paletizado y cambios einnovaciones continuas Plumones. 17 de julio Obsenacion
innovacion. trazabilidad. que genere |la empresa. Pizarra. sobre la

Equipo multimedia.

capacitacion.

Nota': Las dreas de trabajo se han agrupado segtin su afinidad.
Nota?: Las fechas son flexibles de acuerdo a la disponibilidad del tiempo para capacitara la mayor parte del personal.

Fuente: Elaboracién Propia.
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02.Elaborar Cartillas de Identificacibn e implementar Sistema de

Codificacion

Con el propésito de asegurar la eficiencia del método a “prueba de errores”, es
conveniente generar desde el punto de vista productivo la elaboracion de
Cartillas de Identificacion e Implementar un Sistema de Codificacion, las cuales
generaran evitar el error en la identificacion y la codificacion de productos,

reduciendo o eliminando demoraras y retrabajos en la linea de procesos.

- Denominacién: Cartilla de empaque de Calibracién de Paltas

- Ubicacién: Zona de Calibracion

- Procesos: Calibracion.

- Objetivo: Tener definido los diferentes Calibres de la Palta Hass

para su destino.
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-  Denominacion: Cartilla de Codificacién Sistema Sinclear

- Ubicacion: Zona de Empaque
- Procesos: Empaque
- Obijetivo: Tener definido los diferentes destinos vy

representacion de la codificacién de Etiquetas al igual que los calibres de
la Palta Hass para su destino.

Implementacion Sistema de Codificacion Sinclear:
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3.3.5 Evaluacion después de la

metodologia de las 5”S”..

Para la evaluacion de las 5S se evalud con la auditoria de las 5 “S”, la misma

ponderacidn para analizar si el punto actual es el mejor que el puntaje inicial,

esto se representa a continuacion.

A continuacion se puede observar los resultados obtenidos por cada “S” y el

puntaje total de la auditoria después de la implementacion de esta

herramienta en la empresa.

implementacién

de

HOJA DE AUDITORIA PARAS5 S
Evaluador: Zare Narvaez Roberto Area: Produccién
Puntaje: 3.48/4 Fecha: 11/18/17
0=Muy mal 1=Mal 2=Bueno 3=Muybueno 4=Excelente Puntaje
N° Clasificacion Eliminar el desorden, clasificar lo que no es necesario 18
Articulos Observados Descripcion
1 Materiales o partes Materiales o partes en exceso de inventario o en proceso 3
2 Magquinaria y equipo Existencia innecesaria alrededor 4
3 Utillaje, herramienta, etc. Existencia innecesaria alrededor 4
4 Control visual Existencia o no de control visual 4
5 Estandares escritos Tiene establecido los estandares para 55 3
Orden Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar 19
6 Indicadores de lugar Existen areas de almacenaje marcadas 4
7 Indicadores de articulos Demarcacion de los articulos, lugares 4
8 Indicadores de Cantidad Estan identificados maximos y minimos 4
9 Vias de acceso e inventario en proceso Estan identificados lineas de acceso y areas de almacenaje 4
10 |Utillaje, herramienta, etc. Existe un lugar claramente identificado 3
Limpieza Inspeccion a través de la limpieza 18
11 |Pisos Estan los pisos libres de basura, agua, aceite, etc. 3
12 |Maquinas Estdn las maquinas libres de objetos y aceites 4
13 |Limpieza e inspeccidn Realiza inspeccion de equipos junto con mantenimiento 3
14 |Responsable de limpieza Existe personal responsable de verificar esto 4
15 |Habito de limpieza Operador limpia piso y maquina regularmente 4
Estandarizacion Inspeccion a través de la limpieza 19
16 |Notas de mejoramiento Se genera notas de mejoramiento regularmente 4
17 |ldeas de mejoramiento Se han implementado ideas de mejora 4
18 |Procedimientos claves Se usa procedimientos escritos, claros y actuales 4
19 |Plan de mejoramiento Se tiene un plan futuro de mejora para el drea 4
20 |Las primeras 3S Estan las primeras 3S mantenidas 3
Disciplina Mantener la disciplina a través de todo el sistema y atarse a las reglas 14
21 |Entrenamiento Son conocidos los procedimientos estandares 3
22 |Herramientasy partes Son almacenados correctamente 3
23 |Control de stock Han iniciado un control de stock 3
24 | Procedimientos claves Estan al dia y son regularmente revisados 3
25 |Descripcion del cargo Estan al dia y son regularmente revisados 2
PUNTOS EVALUDOS 100
5s Puntaje Total puntos
L . Puntaje en porcentaje % PUNTAJE AUDITORIA
Clasificacion 3.6 18
Orden 3.8 19
Limpieza 3.6 18
Estandarizacion 3.8 19 88% 3.52
Disciplina 2.8 14
88

Fuente: Elaboracién propia
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Interpretacion: se puede observar un puntaje de 3.52 sobre la ponderacién, lo
cual representa un considerable aumento en el puntaje que se puede ubicar

entre muy bueno y excelente.

De igual forma se puede observar 87 puntos sobre 100 puntos evaluados y

obtenemos un 87% de la auditoria de las 5S

Luego en la figura mostrada a continuacion en el que se establece una
comparacion entre los puntajes obtenidos en las 5S evaluadas después de la

implementacion.

3.4. Nivel de productividad de la empresa agroindustrial Camposol, mes
de Agosto 2017.
Tabla 2.

Niveles de productividad del area de frutas frescas después de aplicar el
plan de mejora con manufactura esbelta en la empresa agroindustrial de La
Libertad, 2017.

) o Exceso de .
Transporte Inventario Movimiento Espera » Correccion
produccion

N° % N° % N° % N° % N° % N° %

Deficiente 7 4.6 3 2.0 5 3.3 7 4.6 6 3.9 6 3.9
Regular 108 70.6 90 58.8 97 634 92 60.1 95 621 97 63.4
Optimo 38 248 60 39.2 51 333 54 353 52 34.0 50 32.7
Total 153 100 153 100 153 100 153 100 153 100 153 100

De la tabla 2, se puede apreciar que en todas las areas o actividades de
producciéon de frutas frescas, después de la aplicacion del plan de mejora, la
mayoria indica tener un nivel de productividad regular, sin embargo aumentaron
los porcentajes en los niveles 6ptimos de productividad; encontrandose en el

area de transporte 70.6% con productividad regular y el 24.8% refleja
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]oroductividad optima; en el area de inventario se encontré al 58.8% con
productividad regular y el 39.2% con productividad 6ptima; en el area de
movimiento el 63.4% refleja productividad regular y el 33.3% productividad
optima; en el area de espera el 60.1% refleja productividad regular y el 35.3%
refleja productividad 6ptima; en el &rea de exceso de produccion, se encontro al
62.1% con productividad regular y el 34% con productividad éptima; en el area
de correccion el 63.4% refleja productividad regular y s6lo el 32.7% productividad

Optima.

Gréfico 2.

Niveles de productividad del area de frutas frescas después de aplicar el
plan de mejora con manufactura esbelta en la empresa agroindustrial de La
Libertad, 2017.

70.6
5.8 63.4 60.1 62.1 63.4
9.2
333 3.3 4.0 32.7
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4.6 2.0 3.3 4.6 3.9 3.9

Transporte Inventario Movimiento Espera Excesode  Correccion
produccion
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Tabla 3.

Estadisticos descriptivos de productividad del area de frutas frescas antes
y después de aplicar el plan de mejora con manufactura esbelta en la

empresa agroindustrial de La Libertad, 2017.

) o Exceso de »
Transporte Inventario Movimiento Espera L Correccion
produccién

Pre Pos Pre Pos Pre Pos Pre Pos Pre Pos Pre Pos

test test test test test test test test test test test test

Promedio 13.46 16.53 14.38 17.67 14.47 17.33 141 1742 1437 17.32 14.18 17.35

D.E 297 329 311 307 34 303 334 301 332 301 31 291
Min 7 8 8 10 8 10 8 10 7 9 8 10
Max 22 24 23 25 24 25 23 25 24 25 23 25

De la tabla 3, se puede observar que los puntajes obtenidos, en el pos test de
productividad aumentaron con respecto a los resultados obtenidos en el pre test,
observandose en transporte que el puntaje promedio del pre test fue de 13.46
puntos con una variacion de + 2.97 puntos, aumentando en el pos test a 16.53
con una variacion de +3.29; en el area de inventario ,el puntaje promedio del pre
test fue de 14.38 puntos con una variacion de + 3.11 puntos, aumentando en el
pos testa 17.67 con una variacion de +3.07; en el area de movimiento, el puntaje
promedio del pre test fue de 14.47 puntos con una variacién de + 3.4 puntos
aumentando en el pos test a 17.33 con una variacion de £3.03; en el area de
espera, el puntaje promedio del pre test fue de 14.1 puntos con una variacion
de + 3.34 puntos aumentando en el pos test a 17.42 con una variacion de +3.01;
en el area de exceso de produccidn, el puntaje promedio del pre test fue de 14.37
puntos con una variacion de + 3.32 puntos aumentando en el pos test a 17.32
con una variacién de +3.01; en el area de correccion, el puntaje promedio del pre
test fue de 14.18 puntos con una variacion de + 3.1 puntos aumentando en el

pos test a 17.35 con una variacion de +2.91 puntos.
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3.5. Comprobacién de la prueba hipotesis estadistica sobre el incremento de

la produccion.

PRUEBA DE HIPOTESIS

Tabla 4.

Prueba T- Student para evaluar diferencias significativas antes y después
de aplicar el plan de mejora con manufactura esbelta en la empresa
agroindustrial de La Libertad, 2017.

Diferencias emparejadas

Desviacion  Media de error

Media estandar estandar T Gl Sig. (bilateral)

Trasporte pre - pos -3,09211 451979 ,36660 -8,434 151 ,000
Inventario pre - pos -3,30921 4,39782 35671 -9,277 151 ,000
Movimiento pre - pos -2,88158 4,60483 ,37350 -7,715 151 ,000
Espera pre - pos -3,34211 4,03315 32713 -10,216 151 ,000
Exceso de

pre -pos  -2,97368 437171 ,35459 -8,386 151 ,000
produccion
Correccién pre - pos -3,19079 4,05056 32854 -9,712 151 ,000

De la tabla 4, se puede observar que en todas las areas o actividades de
produccion, existe diferencias significativas, en los resultados obtenidos antes y
después de la aplicacion del plan de mejora; obteniéndose en transporte una
diferencia de 3.09 puntos con una T- Student de -8.434 y una significancia de
0.000 (p<0.05), lo que nos indica que el plan de mejora aumenta
significativamente el nivel de produccién en esta actividad; en inventario se

obtuvo una diferencia de 3.31 puntos con una T- Student de -9.277 y una
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osignificancia de 0.000 (p<0.05), lo que nos indica que el plan de mejora aumenta
significativamente el nivel de produccion en esta actividad; en el area de
movimiento se obtuvo una diferencia de 2.88 puntos con una T- Student de -
7.715 y una significancia de 0.000 (p<0.05), lo que nos indica que el plan de
mejora aumenta significativamente el nivel de produccion en esta actividad; en
el area de espera se obtuvo una diferencia de 3.34 puntos con una T- Student
de -10.216 y una significancia de 0.000 (p<0.05), lo que nos indica que el plan
de mejora aumenta significativamente el nivel de produccién en esta actividad;
en el &rea de exceso de produccion se obtuvo una diferencia de 2.97 puntos con
una T- Student de -8.386 y una significancia de 0.000 (p<0.05), lo que nos indica
que el plan de mejora aumenta significativamente el nivel de produccion en esta
actividad; por ultimo en area de correccion se obtuvo una diferencia de 3.19
puntos con una T- Student de -9.712 y una significancia de 0.000 (p<0.05), lo
gue nos indica que el plan de mejora aumenta significativamente el nivel de
produccion en esta actividad.

Toma de decision.

Como los resultados obtenidos entre antes y después de la aplicacion del
plan de mejora son diferencialmente significativos se comprueba la

hipotesis de investigacion.
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DISCUSION DE RESULTADOS
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DISCUSION DE RESULTADOS

Para determinar los niveles de productividad del area de frutas frescas se
encontrd niveles deficientes de productividad en todas las dimensiones:
22.2 % Transporte, 13.1 % en Inventarios, 16.3 % Movimientos, 19.6%
Espera, 17,0 % utilizandose como instrumento a la encuesta. En el caso
de Palacios Condor, Rosmeri encontré una productividad inicial de 82%
usando como instrumento la hoja de registro. La productividad es la
capacidad de algo o alguien para producir, ser Uutil y provechoso. Siempre
que se pronuncia la palabra se estd dando cuenta de la cualidad de
productivo que presenta algo (METAL ACTUAL, 2012).

Al analizar los procesos del area de frutas frescas antes de aplicar el plan
de mejora con manufactura esbelta se aplicé el Diagrama Causa Efecto
identificAndose 13 causas y aplicando el diagrama de Pareto se
determinaron 6 causas como principales a partir de la cual se realizaron
las mejoras respectivas. Estos instrumentos usados concuerdan con la
investigacion realizada por Saavedra La Torre siguiendo el mismo
procedimiento. El Diagrama Causa-Efecto es llamado usualmente
Diagrama de "Ishikawa" permite identificar causas para mejorar el control
de la calidad (Ramirez, 2012)

En lo referente al plan de mejora con manufactura, en las dimensiones de
transporte, inventario, movimiento, tiempo de espera, exceso de
produccién y la correccion de defectos, del area de frutas frescas se
aplicaron las técnicas e instrumentos propuestos por la metodologia
siendo las principales las 5s y Poke Yoke. Esto concuerda con la
investigacion de Rosado Miranda quien aplico las 5s como parte de la
propuesta de las metodologias esbeltas. son varias herramientas que
ayudan a eliminar todas las operaciones que no le agregan valor al
producto, servicio y a los procesos, aumentando el valor de cada actividad

realizada y eliminando lo que no se requiere. Es decir, reducir
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desperdicios e incrementar las operaciones de productividad.
(RODRIGUEZ, 2009)

Al analizar las cifras de productividad del afio 2016 con la presente
actividad econdémica, afio 2017, se comprueba que hubo incremento en
transporte de 3.29; en el area de inventario 3.07; en el area de movimiento
de 3.03. Esta mejora también lo experimenta Bravo Indacochea quien
logra una mejora significativa de 9.87% en la productividad. La
productividad es la capacidad de algo o alguien para producir, ser Util y
provechoso. Siempre que se pronuncia la palabra se estd dando cuenta
de la cualidad de productivo que presenta algo (METAL ACTUAL, 2012).
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CONCLUSIONES

78



CONCLUSIONES

Los niveles de productividad del area de frutas frescas antes de aplicar el
plan de mejora con manufactura esbelta, es regular, reflejandose este

nivel en todas las actividades produccion.

Los niveles de productividad del area de frutas frescas después de aplicar
el plan de mejora con manufactura esbelta, sigue siendo en la mayoria de
nivel regular, sin embargo aumentaron los porcentajes de los niveles
optimos de productividad; reflejandose con nivel 6ptimo en transporte
24.8%, en inventario 39.2%, en movimiento el 33.3%, en espera 35.3%,
en el area de exceso de produccion 34% y en el area de correccion el

32.7% muestra productividad 6ptima.

El plan de mejora con manufactura esbelta mejora significativamente los
niveles de productividad, en las dimensiones de transporte, inventario,
movimiento, tiempo de espera, exceso de produccion y la correccién de
defectos, del area de frutas frescas después de aplicar el plan de mejora
con manufactura esbelta, observandose que hubo un aumento
significativo en los puntajes del pre test al pos test, en cada una de las
dimensiones de produccion, verificAndose ademas un nivel de
significancia de 0.00 (p<0.05), lo que nos indica que el plan de mejora el

nivel de productividad.

Al analizar las cifras de productividad del afio 2016 con la presente
actividad econdmica, afio 2017, se comprueba que hubo incremento en la

produccion.
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V1.

RECOMENDACIONES

Se recomienda el presente trabajo a

1. Cabe la recomendacion especial a los gerentes de produccién de la

empresa de Camposol recoger los resultados de la presente
investigacion y seguir implementando el plan de mejora con
manufactura esbelta para incrementar la produccion de las campafias
de procesamiento de frutas y otros en las diversas areas de la

empresa.

A los ingenieros y administradores a cargo del area de frutas frescas,
revisar los resultados iniciales y comparados entre la produccion del
afio 2017 y el presente para prevenir acciones de desperdicio en las

areas de trabajo aplicando las metodologias de manufactura esbelta.

Al personal profesional, considerar que la continua capacitacion del
personal contribuye a la efectividad del trabajo en términos de
colaboraciony participacion en las decisiones de la empresa. Por otro
lado, es importante escuchar las demandas y sugerencias del
personal para dotarles de estrategias de trabajo en pro de la misiény
vision de la empresa. En resumen, un personal capacitado genera
empleabilidad, incrementa la cultura de trabajo, fortalece los vasos
comunicantes de informacion, etc. que se pueden ver reforzados por

control visual.
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ANEXOC

C1. MATRIZ DE VALIDACION DE INSTRUMENTO

NOMBRE DEL INSTRUMENTO:

GUIA DE OBSERVACION SOBRE LA PRODUCTIVIDAD
CON MANUFACTURA ESBELTA (PRO-MAN)

OBJETIVO: Medir los niveles de productividad del area de frutas

frescas en la empresa agroindustrial de la Libertad, 2017.
AREA . Area de produccion de frutas frescas: paltas.
DIRIGIDO A: Trabajadores del area de frutas frescas de la empresa.
APELLIDOS Y NOMBRES DEL EVALUADOR:

Ing. Carmen Saldafna
GRADO ACADEMICO:

Magister en

VALORACION:

BAJO MEDIO ALTO

FIRMA DEL INGENIERO EVALUADOR

FICHA TECNICA DE LA GUIA DE OBSERVACION SOBRE LA
PRODUCTIVIDAD CON MANUFACTURA ESBELTA (PRO-MAN)
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. Nombre:

Guia de observacion sobre la productividad con manufactura esbelta

(Lean manufacturing)

. Autor :

Roberto Zare Narvaez.
. Ambito de aplicacion :

Sector agroindustrial

. Validez :

El proceso de validez se realizd mediante juicio de expertos. Fue
consultado y revisado por ingenieros expertos en produccion y

operaciones para mejorar su pertinencia, congruencia y consistencia.

. Confiabilidad :

Asimismo, el proceso de confiabilidad se realizd6 por el método de
consistencia interna, empleando el coeficiente Alfa de Cronbach mediante
la una prueba piloto. En donde se evidencia un coeficiente de confiabilidad
mayor o igual a 0,8.

. Proposito :

Medir los niveles de productividad del area de frutas frescas en la empresa

agroindustrial de la Libertad, 2017.

. Usuarios:

Trabajadores del area de frutas frescas de la empresa.

. Formade aplicacion :

Individual

. Duracion:

20 minutos aproximadamente.

10.Puntuacion:

La puntuacion se distribuye en tres niveles:
Deficiente 30-70, Regular 71-110 y Optimo 111-150.
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C.2. GUIA DE OBSERVACION SOBRE LA PRODUCTIVIDAD

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

GUIA DE OBSERVACION SOBRE LA PRODUCTIVIDAD CON
MANUFACTURA ESBELTA (PRO-MAN)

Autor: Zare Narvaez, Roberto basado en la teoria de Tipos de desperdicio.

INSTRUCCIONES

El presente cuestionario tiene como finalidad recopilar informacién sobre las actividades de
produccion en su area de trabajo, sin ningun efecto evaluativo para el trabajador. Por ello, se debe
marcar con honestidad alos siguientes planteamientos de la guia, marcando con una Xla opciéndel

casillero que mejor refleje las acciones de trabajo en el area.

Area de trabajo:

Valoracién: 1: Muy pobre; 2: Pobre; 3: Aceptable; 4: Bueno; 5: Muy bueno.

Si no se entiende alguna de las cuestiones, consulte con el ingeniero de planta.

l.- TRANSPORTE

N° Item 1]12(31]4]5

1 | Eltrasporte de los contenedores es seguro.

2 | Los montecargas estan operativos

3 | Los contenedores cumplen las medidas sanitarias.

4 | Los montecargas son suficientes

5 | El personallleva los productos a los palletes en forma correcta.

Il.- INVENTARIO

N° item 1|23 |[4a]s

1 | Elempaque es el adecuado para su almacenamiento

2 | Tarjetas cardexson actualizadas.

3 | Elsistema de salida de productos es el indicado.

4 | Laubicacion de los productos es organizado segun su variedad.

5 El inventario esta actualizado con el almacén.

lll.- MOVIMIENTO

N° Item 112314 ]5

1 | Eltraslado de las cajas a la empacadora
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2 | Elprocedimiento de la caja a la faja transportadora.
3 | Lacalibraciéon de las paltas
4 | Eletiquetado de los productos
5 | Elapilado de los productos, el flejado y el traslado a almacén.
IV.- ESPERA
N° Item
1 | Los contenedores salen a tiempo.
2 | Laverificaciéon de los contenedores por SENASA es rapida.
3 | Los contenedores llegan a tiempo para su utilidad.
4 | Los problemas se solucionan con rapidez.
5 | Existe ausentismo de personal.
V.- EXCESO DE PRODUCCION

N° item
1 | Laeficacia del nuevo personal
2 | Existen sobrantes de paletas
3 | Existen sobrantes de paltas.
4 | Eltiempo de vida util de las paltas sobrantes
5 | Busquedayproceso de nuevos clientes

VI.- CORRECCION.
N° item
1 | Eletiquetado es rapido y eficiente.
2 | Las tarjetas de registro de pallete son pertinentes.
3 | Laubicacién del paletizado es el sefializado.
4 | El personal conoce los cddigos de etiquetado
5 | Se cumple la produccion kilos/hora por cada operario.
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Cero defectos, Menores costos y
mejor calidad capacidad mds elevada
Beneficios »|  Cero danos, se mejora
de las 58 la seguridad
y . :
‘ Cero averias, mejor
Cero quejas, mantenimiento
aumenta
la confianza
Cero tiempos de cambios de (tiles,
se mejora la diversificacion
de productos

Figura 2: Beneficios de las 5s

Fuente: Manual parala implementacion del justo a tiempo-Hiroyuki Hirano

TARJETA ROJA

NOMERE DEL ARTICULD
CATEGORIA 1. Maquinaria £, Producto terminado
2. Accesorios v herramientas | 7. Equipo de oficina
3, Equipo de medicidn & Limpieza
4. Materia Prima
5. Inventirio &n procesd
FECHA Localizaeifn Cantidad Valor
RAZON 1 Nose necesita 5. Contaminante
2. Defectuoso . (ros
3, Material de desperdicio
4. Usny deseonocida
ELABORADA POR Departamento
FORMA DE DESECHO | 1. Tirar 5. Otros
2. Vender
3. Mover a otro almacén
4. Devolucion provesdor
FECHA DESCHECHO

Figura 3: Tarjeta Roja-1S

Fuente: Lean Manufacturing Conceptos, Técnicas e implementacion
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minar
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Identificar los Definir métodos
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F de cada puesio
Marcar dress Aplicar el méo- F l:
enel suelopars| |Limplarperis-| | dogeneralen ﬂz“‘““’
elementos y dicamente todos los puestos b par
en el lugar de sctividad el que hagan orden
trabajo w impieza
Desarrollar un Actualizar la
Eluinprlos | (Pomesiodorion| |, pn e | | cotinderespect | |Sormackin aeke
elementos no articulos en su
meticaments fien por puesto OperirE cuan-
meceaacin S| - | ayer sl Snkio de trabajo do hay cambios
Verificar Verificar que Verificar siste- Verificar que Crear un siste-
periddicamen- | | haya *un lugar mAticamante eista un estin- ma de auditoria
te que no haya | | paracada cosa la limpieza de dar sctualizadao permanente de
elementos no ¥ cada cosa en los puestos de en cada puesto planta visual
NeCELarios s lugar™ trabajo de trabajo v 52

Figura 4: Filosofia 5’s
Fuente: Lean Solutions
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C3. FICHA DE REGISTROS DE ACTIVIDADES DEL MES DE ABRIL 2017

ABRIL

FICHA DE REGISTRO DE ACTIVIDADES
FECHA  +|KILOSEXP. |~*|MOD *|MOI |*|MODHR |*[MOIHR |*|Hr*Op  *|% MOI/Mi~ [PRODUCTIVIDA| ¥
01/04/2016 0.000 0.00% 0.00
02/04/2016 0.000 0.00% 0.00
03/04/2016 0.000 0.00% 0.00
04/04/2016 114460.60 166 38 11515 295( 1401000  2167% 8L.70
05/04/2016 128854.00 138 44 572 278 850.000  48.60% 151.59
06/04/2016 65883.60 118 Y] 472 262| 734000  55.51% 89.76
07/04/2016 110220.30 113 39| 705500  314.500[ 1020.000]  44.58% 108.06
08/04/2016 137433.30 112 41 818 380.5( 1198500  46.52% 114.67
09/04/2016 67098.76 111 41 450.50 284.14) 7346400  63.07% 91.34
10/04/2016 36461.20 124 41 306.25 7 553250  80.65% 65.90
11/04/2016 0.000 0.00% 0.00
12/04/2016 0.000 0.00% 0.00
13/04/2016 0.000 0.00% 0.00
14/04/2016 0.000 0.00% 0.00
15/04/2016 69701.20 125 41 899 333 1232000  37.04% 56.58
16/04/2016 40770.20 119 40 402.5 291 693500  72.30% 58.79
17/04/2016 0.00% 0.00
18/04/2016 120075.20 109 39 690 3285 1018500  47.61% 117.89
19/04/2016 109374.99 115 Y] 7115 358|  1075.500]  49.90% 101.70
20/04/2016 119893.31 120 43 716 353.82] 1069.820]  49.42% 112.07
21/04/2016 169827.90 119 {2 1085 379.08] 1464.080]  34.94% 116.00
22/04/2016 226094.97 119 440 1392.25 457.25| 1849.500]  32.84% 122.25
23/04/2016 195855.32 109 | 120632 436.64| 1642.960]  36.20% 11921
24/04/2016 78238.93 78 30 340.83 21472) 555550  63.00% 140.83
25/04/2016 106280.71 76 38 642 357 999.000f  55.61% 106.39
26/04/2016 185257.64 145 52 1263.5 4645  1728.000(  36.76% 107.21
27/04/2016 221278.99 156 54 1484.5 497.5|  1982.000{  33.51% 111.64
28/04/2016 218766.06 175 57| 1635.25 5325 2167.750[  32.56% 100.92
29/04/2016 275435.38 192 53 2064 5245( 25885001  25.41% 106.41
30/04/2016 229212.81 191 58|  1584.75 53L5[ 2116250  33.54% 108.31
0.000 0.00% 0.00
3026475.36| 2830.00] 961.00| 20599.15  8075.15| 28674.300]  39.20% 105.55

Fuente: Datos de la empresa.
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FICHA DE REGISTROS DE ACTIVIDADES DEL MES DE MAYO 2017

MAYO
FICHA DE REGISTRO DE ACTIVIDADES

FECHA | v|KILOSEXP. |*[MOD |*|MOI |*|MODHR +[MOIHR *|Hr*Op (% MOI/Mi~|PRODUCTIVIDAD  +
01/05/2016 105574.01 95 39 768.83 369 1137.830 48.00% 92.79
02/05/2016 174341.25 120 44 1075 414]  1489.000 38.51% 117.09
03/05/2016 276809.11 235 56 2005.5 533.5[ 2539.000 26.60% 109.02
04/05/2016 291764.87 227 60 2063 551f  2614.000 26.71% 111.62
05/05/2016 27236631 227 56 1953.5 509|  2462.500 26.06% 110.61
06/05/2016 238515.60 225 51 2021.5 473|  2494.500 23.40% 95.62
07/05/2016 321367.36 212 53] 2079.680]  508.990| 2588.670 24.47% 124.14
08/05/2016 139782.41 110 36 1246.5 4045 1651.000 32.45% 84.67
09/05/2016 129264.08 119 451 1022.90 4075  1430.400 39.84% 90.37
10/05/2016 261200.08 227 59 1969 542 2511.000 27.53% 104.02
11/05/2016 279029.10 232 55 2187.4 519|  2706.400 23.73% 103.10
12/05/2016 327864.07 23 59 2196.5 601f 2797500 27.36% 117.20
13/05/2016 295308.68 21 60|  201L.75 589.25[  2601.000 29.29% 113.54
14/05/2016 335920.78 225 66|  2265.14 647.82|  2912.960 28.60% 115.32
15/05/2016 170346.71 109 46 945.54 426.62[ 1372160 45.12% 124.14
16/05/2016 147271.11 115 52 987.23 468.9]  1456.130 47.50% 101.14
17/05/2016 29372157 235 76 1997.5 689|  2686.500 34.49% 109.33
18/05/2016 296271.90 239 75| 204572 670.63|  2716.350 32.78% 109.07
19/05/2016 254509.60 234 70 2007.5 678.6]  2686.100 33.80% 94.75
20/05/2016 316271.94 240 68 2216.5 631.5[  2848.000 28.49% 111.05
21/05/2016 277375.65 233 68|  2009.25 648.25  2657.500 32.26% 104.37
22/05/2016 157086.94 113 52 920.18 507.74]  1427.920 55.18% 110.01
23/05/2016 135542.43 112 53 962.9 4895  1452.400 50.84% 93.32
24/05/2016 319163.01 257 43 22175 54075  2758.250 24.39% 115.71
25/05/2016 347647.49 247 65  2199.25 600.16]  2799.410 27.29% 124.19
26/05/2016 326845.47 243 63 2163.5 588.08]  2751.580 27.18% 118.78
27/05/2016 337096.91 235 70 2175.5 64475  2820.250 29.64% 119.53
28/05/2016 304899.87 227 70| 1929.22 620.57|  2549.790 32.17% 119.58
29/05/2016 134100.32 129 49 793.91 43099  1224.900 54.29% 109.48
30/05/2016 148371.68 101 54 897.5 487)  1384.500 54.26% 107.17
31/05/2016 311006.19 23 72) 193412 661.8]  2595.920 34.22% 119.81
7726636.49| 5990.00| 1790.00]  53269.02|  16854.40| 70123.420 31.64% 110.19

Fuente: Datos de la Empresa
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FICHA DE REGISTROS DE ACTIVIDADES DEL MES DE JUNIO 2017

JUNIO
FICHA DE REGISTRO DE ACTIVIDADES

FECHA |~ |KILOSEXP. |*|MOD |v|MOI |*|MODHR |*|MOIHR |~|Hr*Op |~ |% MOI/M(~|PRODUCTIVIDAD |+
01/06/2016 359158.91 231 73 2256.48 7145 2970.980 31.66% 120.89
02/06/2016 318781.35 217 73 2008.08 690.5]  2698.580 34.39% 118.13
03/06/2016 353580.60 209 60 2109.5 59175  2701.250 28.05% 130.90
04/06/2016 354656.35 205 55 2084.75 5395  2624.250 25.88% 135.15
05/06/2016 132503.51 9% 36 770.25 322 1092.250 41.80% 121.31
06/06/2016 131235.69 103 52 903 483 1386.000 53.49% 94.69
07/06/2016 314281.40 208 63|  2015.650 603.760  2619.410 29.95% 119.98
08/06/2016 323208.06 220 61 2111 585 2696.000 27.711% 119.88
09/06/2016 317088.77 219 61 2025.46 569.14|  2594.600 28.10% 122.21
10/06/2016 274818.57 229 63 1990 582  2572.000 29.25% 106.85
11/06/2016 326545.87 218 63 2149.1 599.3|  2748.400 27.89% 118.81
12/06/2016 62441.68 108 43 327.84 341.12 668.960]  104.05% 93.34
13/06/2016 153929.89 107 52 1018.5 504  1522.500 49.48% 101.10
14/06/2016 315983.89 216 63 1877 603[  2480.000 32.13% 127.41
15/06/2016 331434.17 204 63 1758.75 578  2336.750 32.86% 141.84
16/06/2016 190220.90 201 57 1421 500.5[ 1921.500 35.22% 99.00
17/06/2016 334585.37 204 61 1988.94 605.25  2594.190 30.43% 128.97
18/06/2016 297243.54 191 54 1859.5 514  2373.500 27.64% 125.23
19/06/2016 109352.75 95 36 574.37 325.9 900.360 56.76% 121.45
20/06/2016 126063.58 109 48 953.74 4411 1394.740 46.24% 90.39
21/06/2016 303713.71 210 57 1925.66 612.25  2537.910 31.79% 119.67
22/06/2016 322205.85 206 62 1939.5 582(  2521.500 30.01% 127.78
23/06/2016 375253.93 207 59 2159.18 597.28|  2756.460 27.66% 136.14
24/06/2016 340017.37 188 56 1960.66 522  2482.660 26.62% 136.96
25/06/2016 305609.65 196 64 1889.32 5985 2487.820 31.68% 122.84
26/06/2016 153211.12 9% 45 1087.8 4585  1546.300 42.15% 99.08
27/06/2016 177699.96 113 53 985.69 47475  1460.440 48.16% 121.68
28/06/2016 291515.34 215 65 1890.84 582.35| 2473.190 30.80% 117.87
29/06/2016 357966.25 221 66 2047.27 591.89|  2639.160 28.91% 135.64
30/06/2016 328911.14 212 63 2022.75 567.25{  2590.000 28.04% 126.99
0.000 0.00% 0.00
Total Product) ~ 8083219.14] 5454.00] 1727.00] 50111.58| 16280.08| 66391.660 32.49% 121.75

Fuente: Datos de la Empresa
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FICHA DE REGISTROS DE ACTIVIDADES DEL MES DE JULIO 2017

JULIO
FICHA DE REGISTRO DE ACTIVIDADES

FECHA |~ |KILOSEXP. *|MOD |*|MOI | *|MODHR *[MOIHR '~ [Hr*Op | *|%MOI/M(~|PRODUCTIVIDAD |~
01/07/2016 338965.80 209 60|  1839.37 538.67( 2378040  29.29% 142.54
02/07/2016 326351.00] 206 57 1963.55 S517.75[ 2481300  26.37% 131.52
03/07/2016 78382.24 97 40 471.16 315.25|  786.410]  66.91% 99.67
04/07/2016 155199.62 m 47| 1004.66 454.6]  1459.260(  45.25% 106.36
05/07/2016 31433080 208 60 1850.5 567.16]  2417.660]  30.65% 130.01
06/07/2016 344943.61 207 55 1851.08 5261 2377.080]  28.42% 145.11
07/07/2016 29899260 213 58| 1871.080|  55L1.690[ 2422.770|  29.49% 123.41
08/07/2016 296833.89 210 59 191751 565 24825101  29.47% 119.57
09/07/2016 296833.89 207 58 185050 547.34) 2397.840]  29.58% 123.79
10/07/2016 48327.51 102 39 345.07 3165  66L570]  9L72% 73.05
11/07/2016 196269.24 135 411 125419 395.15( 1649.340  31.51% 119.00
12/07/2016 232794.16 138 40|  1346.69 388.75[ 1735.440)  28.87% 134.14
13/07/2016 188129.30 138 34 1212.02 321.85| 1533.870]  26.55% 122.65
14/07/2016 171239.64 129 37 1152.04 339.23] 1491.270]  29.45% 114.83
15/07/2016 157568.90 116 37 968.4 358.25[ 1326.650]  36.99% 118.77
16/07/2016 149654.60 115 26 881.61 232.22) 1113.830]  26.34% 134.36
17/07/2016 0.000 0.00% 0.00
18/07/2016 173222.20 il 3/ 1012.24 325.75] 1337.990]  32.18% 129.46
19/07/2016 184666.30 118 36 982.03 325.65| 1307.680]  33.16% 141.22
20/07/2016 201523.20 122 36| 103632 350.82[ 1387.140  33.85% 145.28
21/07/2016 203324.30 119 35| 1053.42 343.34) 1396.760]  32.59% 145.57
22/07/2016 178493.60 115 36 951.48 347.5( 1298980  36.52% 137.41
23/07/2016 111902.50 100 25 626.28 216  842.280|  34.49% 132.86
24/07/2016 0.000 0.00% 0.00
25/07/2016 143219.86 91 34 691.1 29151 982600  42.18% 145.76
26/07/2016 204231.28 92 411 1157.03 210.67)  1367.700 18.21% 149.32
27/07/2016 182983.96 98 35 930.24 341770 1272.010f  36.74% 143.85
28/07/2016 0.000 0.00% 0.00
29/07/2016 0.000 0.00% 0.00
30/07/2016 0.000 0.00% 0.00
31/07/2016 0.000 0.00% 0.00
5178383.99] 3517.00)1061.00|  30219.57]  9688.41 39907.980]  32.06% 129.76

Fuente: Datos de la Empresa
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ANEXO C4. DIAGRAMA DE ISHIKAWA

MAQUINARIA MEDIO AMBIENTE
Falta de

Mantenimiento - Desorden en el
“ preventivo area de trabajo

Almacenamiento
Paradasno  inadecuado

programadas Supervision
Falta de control == defiiente )
&= o No se da seguimiento a
No documentado gy Supervisado No se capacita al :::t:;s:‘lja;c;ones No Cor\cwencia
personal para I, de calidad
4mm Metodos de trabaje medit Falta de
no estandarizados capactacion

METODO DE TRABAIO MEDICION

MANO DE OBRA
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C5. MATRIZ DE PRIORIZACION DELAREA DE PRODUCCION

Matriz de priorizacién del area de produccién de la empresa Camposol S.A.

D CAUSAS DE LA BAJA PRODUCTIVIDAD DE OBSERVACIONES MENSUALES
LA EMPRESA 01 02 03 04 05 06 o7 08 09 | O10 |TOTAL
1 Inexistente Mantenimiento preventivo 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 10
2 Paradas no programadas 1 0 1 0 1 0 1 0 0 0 4
3 |Supervision Deficiente 1 0 0 0 0 0 0 2 0 0 3
4 |Desorden en el trabajo 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1
5 |Trabajos no estandarizados 1 1 1 0 0 0 0 1 1 1 6
6 |Falta de control 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1
7  |No se capacita al personal para medir 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1
No se da seguimiento a las desviaciones 1 0 o 1 1 0 o o o o 3
detectadas
9 |No conciencia de calidad 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 2
10 |Falta de capacitacion 1 1 1 0 0 0 0 1 1 0 5
11 Ng realizan medicion de sus procesos 1 0 0 0 0 0 0 1 o 1 3
(tiempos)
12 |Almacenamiento inadecuado 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 10
13 |Método de trabajo no documentado 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 10
Tabla N° 13

Fuente: Elaboracion Propia
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ANEXO 02

PLAN DE CAPACITACION: LEAN MANUFACTURING

DATOS GENERALES:

1.1 Empresa : Agroindustrial Camposol

1.2 Area : Frutas frescas

1.3 Secciones : Almacén, Lavado, Calibrado, Codificado, etc.
1.4 Horas semanales : 02 horas cada semana.

1.5 Ponentes : Zare Narvdez, Roberto y Ing. Jenny Lujan

1.6 Duracion :Inicio: 01-05-17 Término: 24 -07-17
FUNDAMENTACION

Las diferentes dreas de produccién de la empresaagroindustrial Camposol, se dedicaala
siembray exportacién de frutos frescos como: mango, palta, uva, mandarina y ardandano.
Entre ellos, la campafia de palta se inicia desde el mes de abril hasta fines de julio. Sin
embargo, laproduccién de esta campanase havisto en dificultades debido al reclutamiento
de nuevo personal que necesitaser capacitado en el dreay la preparacion técnicasufidente

para realizar las tareas.

Es preocupacién del personal encargado de la produccién orientar permanentementepara
poderresolverlos procesos generan contratiemposy desperdicios operativos en eldreade

trabajo que afectan la productividad.

El presente plan de capacitacidn, consiste en orientar al personal en las diversas
herramientas y estrategias de mejora que utilizalamanufacturaesbelta paraaumentarel
valor de cada actividad realizada. Entre ellas tenemos: El Jidoka, que sirve paradetectary
corregirerroresydefectosatiempo; el Andon o control visual que efectiviza las practicade
comunicacion mediante el control visual paraidentificaranomalias y despilfarros paraun
mayor control de los objetivos a alcanzar; el Poka Yoke que es un sistema paragarantizar
la seguridad en los trabajadores evitando accidentes en el dreade trabajo;y laestrate gia

Kaisen que sirve para generar el cambio y lainnovacién continuo.
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Entre las ventajas que se esperadesarrollar en el personal, se puede decir que permitira
incrementar la productividad, la reduccidon de quejas del cliente, reducir los costos de
manufactura, la reduccién de accidentes, mejorar los niveles de confianza de los
empleados, brindar un ambiente adecuado de trabajo, cambio de actitud de los

operadores, compartirexperienciay conocimientos, cumplimento de objetivos ometasde

produccidn.

Porlasrazones expuestas, el plan de trazabildad con manufactura esbelta ap untaamejorar
el transporte, el inventario, los movimientos, el tiempo de espera, el exceso de produccdn

y la correccion de defectos operativos en el drea de fruta fresca de la empresa

agroindustrial Camposol.

lll. ORGANIGRAMA GENERAL DE CAMPOSOL

TITULD: P— WERSION: 16
@ ORGANIGRAMA GENERAL DE CAMPOSOLFOODS C30L-GE00-006-CT ::z;i:f::ll‘hhe 2016

Auditoria Intarna
Marlo Carbalal

Adminlstracion y
Finanzas
M.C. Coumirier Gerancla Ganaral Garencls Genaral
CAMPC S0L CAMPO SOL
Ralaoo s can Franss Frutas & Vegetales Trading
i Compomtime Javiar Moralss LA Gomer

Taimangs o . )
i e nnllu.rm.
o Ealn Aranca

| I 1 1 [
z Garecia da uk Dhcra
- Tormbias Comersial -
Operacicnes N Mangs v it m | Carmral & Gamiwanz| Ve Lungeat Comarc
i b || || e | e
G hiyashim 2 e R Lanze
Leg itcn Parsanienia
narzogny | |
Gagtion y Loz AdminsEaatn
o Humano £ Lavmon
Guliermo Darmips!

G
E Mesan
Resursos Humans
¥ Admnistracin
5 .Ana

Lagal y
Azunioa Corporativos
Alﬁlmﬂm.ﬂmela R. Exciso
| WMarkstng, Caation
Com. y Sostenibllidad Humara
F. Camesalia AL Afering

Comunicacinas]
Capore e

Plangemlznto
Procasos y
Malora Confinua

A Orangs
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IV. ¢QUE SE ESPERA DE ESTE PROGRAMA?

Como objetivo general:

Capacitar al personal sobre las estrategias de manufactura esbelta para mejorar la

productividad de la empresa agroindustrial Camposol en la presente campafia 2017.

Objetivos especificos

1. Fortalecer en los operarios la practica de comportamientos de manufactura esbelta en la
produccion de la campafia de paltas del presente periodo 2017.

2. Concientizar al personal sobre las diferencias de hacer correctamente las cosas y hacer
las cosas correctas, en el momento correcto y el lugar correcto.

3. Promover mejoras de produccién relacionadas a las areas dimensionadas como:
transporte, inventario, movimiento, tiempo de espera, exceso de produccion yla correccién de

defectos en la empresa agroindustrial de la Libertad, 2017.
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V. ACTIVIDADES
5.1

Con los trabajadores del Area de Frutas frescas:

CAMPANA DE PALTAS: Duracion: Del 01 de mayo al 31 de julio
del 2017
2 DIMENS q ¢ QUE RECURSO FEC EVALU
ESTRATEGIAS ION AREAS BUSCAMOS? S HAS2 | ACION
e Que el personal| e 10
evite, detecte, papelotes Aplicacid
Corr corrija  errores y | e Cuadro pnlgacm
[ ] .
.9 ec defectos a tiempo. matriz 08y ©
5 »Jidoka” cion de . Cinta 15 de cuestiona
' defecto . rio sobre
adhesiva. mayo .
S. Recepcion ) productiv
q | * Equipo idad.
e multimedi
materia a
prima, e Que el personal| e 10
efectivice las papelotes
Qilérrﬁ((:)ena practica de | e Cinta
(0050 d)é comynicacic’)n adhesiva. Guia de
« Contro Iap materia mediante el control | e Plumones. 05y _Qbservac
“« » . visual e identifique | o Pizarra ion sobre
6. “Andon ! prima, anomalias y . 12 de la
i . e Equipo iuni )
visual. lanzado de despilfarros a i | UM capacitac
materia ' ’ multimedi )9
fima: tiempo. Ademaés, a ion.
prima, que todos tengan
una vision clara de
Lavado o
desin fecci()ﬁl los objetivos.
n e Que los | e 10
ablicacién Frabaj:a_dores papelotes
del identifiguen  sus | e Cinta
fungicida problemas y adhesiva. Cuia de
secado: ' pongan en practica | e Plumones. Observac
7. “Poka Yoke” e Seguri ’ estrategias  para | e Pizarra. 03 de | i6n sobre
' dad Seleccion, garantizar la| o Equipo julio Ia_
calibrado seguridad en los multimedi capacitac
etiquetad,cr trabajadores a. ion.
' evitando
accidentes en el
Ecr::jpi?iggg’o area de trabajo.
Paletizado Que el personal se | ¢ 10
y reconozcan como papelotes
trazabilida una masa | e Cinta Guia de
o Cambi |[q trabajadora flexible adhesiva. Observac
s oe a los cambios e | e Plumones | 17 de | i6n sobre
8. "Kaisen innova innovaciones . julio la
cion. continuas que | e Pizarra. capacitac
genere la empresa. | o Equipo ion.
multimedi
a.

Nota': Las areasde trabajo se han agrupado segun su afinidad.
Nota?: Las fechas son flexibles de acuerdo a la disponibilidad del tiempo para capacitar a la mayor

parte del personal.
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. METODOLOGIA

v' Se tendrd en cuenta las acciones de HACER CORRECTAMENTE LAS COSAS y HACER LAS
COSAS CORRECTAS

Expositiva y participativa.
Se organizan equipos de trabajo integrados de diferentes areas.
Participacion individual y grupal en talleres practicos.

AN

Il. RECURSOS
2.1 Humanos
v' Operarios
v' Especialista invitada Ing. Jenny Lujan

2.2 Materiales

v'  Libreta de apuntes
v' Papelotes y plumones
v" Videos sobre la produccién de paltas en otras empresas.
v' Equipos de audio y sonido
v' Cafién proyector.
v" El centro de recursos tecnoldgicos. Recursos humanos.
ll. EVALUACION
v' Se tomard en cuenta las opiniones y comentarios de los trabajadores durante los

talleres.
v' Cuestionario de entrada y salida respecto a las actividades de productividad.
v' Control estadistico de produccion de los meses de la campafia (Mayo, Junio y Julio)

ING. CARMEN SALDANA MENDOZA ROBERTO ZARE NARVAEZ
JEFE DE AREA TRABAJADOR/ESTUDIANTE

ANEXOS:



LEYENDAL: ..oottettesesusnsnas ses seenes sus sessas sns sesses avs sesses susss s snsses s snsses s sussns sese

LEYENDAL ..ooetoeerueseusenas ses seeres sen sasnas sns sssnss avs sasses ansss s anssns s ansses se susens ssae
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B2: Formato “lista de chequeo de orden y limpieza”.

HOJA DE AUDITORIA PARA 5 S

Evaluador:

Puntaje

Area: Producciéon

Fecha:

0= Muymal 1= Mal

2=Bueno 3= Muybueno 4= Excelente

N Eliminar el desorden, clasificar lo que no es
Clasificacion Puntaje
° necesario
Articulos Observados Descripcién

1 | Materiales o partes

Materiales o partes en excesode

inventariooen proceso

2 [ Maquinariay equipo

Existenciainnecesaria alrededor

Utillaje, herramienta,

etc.

Existenciainnecesaria alrededor

4 | Control visual

Existenciaonode control visual

5 | Estandares escritos

Tiene establecido los estandares

para 5S

Orden

Un lugar para cada cosa y cada cosa en su

lugar

6 | Indicadores de lugar

Existen dreas de almacenaje

marcadas

7 | Indicadores de articulos

Demarcacion de los articulos,

lugares
Indicadores de Estan identificados maximosy
8 Cantidad minimos
o Vias de acceso einventarioen Estan identificadoslineas de accesoy

proceso

areas de almacenaje

1| Utillaje, herramienta,

0| etc.

Existe unlugarclaramente

identificado

Limpieza

Inspeccion a través de la limpieza
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Estan los pisoslibres de basura,
Pisos
1 agua, aceite, etc.
1 Estan las maquinaslibres de objetos
Maquinas
2 y aceites
1 Realizainspeccion de equipos junto con
Limpiezae inspeccidn
3 mantenimiento
1| Responsable de Existe personal responsable de
4 [ limpieza verificaresto
1 Operadorlimpia pisoy maquina
Habito de limpieza
5 regularmente
Estandarizacion Inspeccion a través de la limpieza
1 Se generanotas de mejoramiento
Notas de mejoramiento
6 regularmente
1 Se han implementadoideasde
Ideas de mejoramiento
7 mejora
1 Se usa procedimientos escritos,
Procedimientos claves
8 claros y actuales
1 Setiene unplanfuturo de mejora
Plan de mejoramiento
9 para el area
2 Estdn las primeras 3S
Las primeras 3S
0 mantenidas
Mantener la disciplina a través de todo el
Disciplina
sistema y atarse a las reglas
2 Son conocidos los procedimientos
Entrenamiento
1 estdndares
2
Herramientasy partes Son almacenados correctamente
2
2
Control de stock Han iniciado un control de stock
3
2 Estan al diay sonregularmente
Procedimientos claves
4 revisados
2 Estan al diay sonregularmente
Descripciéndel cargo
5 revisados
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PUNTOS EVALUDOS

5s Puntaje

Total

puntos

Clasificacion

Puntaje en porcentaje %

PUNTAIJE
AUDITORIA

Orden

Limpieza

Estandarizacion

Disciplina

Fuente: Elaboracién propia
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