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RESUMEN

En la siguiente investigacion se detalla el proceso de encajonado de “naranjas”,
concluyendo que no existen buenas practicas en los procesos, conllevando a
inconvenientes en la calidad y la deficiente clasificacion por la parte operativa de

planta.

El objetivo primordial de la investigacion es elevar la produccion en el area de
envasado de la organizacion Prodesem S.A, mediante 2 herramientas del Lean
Manufacturing; el kaizen y las 5s.

Se ejecuta con el propdsito de poder alcanzar los objetivos de la organizacion, a través

de este método se podra establecer una cultura organizacional en los colaboradores.

De esta manera los procesos de produccion se cumpliran y en consecuencia se

obtendra mejores indicadores de gestion para tomar mejores decisiones.

Se inicié con el diagrama de Ishikawa y Pareto para poder observar los posibles

causales de los inconvenientes.

La investigacion integro 4 meses pre-test y 4 meses post-test.

Se finaliz6 la implementacion con 2 herramientas de Lean manufacturing el kaisen y
las 5s; permitiendo a la compafiia PRODESEM S.A optimice los atributos de los
productos en el proceso de encajonado de naranja, satisfaciendo de esta manera la

necesidad de los clientes.

Palabras clave: Lean Manufacturing, Productividad, Capacitacion, Efectividad, Mano
de obra.
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ABSTRACT

The following investigation will detail the boxing process for "oranges"”, it has been
concluded that there are no good practices in the processes, leading to quality
problems and poor classification by the operational part of the plant.

The primary objective of the research is to increase production in the packaging area
of the organization Prodesem S.A, through the 2 Lean manufacturing tools such as
kaizen and 5s.

It is executed with the purpose of being able to achieve the objectives of the
organization, through this method an organizational culture can be established in the
collaborators. In this way the production processes will be fulfilled and consequently
better management indicators will be obtained to take better decisions.

It started with the Ishikawa and Pareto diagram to be able to observe the possible

causes of the inconveniences.
The research will be carried out for 5 months pre-test and 5 months post-test.
The implementation was completed with 2 tools of Lean manufacturing 5s and kaisen

allowing the company PRODESEM S.A to optimize the attributes of the products in the

orange boxing process, thus satisfying the need of the customers.

Keywords: Lean Manufacturing, Productivity, Training, Effectiveness, Workforce
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.  INTRODUCCION

Actualmente los productores de naranjas de EE.UU y Brasil se recobran de un
malestar mortifero que extermind las frutas en todo el Continente Americano durante
los ultimos afios. Sin embargo, debido al incremento de la produccion los costos estan
bajando.

Diario Gestion (2019), Aumentan problemas para grandes productores de naranjas.

En su afan de contrarrestar el enverdecimiento de los citricos, los productores
reinvierten en arboles mas resistentes, con nutrientes, garantizando que los arboles
jovenes estén libres de enfermedades durante al menos dos afios. El efecto de la fruta
seria mas grande y un repunte de la cantidad de naranjas producidas.

Daniel Jacobs, (2021), “El enverdecimiento de los citricos se encuentra

fundamentalmente en todas las granjas de Florida.

Las exportaciones peruanas de naranja pasaron de ser apenas US$ 2.6 millones en
el 2015 a mas de US$ 8.3 millones en el 2019. Aunque se evidencia un incremento
sostenido de los envios del citrico de 28% en promedio cada afio, este no se compara
con el crecimiento de 57% que se alcanzara este afio. De acuerdo a las estimaciones
de FreshFruit Perd, al cierre del 2020, las exportaciones de naranja sumarian US$ 13
millones. El crecimiento de los envios ayudaria a que la naranja se posicione entre los
30 principales productos de la canasta agroexportadora peruana (en el 2019 ocupo el
puesto 36). Asimismo; la buena acogida que tiene en los principales mercados
internacionales permitira al Peru ingresar al Top de los 20 mas importantes

proveedores de esta fruta a nivel mundial (en el 2019 ocupo el puesto 26).

Figura 1. Comparacion de exportaciones 2019-2020
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https://gestion.pe/economia/son-frutas-peruanas-imponen-frio-invierno-ee-uu-258256-noticia/
https://gestion.pe/economia/japon-ofrece-pagar-mandarinas-peruanas-doble-precio-267944-noticia/

La exportacion de citricos en el Perd (mandarina, naranja, tangelo, toronja y limén)
lograrian este afio 200,000 toneladas, lo que representaria un incremento de 11%
frente a las 169.534 TN expedidas en el 2019.

Peru ocupa el cuarto lugar en las exportaciones de mandarinas a Brasil, teniendo

como proyeccion en el afio 2022 ingresar al mercado americano y europeo.

Moreiras O, Carbajal A, (2010). Las naranjas presentan en su composicién acidos
organicos, como el acido malico y el &cido citrico, que es el mas abundante. Este
ultimo es capaz de potenciar la accion de la vitamina C, favorecer la absorcion
intestinal del calcio, y facilitar la eliminacion de residuos téxicos del organismo, como

el acido urico.

Florida limited liability company. Oct 6, 2020. FAO: 80% de las naranjas del mundo se
usan para jugos y extractos

Lima es uno de los departamentos que producen mandarinas y naranjas, teniendo un

crecimiento productivo del 2017 a la actualidad del 11.4%y Ica con el 43.03%.

Figura N° 2: Evolucién de las exportaciones del Pert 2016- 2020
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La empresa “PRODESEM?”, es una empresa con 10 afos en el mercado nacional que
se dedica a brindar servicio de post-cosecha (desvernizado, pintado, lavado,
encerado, calibrado de naranjas, mandarinas y limén. También realiza exportacion de
naranjas tangelo y Washington, la empresa esta ubicada en el distrito de la Victoria,

en Lima.

La compafiia tiene dos lineas de produccion, donde laboran 24 personas en cada una
y en la parte administrativa 25 personas .La empresa procesa 355,562 Kg al mes,
contando con 25 clientes que permite obtener ingresos sélidos para las mejoras en

planta.

Para realizar un servicio 6ptimo dentro los estdndares de calidad, las maquinas de
produccién necesitan tener un mantenimiento preventivo y correctivo. Asimismo
contar con procedimientos de trabajo estandarizados en cada area de trabajo; A fin de
lograr reducir las horas hombre de trabajo y entregar buenos productos a los clientes.

De esta manera se va reducir los reclamos, pérdida de tiempo en los procesos de
produccion y productos en mal estado; generando un sobrecosto para la compaiiia,
disminuyendo la productividad en base a la capacidad econémica y mano de obra del

personal.

Dentro de la organizacién los problemas que existen debido a que no se implementa
un cronograma de capacitacion al personal, no existe un método de trabajo, sin
procedimientos en el espacio de envasado, carencia en la observacion de procesos y
un personal desmotivado, esto es debido a que no existe una implementacion del Lean
Manufacturing, representando una pérdida para la empresa en el tema de

productividad.

Analisis de la Identificacion del Problema

Debido a la problemética en la empresa Prodesem se establece como punto de
investigacion del presente trabajo al area de encajonado, realizando un Diagrama
Ishikawa mediante el cual se hace analisis de las causas y explicacion de los

problemas.

11



Se ejecutaron diversas ideas, el cual permitio la preparacion del Diagrama Ishikawa
con mayor precision y exactitud .De tal manera que se identifico los problemas y
efectos debido a la baja productividad en envasado, tales como: Falta de
capacitacion al personal, falta de mantenimiento, falta de control de los procesos

método desorganizado de trabajo, entre otros.

Peinado, Jurandir; Graeml, Alexandre Reis. 2007. El Diagrama de
Ishikawa, también conocido como Diagrama de Espina de Pescado o
Diagrama de Causa y Efecto, es una herramienta de la calidad que ayuda
a levantar las causas-raices de un problema, analizando todos los factores

gue involucran la ejecucion del proceso.

Figura N° 3: Diagrama de Ishikawa
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Entre los puntos a rescatar se resaltan en el siguiente cuadro, lo cual lo valorizamos
de acuerdo a los datos recolectados en un periodo de un mes, para poder llevarlo a
un andlisis mediante la herramienta de Vilfredo Pareto del 80-20.

TABLA 1 Causas que conllevan el bajo Rendimiento

Causa/Problema/Fendmeno Impacto Frecuen Datos
e Recolecta

dos

Mano de Obra

Falta de capacitacion al personal 12 5 60

Personal desmotivado 9 5 45

Método

Método de trabajo desorganizado 12 5 60

No cuenta con Procedimiento area de envasado 12 5 60

Medicién

Falta de Control de los Procesos 9 5 45

No hay Registro de Productividad 3 1 3

Maquinaria y herramientas

Manipulacion inadecuada 9 3 27

Falta de Mantenimiento 9 3 27

Materiales

Falta de Materiales de Limpieza 3 1 3

Cajas en mal estado 9 3 27

Medio Ambiente

Obstruccién de objetos por el camino 3 3 9

Exposicién a cambios de temperatura 3 3 9

Exposicién a quimicos 3 3 9

TOTAL 384

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 1, se especifican los trece problemas de la compafiia PRODESEM S.A
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Tabla N° 2 Porcentaje de Acumulados

Fuente: Elaboracion Propia

, .| Datos |Frecuenci . Porcentaje
Causa/Problema/Fendmen ImpactoFrecuenci Porcentaj I 80-20
9 a Recolectado |@ Acumulado
€
S Acumulad
a
Falta de capacitacion al personal 12 5 60 60 |r 16% 16% 80%
Método de trabajo desorganizado 12 5 60 120 |° 16% 31% 80%
No cuenta con Procedimiento drea de envasado | 12 5 60 180 |, 16% 47% 80%
Personal desmotivado 9 5 45 225 | 12% 59% 80%
Falta de Control de los Procesos 9 5 45 20 |7 12% 70% 80%
Manipulacion inadecuada 9 3 27 291 |, 7% 7% 80%
Falta de Mantenimiento 9 3 27 324 7% 84% 80%
Cajas en mal estado 9 3 27 351 7% 91% 80%
Obstruccidn de objetos por el camino 3 3 9 360 2% 94% 80%
Exposicion a cambios de temperatura 3 3 9 369 2% 96% 80%
Exposicion a quimicos 3 3 9 378 2% 98% 80%
No hay Registro de Productividad 3 1 3 381 1% 99% 80%
Falta de Materiales de Limpieza 3 1 3 384 |, 1% 100% 80%
TOTA 384 100%
L r
Frecuencia Impacto

muy frecuente 5 muy altoimpacto 12

Frecuente 3 alto impacto 9

Poco frecuente 1 Impacto Medio 3

Bajo Impacto 1

TABLA 2. Se evidencia el porcentaje ponderado de las causas del problema en el

area de encajonado.
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Figura N° 4: Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion Propia

Figura 3. Se evidencia la ejecucion del Diagrama Pareto donde se detalla un total
de 13 inconvenientes en la empresa PRODESEM S.A. resultando 6 principales

causas : el 20% de las causas generan el 80% de los inconvenientes.

Los principales inconvenientes son: Falta de capacitacion al personal, método de
trabajo desorganizado, no cuenta con procedimientos, personal desmotivado, falta

de control de los procesos, y manipulacion inadecuada.

DOMENECH, J. (SEPTIEMBRE de 2015). Es una representacion grafica que
organiza de forma l6gica y en orden de mayor importancia las causas potenciales

gue contribuyen a crear un efecto o problema determinado.
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Las herramientas del Lean Manufacturing que utilizaremos seran 5S, Tiempos de
Proceso y Poka Yoke logrando acrecentar la calidad y productividad.

Emplearemos la 5S para eliminar lo innecesario en su produccion, generando un
ambiente mas agradable para el colaborador y la productividad, para asi satisfacer las
necesidades de los clientes, Los tiempos de proceso para verificar las cajas apiladas
de acuerdo al tiempo del proceso y el Poka yoke para eliminar los productos
defectuosos.

Se involucrara al personal de la empresa con su participacidén, para su aporte y
creacion de conciencia teniendo un mayor enfoque en la mejora continua; permitiendo

a la compaiiia lograr los objetivos, siendo mas productivo y competente en el mercado.
En consecuencia, el problema general es el siguiente:

¢,De qué manera la aplicacion de Lean Manufacturing mejora la productividad en el

area de envasado de la empresa Prodesem, Lima - 20217

PE 1¢;De qué manera la aplicacién del Lean Manufacturing mejora la Productividad

Mano de obra en el &rea de envasado de la empresa Prodesem, Lima — 20217

PE 2 ¢ De qué manera la aplicacion del Lean Manufacturing mejora la Entrega Perfecta

en el area de envasado de la empresa Prodesem, Lima — 20217

El proyecto de tesis busca aplicar el Lean Manufacturing para mejorar la Productividad
en el area de envasado de la empresa “PRODESEM”, considerando que es vital
porque facilita separar el desperdicio aumentando la Productividad y minimizando

tiempos en la produccién.

Justificacion Econdmica:
El proyecto de Investigacion se justifica porque se va generar un ahorro en la planilla

de la empresa Prodesem a través de la reduccién de las horas hombre de trabajo.

16



Asimismo; la merma se ha reducido generando un ahorro mensual de S/.5980,
considerando que la empresa paga la merma para que se lo lleven; motivo por el cual
se evidencia en los Kpis. Con este ingreso se contribuird a mejorar la calidad y
rentabilidad en la empresa.

Justificacion Social:

La empresa al exportar naranjas y mandarinas; sus productos deben cumplir todos los
estandares de calidad, de esta manera eleva su productividad siendo mas competitiva
y sélida en su sector. Asimismo, genera divisas al pais conllevando el desarrollo social

a nuestro Peru.

Objetivo General
Determinar como la Aplicacion del Lean Manufacturing mejora la Productividad en el

area de envasado de la Empresa Prodesem, Lima — 2021.

OE 1: Determinar como la Aplicacion del Lean Manufacturing mejora la Productividad

Mano de Obra en el area de envasado de la Empresa Prodesem, Lima — 2021

OE 2: Determinar como la Aplicacion del Lean Manufacturing mejora la Entrega

Perfecta en el area de envasado de la Empresa Prodesem, Lima — 2021.

Hipotesis General

La aplicacion del Lean Manufacturing mejora la Productividad en el area de envasado

de la Empresa Prodesem, Lima — 2021.

HE 1: La aplicacién del Lean Manufacturing mejora la Productividad Mano de

Obra en el area de envasado de la Empresa Prodesem, Lima — 2021.

HEZ2: La Aplicacion del Lean Manufacturing mejora la Entrega Perfecta en el

area de envasado de la Empresa Prodesem, Lima — 2021.

17



Il. MARCO TEORICO
Antecedentes

Como trabajos previos a nivel nacional referenciamos a Arabnibar (2016 pag. 63)
donde indica que la finalidad de la organizacion es incrementar productividad,
concluyendo que aplicando el método del Lean Manufacturing se optimizaron los
procesos y la productividad en un 10% en la comparfia ABRASIVOS S.A.

Bellido y La Rosa (2018 pag. 171), indica que la compafiia se limitd al objetivo de
eliminar los desperdicios en el proceso productivo, concluyendo que el Lean
Manufacturing logré la reduccion de desperdicios en un 60% en los inventarios,
incrementando en un 35% la productividad de VALPER 25 EIRL sin el uso de
tecnologia.

Claros (2016 pag. 115) en su tesis propone lograr la implementacion del Lean
Manufacturing debido al requerimiento del plan de materiales requeridos para
Produccion de anisado de San Fernando, concluyendo que mediante el método MRP
(Sistema de Planificacion y administracion) dentro del area de materiales se logra

mejorar la productividad en su produccion.

Collantes (2018 pag. 99) detalla que el objetivo de su tesis fue mejorar el proceso de
produccion a través del Lean Manufacturing, con sus herramientas: 5S’s, Kazan, Pike-
Yoke e investigacion de operaciones, obteniendo como respuesta el VAN y TIR
favorable, concluyendo que se minimizan los reprocesos, se logra un mejor ambiente

laboral, mejora en la mano de obra y resultados favorables en la satisfaccion al cliente.

Como trabajos previos a nivel internacional referenciamos a Umba y Duarte (2017
pag. 23) en su tesis donde su objetivo fue minimizar el ciclo del proceso de fabricacion
del producto, empleando herramientas como las 5S y SMED, alcanzando como
consecuencia la reduccién del tiempo de 28 minutos, equivalente en un XMR

produccion y reducir los accidentes, aumentando la productividad.

Beltran y Soto (2017 pag. 21) manifiesta acerca de alcanzar el objetivo de minimizar
el despilfarro en la compalfiia, con lo cual se aplicé el Lean Manufacturing, 5S, VSM,
logrando como resultado disminuir el despilfarro en la recepcion y despacho de un

20% y 23.6%, tiempos de espera de 7.2% y 37.2%, representando 52.8 minutos de
18



reduccién de tiempo, optimizando las &reas en mencion.

Mufioz (2017 pag. 119) indica que mediante la aplicacién de Lean Manufacturing como

5S, se logré procesos estandarizados reduciendo las mermas en 90%.

Cervantes y otros (2015 pag. 69) establece que se busca reducir el scrapie de la
empresa, mejorando el area de envasado de kétchup, concluyendo que esta

herramienta permite a la empresa Delifies eliminar los residuos.

Teorias relacionadas al tema

La metodologia Lean Manufacturing, segin Socconini (2019 pég. 20) significa el
desarrollo constante y ordenado de reconocimiento y exclusion de los residuos,
comprendiéndola como las acciones que no originan importancia o interés en el

procedimiento, pero si un importe y tarea.

Para Rajadell y Sanchez (2010 pag. 2) Es el mejoramiento de los procesos de
fabricacion a través de suprimir los desperdicios, acciones que no brindan valor al

producto y que el consumidor no esta presto a costear.

Para Wang (2011 pag. 1) El Lean Manufacturing es la elaboracion de recursos
minimizando recursos a la produccion en volumen, minimizando sobrantes, mano de

obra, espacio, inversion y tiempo.

Para Baskaran y Lakshmanan (2019 pag. 1) la metodologia Lean Manufacturing se
plantea el objetivo de eliminar el dispendio de los procesos de produccion, reduciendo

periodos de concesion sin dejar de lado la calidad y satisfaccion al cliente.

Para International labour Organization (2017) indica que implementando las 5S, va

ayudar a la reduccion de tiempos en los procesos aumentando la productividad.
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Para Mostafa, Dumrak y Soltan (2013 pags. 44-64) Los principios Lean Manufacturing
pide a las compafias explorar sus procesos e identificar donde existen los desechos
dentro de sus actividades que generan valor agregado para conocer los percances en

las &reas estudiadas y aplicar las herramientas necesarias.

Para Gonzalez (2004 pags. 87-89) Se basa en reconocer las actividades que no logren
valor, como despilfarros o desperdicios.

Beneficios del lean Manufacturing
Para la International Labour Organization (2017 pags. 9-20) son reducir los costos de

produccién, mayor salida de produccion y reduccion de tiempos.

Los objetivos de Lean Manufacturing son:
- Minimizar residuos e imperfecciones.
- Minimizar tiempos de ciclo.
- Minimizar inventarios.
- Acrecentar la productividad total.
- Uso de equipos y espacio de manera mas eficiente.
- Fabricar recursos flexibles en el mercado con minimos costos de

cambio.

Luego de conocer los beneficios y objetivos de la metodologia Lean Manufacturing se

explicaran las técnicas Lean a usarse en la investigacion.

Estandarizacion

Para Lizarralde y Ferro (2013 pag. 45) Es el pilar del Lean Manufacturing, debido a
gue se apoya en la comprension de técnicas, haciendo mas eficiente y fiables los
estudios de maquinas, colaboradores, recursos, procedimientos, medicion e

indagacién para lograr recursos de calidad.
Control Visual

Para Lizarralde y Ferro (2013 pag. 52) Se enfoca en evidenciar los problemas,

pérdidas y situacion de la produccion dentro de la compafiia, para lograr la mejora.

20



Sistema de Participacion del Personal
Para Lizarralde y Ferro (2013 pag. 66) Enfocado en canalizar de manera progresiva

la competitividad de las compafiias a través de la identificacion de problemas u

oportunidades de mejora por parte de los colaboradores.

Takt Time
Para Rajadell y otros (2010 pég. 78) Se define como la cadencia o ritmo de produccion
de un recurso (envasado de cajas) para gozo del asiduo, controlando la

sobreproduccioén.

Productividad
Prokopenko (1989 pags. 3-24) relaciona entre la produccién obtenida y los recursos
usados para su obtencion, definiéndolo como uso eficiente de recursos para el logro

de un bien o recurso.

Productividad=Eficiencia*Eficacia

Garcia (2011 pag. 17) La productividad es el vinculo conseguido y los recursos que
fueron empleados a la causa de produccion que participaron. Se entiende como el
adecuado uso de los elementos productivos en un tiempo determinado. Es la relaciéon
entre Producido y recursos usados. Competencia de lograr resultados usando

recursos.

Anaya (2016 pags. 7-10) Es el proceso de produccion de recursos que beneficiaran al

consumidor a través de herramientas o maquina, obteniendo el producto final.

PRODUCTO

“INSUMO_ — PRODUCTIVIDAD

Anaya (2016 pag. 10) Son una prioridad para lograr a las compafias integrarlas. Para
alcanzar ello, se debe empezar un proceso de crecimiento bien analizado y precisar
su fabricacion. Viendo esta estructura, se predispone la desigualdad de precedencias

entre estos:
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e El puesto de trabajo.
e Los recursos.

e Medio ambiente.
Ciclo de la productividad
Se mide para saber su situacion actual, evaluando resultados obtenidos, planeando

las metas para identificar las causas y soluciones correctivas, logrando la mejora.

Figura N° 5: Ciclo de Productividad

Medicion de la Productividad

> o

Evaluacion de la Productividad

¥

Mejoramiento de la Productividad

¥

Medicion de la Productividad

Fuente: Elaboracién Propia

Hervacio (2019 pags. 29-31) Es el desarrollo de acontecimientos orientados en la
elaboracién de nuevos componentes para lograr ser el recurso que incrementara su

valia.
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Figura N° 6 : Secuencia del Proceso de Produccion

Inputs Proceso Outputs

Bienes

Materiales - Transformacion - y
servicios

Circuito de Feedback

Fuente: Elaboracion Propia

Tipos de mantenimiento Industrial

Mantenimiento Correctivo:

Segun Gonzales (2004 pag. 31) Es aquel que corrige los problemas que se presentan
a través de la comunicacion de las areas, esperando una falla para la atencion del

personal de mantenimiento.

Mantenimiento Predictivo:
Segun Cuatrecasas y Torres (2010 pag. 214) Es aquel que detecta y verifica las

averias antes que sucedan, por eso se le denomina Mantenimiento actual y posterior.

Mantenimiento Preventivo:

Segun Cuatrecasas y Torres (2010 pag. 214) Es aquel que se realiza a través del
seguimiento, check list a diversos equipos, medidos a través del tiempo para el
prondstico de fallas y lograr su mantenimiento antes de incurrir a una parada no

programada.

Calidad

Cruz y otros (2006 pag. 148) manifiesta que para obtener calidad es importante: definir
los procesos de inicio a fin, la interpretacion del recurso de manera objetiva y que el
colaborador conozca la importancia de que el producto logre la calidad para beneficio

de la compafia y satisfaccion al cliente.
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Seleccion del personal

Chiavenato (2007 pag. 143) Son procedimientos que se siguen para encontrar y elegir
al colaborador indicador segun las exigencias del puesto, segun las metas de la
compaiiia. A su vez, se analizan a través de politicas y procedimientos que integren

al colaborador indicado para su formacién.

Plan de capacitacion

Delfin (2012) Es aquel que aporta una accion planificada para preparar e integrar a
los colaboradores con la produccion mediante capacitacion, conocimiento, desarrollo
de habilidades y actitudes que logren la mejora del desempefio laboral dentro del area

y para beneficio de la compafia en un plazo determinado.
Se enumera el plan de capacitacion:

1. Descubrimiento y estudio de necesidades: FODA de la compaiiia.

2. Bosquejo de Programa de formacion: Elaboracion del contenido del plan.

3. Aprobacién de programa de formacion: Suprimir desperfectos.

4. Elaborar el programa de formacion: Desarrollo del Programa a los
colaboradores.

5. Determinar el programa de capacitacion: Evaluacion del rendimiento.

Proceso de Elaboracion Plan de Capacitacion

Delfin (2012) Se consideraran 3 aspectos:
1. Asignar medios: Para captar a todos los colaboradores que participen en las
capacitaciones.
2. Distribucion centrada en la capacitacion especifica: Delimitando solucionar
la fragilidad de la compafia en base la disposicion en colaboradores y sus
areas.
3. Asignacion ordenada a la formacién definida de formacién global: El
tratamiento de descubrir la carencia de fortaleza, en base a la magnitud, éptica

probabilidad de la compafiia.
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. METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de investigacion

Es necesario y fundamental dar una eleccion del método de investigacion para este
proyecto, ya que sera la base para el investigador y su guia. En tal sentido se debe
seguir los parametros para lograrlo.

311 Tipo de investigacion.

El presente proyecto de investigacion es de tipo aplicada, con un enfoque cuantitativo.
Para Valderrama (2013), “Un tipo de estudio es aplicada cuando la exploracion es
supositorio; cuyo objetivo especifico es emplear teorias efectivas a la elaboracién de
reglas e instrucciones especializados, el cual inspeccionar circunstancias o técnicas

del entorno” (p.39).

3.1.2 Disefio de investigacion.
En esta investigacion se busca dar respuesta a los problemas planteados a costa de
un disefio Cuasi experimental, dado que se analizara el manejo de las variables de

manera intencional, para lograr resultados.

Para Sampieri (2010), “Los disefios cuasi experimentales también manipulan
deliberadamente al menos una variable independiente para ver su efecto y relacion
con una o mas variables dependiente; solamente difieren de los experimentos
verdaderos en el grado de seguridad o confiabilidad que pueda tenerse sobre la

equivalencia inicial de grupos” (p.148)

Se denomina Cuantitativa debido al uso de datos para poder comprobar la hipotesis

planteada de forma numérica, a través de la estadistica.

3.2 Variables y operacionalizacion

Variable Independiente: Lean Manufacturing

Conceptual: Socconini (2019 pag. 20) significa el desarrollo constante y ordenado de
reconocimiento y exclusion de los residuos, comprendiéndola como las acciones que

no originan importancia o interés en el procedimiento, pero si un importe y tarea.
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Operacional: El proyecto se cimienta en estudiar la variable Lean Manufacturing

medida por 5 S y Tack Time mediante Ritmo de produccion y Poka Yoke

Figura N° 7 : Variable Independiente
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Variable Dependiente: Productividad

Conceptual: Segun Garcia (2011 pag. 17) La productividad es el vinculo conseguido y
los recursos que fueron empleados a la causa de produccion que participaron. Se
entiende como el adecuado uso de los elementos productivos en un tiempo determinado.

Es la relacion entre Producido y recursos usados. Competencia de lograr resultados

usando recursos.

Operacional: El proyecto de cimienta en estudiar la variable Productividad que sera

medida a través de Productividad por Mano de obra a través del factor de Mano de obra

y Entrega Perfecta.

Fuente: Elaboracién Propia
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Figura N° 8 : Variable dependiente
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Fuente: Elaboracién Propia

3.3 Poblacién, muestra y muestreo

e Poblacion

La poblacion se determiné en base a los 24 colaboradores que conforman el area de

envasado la linea 1 de produccién de la Empresa Prodesem, que sera medido durante

4 meses pre-test (antes de la implementacion) y 4 meses post-test (después de la

implementacion).
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e Muestra

Debido a que la poblacién es menor de 50, no se aplica la formula de poblaciones finitas
y se toma el total de poblacién, que son 24 colaboradores del area de envasado.

Para Valderrama (2013), la muestra es “un subconjunto representativo de un universo o

poblacion.

Es representativo porque refleja fielmente las caracteristicas de la poblacion cuando se
aplica la técnica adecuada de muestreo de la cual procede, difiere de ella solo en nimero
de unidades;” (p.184).

e Muestreo
Se determina como el muestreo general de la poblacion. los 24 colaboradores

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad
e Entrevista
Capacitacion al personal para concientizar su area para la mejora
respectiva y las mejoras que puede generar con una lluvia de

ideas.

e Cuestionario
A través de un sondeo de interrogantes a 12 especialistas, el cual
se permitié la tabulacion de los datos.

e Laobservacion

Analizar la realidad en la cual se tiene a la compaiiia y verificar el
problema principal.
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3.4 Fichas de Observacioén directa:

- Verificar el rendimiento en la atencion a los pedidos y las
entregas a tiempo.
- Validez y confiabilidad.

Para Hernandez (2010), “el grado en que un instrumento produce

resultado consistentes y coherentes” (p.200).

Fichas de Observacion directa:

- Verificar el rendimiento en la atencion a los pedidos y las entregas
a tiempo

- Validez y confiabilidad.

- [Estas técnicas seran producidas a través de teorias sobre el Lean
Manufacturing para la mejora de la Productividad con el objetivo
de evaluarlas, siendo validadas por juicio de expertos

- La confiabilidad sera proporcionada por la compaiiia la cual se
esta realizando la investigacion, por ende, su confiabilidad es

verdadera.
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Tabla N° 3 Cuestionario y Variable de Ayken

FORMULA

de Ayken

[n(c-1)]

S= la suma de si
Numero de
n= jueces
Numero de
valores de la
escala de
Cc= valoracion
¢Considera ud . ¢Cree
que la ¢Usted cree ;5:; Uiz usted que
. implementacion que la . ¢Cree usted N el Cociente
3sct[eedequ - ¢Cree usted | de Lean ¢Usted cree Productividad é;j:stﬁiira que que el indicador gg;:;znte a2 de
Empresa 1as 55 que el Poka | Manufacturing | que Lean x Mano de las s guarda Factor Mano de oS Entregas
. Yoke Lean elevara, Manufacturing | Obray = Obra, guarda Perfectas y
[FEElit) ond juvelel reducira los la guarda Estrategias jelaciopleay relacion con la VMo I @l Total de
eborz e productos Productividad relacion con la | Perfectas L Dimension  EETRS Entregases
entregas A L § - Manufacturing . Perfectas
e defectuosos? | en el area de Productividad? | tiene relacion | Productvidad x tiene relacion | U1 buen
P : envasado de la la o Mano de Obra? snik Indicador
Empresa Productividad? - de
ProZesem? PEEIERIEEER Servicio?
Julian
suarez Prodesem | Supervisor de 1 1 1 1 1 0 1 1 1
15/05/2021 | Villarroel EIRL Produccion
Carlos
Bendezu Inkacrops | Jefe de 1 1 1 1 1 1 1 1 1
15/05/2021 | Campos S.A. Almacén
Elias
Bermejo Molitalia Encargado 1 0 1 1 1 1 1 1 1
15/05/2021 | Rincén S.A. de Calidad
Mirian
Muguruza | Ofilab Gestion de 1 1 1 1 1 1 1 1 1
16/05/2021 | Huarac Peru S.A. | Proyectos
Adorlfo
Sotomayor | Kimberly | Gerente 1 1 1 1 1 1 1 1 1
16/05/2021 | Jara Clark Administrativo
Bertha
Berrios Inkacrops | Area de 1 1 1 1 1 1 0 1 1
16/05/2021 | Santana S.A. desarrollo
Liliana Prodesem | Gerente
16/05/2021 | Rojas Vela | EIRL General 1 1 1 1 1 1 L L 1
Cecilio Grupo
Alva Cobra Supervisor de 1 0 1 1 1 1 1 1 1
16/05/2021 | Veramendi | S.A Tuberias
Jhon
Reyna Prodesem | Tecnico 1 1 1 1 1 1 1 1 1
16/05/2021 | Sandoval EIRL Mecanico
Mario
Valderrama | Prodesem | Tecnico 1 1 1 1 1 1 1 1 1
16/05/2021 | Quiroz EIRL Mecanico
Sarita
Vidaurre Ofilab 1 1 1 1 1 0 1 1 1
16/05/2021 | Peche Peru S.A. | Logistica
Martin
Tejedo Prodesem | Tecnico 1 1 1 1 1 1 1 1 1
18/05/2021 | Manrique EIRL Mecanico
SUMA 12 10 12 12 12 10 1 12 12
vrge :}:'t‘ae” X 1.00 0.83 1.00 1.00 1.00 0.83 0.92 1.00 1.00

Vde Aiken

Fuente: Elaboracion Propia
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Para Hernandez (2010), “el grado en que un instrumento produce

resultado consistentes y coherentes” (p.200)

3.5 Procedimiento

Se determinan los siguientes recursos para reunir los datos necesarios
de la empresa:

- Estudio de condicién de la compafiia al presente.

- Aplicacion del Lean Manufacturing 5’S: Calidad y Tack Time

- Evaluacion de la implementacion de Lean Manufacturing: 5°S

- Auditoria del impacto del Lean Manufacturing a la compafia

Figura N° 9: Flujograma

de la aplicacion de Lean Manufacturing

Capacitacion al area de envasado en

Metadologia de 5S i

Personal cumple con los
¢ Se encuentran
capacitagos?

requistos establecidos para el
|

puesto de operaros de envasada

|

>

Feedback de su MOF  |«g=NO

Realizan el envasado de naranjas en las
cajas

|

Venficar y examinar las | 8 encuentra en s
naranjas > estado las naranjag

0
.

Proceder con ka operacan
de cierre ge ervasado

]

l

Proceder con el cambio
espacifico de caja

AT CA[A 50 BNCUENtra 61 TN
estado?

i

El trabajador seguird ¢f
peocedimento de operacdn

Mantener impa el
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3.6 Métodos de andlisis de datos

Se realiza la evaluacion en base a tablas estadisticas y graficos correspondientes

mediante el programa Excel Profesional 2016.

Tabla N° 4 Confiabilidad Variable Independiente

Varianza de la suma de los ftems

0.292634177

VARIABLE INDEPENDIENTE
FECHA 55 POKA YOKE
OBJETNO OBJETNVO LOGRO DE TIEMPO CAIAS CAJAS | TIEMPO DE| PRODUCTOS TOTAL  |PRODUCTOS| SUMA
DEL A ALCANZADO | PLANFICADO kg PBIETNOS DIAS | HORAS L?TA'—(M' PRODSUC|DA PRODSUC|DA CICLO | DEFECTUOSOS kg [ PRODUCIDO KG| DEFECTUOSOS
37| 07/09/2020 13/09/2020 3 2 0.15 6 12 | 840 152,691| 1174546 074 3812 152691 002 091
38 [ 14/09/2020 | 20/09/2020 4 20 020 6 12 8640 162071 1246697 0.69 4246 162,071 0.03 092
39 [ 21/09/2020 | 27/09/2020 2 20 010 6 12 8640 128,456 9,881.23 087 5012 102,028 0.05 102
40 [ 28/09/2020 | 04/10/2020 1 2 0.05 6 12 8640 112,967 8,689.76 0.99 4982 112,967 0.04 109
41 [ 05/10/2020 | 11/10/2020 2 20 010 6 12 8640 127,065 9.774.24 0.88 5002 127,065 004 102
42 | 12110/2020 | 18/10/2020 1 20 0.05 6 12 8640 141,163| 1085873 0.80 2895 141,163 0.02 087
43 | 19/10/2020 | 25/10/2020 5 20 025 6 12 8640 155262 1194321 0.72 3865 155,262 0.02 100
44| 26/10/2020 | 01/11/2020 3 20 015 6 12 8640 169,360 |  13,027.69 0.66 4852 169,360 003 084
45 | 02/11/2020 08/11/2020 1 20 0.05 6 12 8640 183458 1411218 061 4250 183458 0.02 0.69
46 | 09/11/2020 | 15/11/2020 3 2 015 6 12 8640 137992 1061478 081 3262 137,992 0.02 099
47| 16/11/2020 | 22/11/2020 2 20 010 6 12 8640 168462|  12.958.62 067 2986 168,462 0.02 078
48 | 23/11/2020 29/11/2020 1 20 0.05 6 12 8640 217176 16,705.87 052 1846 217,176 001 058
49 | 30/11/2020 | 06/12/2020 5 20 025 6 12 8640 128,468 9,882.15 087 3512 128,468 0.03 115
50 [ 07/12/2020 | 131212020 2 20 010 6 12 8640 117,924 9,071.04 095 5135 117,924 0.04 110
1411212020 20/12/2020 3 2 015 6 12 8640 128,468 9,882.15 087 2210 128,468 0.02 104
21/12/2020| 2711212020 2 20 010 6 12 8640 140,766|  10.828.19 080 4684 140,766 003 093
1 [ 04/01/2021 | 10/01/2021 14 20 0.70 6 12 8640 140426]  10.802.03 0.80 52845 140,426 0.38 188
2| 11/01/2021 | 17/01/2021 ) 2 0.70 6 12 | 840 172,081 13236.99 065 36452 172081 02 156
3 |18/01/2021 | 24/01/2021 16 20 080 6 12 8640 164,516  12,655.08 0.68 38468 164,516 023 172
4 [25/00/2021 | 31/01/2021 15 20 0.75 6 12 8640 155,707 1197743 0.72 45854 155,707 029 1
5 | 01/02/2021 07/02/2021 14 20 0.70 6 12 8640 217,796  16,75355 052 49822 217,796 023 144
6 |08/02/2021 | 14/02/2021 16 2 0.80 6 12 8640 159,861  12.296.98 0.70 48652 159,861 0.30 181
7 |15/02/2021 | 21/02/2021 1w 20 085 6 12 8640 140805| 1083112 080 68780 140,805 049 214
8 | 22/02/2021 28/02/2021 16 20 080 6 12 8640 197,161  15.166.21 057 70700 197,161 0.36 173
9 [01/03/2021 | 07/03/2021 14 20 0.70 6 12 8640 172,795] 1329190 0.65 72620 172,79 042 17
10 | 08/03/2021 ) 14/03/2021 16 20 080 6 12 8640 124,846 9,603.54 0.90 74540 124,846 0.60 230
11 ]15/03/2021 | 21/03/2021 18 2 090 6 12 8640 149322 11486.30 0.75 76460 149,322 051 216
12| 22/03/2021 ) 28/03/2021 19 20 095 6 12 8640 146208 1124675 077 78380 146,208 054 225
13 | 29/03/2021 | 04/04/2021 18 2 090 6 12 8640 159,743  12.287.96 0.70 80300 159,743 050 211
14 | 05/04/2021 | 11/04/2021 18 20 090 6 12 8640 178,366 1372048 063 82220 178,366 046 199
15 | 12/04/2021 ) 18/04/2021 19 2 095 6 12 8640 159918 1230037 0.70 84140 159,918 053 218
19/04/2021) 25/04/2021 20 095 6 8640 167922 1291710 86060 167,922

Si%=

Ndmero de ftems del instrumento

3

Sumatoria de las varianzas de los fems

0.185

Varianza total del instrumento

0.29263

Fuente: Elaboracién Propia

La confiabilidad es 0.90
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Tabla N° 5 Confiabilidad Variable Dependiente

VARIABLE DEPENDIENTE
CAJIAS HORAS PRODUCT. MANO | ENTREGAS|  TOTAL ENTREGAS
SEiAR OPERARI
DEL AL DIAS
PRODUCIDAS KG | MANO DE OBRA 0S DEOBRA XHORA | PERFECTAS| ENTREGA | PERFECTAS
37 07/09/2020 | 13/09/2020 152,691 12 6 24 88 592 780 76 164.26
38 14/09/2020 | 20/09/2020 162,071 12 6 24 94 652 795 82 175.80
39 21/09/2020 | 27/09/2020 102,028 12 6 24 59 524 840 62 121.42
40 28/09/2020 | 04/10/2020 112,967 12 6 24 65 498 650 77 141.99
41 05/10/2020 | 11/10/2020 127,065 12 6 24 74 724 942 77 150.39
42 12/10/2020 | 18/10/2020 141,163 12 6 24 82 802 1020 79 160.32
43 19/10/2020 | 25/10/2020 155,262 12 6 24 90 650 840 77 167.23
44 26/10/2020 | 01/11/2020 169,360 12 6 24 98 502 668 75 173.16
45 02/11/2020 | 08/11/2020 183,458 12 6 24 106 624 884 71 176.76
46 09/11/2020 | 15/11/2020 137,992 12 6 24 80 588 784 75 154.86
47 16/11/2020 | 22/11/2020 168,462 12 6 24 97 516 698 74 171.42
48 23/11/2020 | 29/11/2020 217,176 12 6 24 126 688 886 78 203.33
49 30/11/2020 | 06/12/2020 128,468 12 6 24 74 612 832 74 147.90
50 07/12/2020 | 13/12/2020 117,924 12 6 24 68 724 962 5 143,50
51 14/12/2020 | 20/12/2020 128,468 12 6 24 74 554 748 74 148.41
52 21/12/2020 | 27/12/2020 140,766 12 6 24 81 580 782 74 155.63
1 04/01/2021 | 10/01/2021 140,426 12 6 24 81 642 822 78 159.37
2 11/01/2021 | 17/01/2021 172,081 12 6 24 100 634 746 85 184.57
3 18/01/2021 | 24/01/2021 164,516 12 6 24 95 812 942 86 181.41
4 25/01/2021 | 31/01/2021 155,707 12 6 24 90 592 684 87 176.66
5 01/02/2021 | 07/02/2021 217,796 12 6 24 126 680 778 87 213.44
6 08/02/2021 | 14/02/2021 159,861 12 6 24 93 712 746 95 180.18
7 15/02/2021 | 21/02/2021 140,805 12 6 24 81 784 892 88 169.38
8 22/02/2021 | 28/02/2021 197,161 12 6 24 114 622 692 90 203.98
9 01/03/2021 | 07/03/2021 172,795 12 6 24 100 694 776 89 189.43
10 08/03/2021 | 14/03/2021 124,846 12 6 24 72 716 774 93 164.76
11 15/03/2021 | 21/03/2021 149,322 12 6 24 86 590 628 94 180.36
12 22/03/2021 | 28/03/2021 146,208 12 6 24 85 694 742 94 178.14
13 29/03/2021 | 04/04/2021 159,743 12 6 24 92 744 788 9% 186.86
14 05/04/2021 | 11/04/2021 178,366 12 6 24 103 824 864 95 198.59
15 12/04/2021 | 18/04/2021 159,918 12 6 24 93 796 822 97 189.38
16 19/04/2021 | 25/04/2021 167,922 12 6 24 97 784 794 99 195.92
Sumatoria de varianzas 320.099
Varianza de la suma de los ftems 411.98

Pl poert e cofebidate cesiora]_0.8]

- __! Nimero de items del instrumento 2

K - 1 SIZ Zsizz Sumatoria de las varianzas de los ftems 320.10

St2. Varianza total del instrumento 411.98

Fuente: Elaboracién Propia

La confiabilidad es 0.8
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Tabla N° 6 Estadistica Descriptiva

VARIABLE INDEPENDIENTE

VARIABLE DEPENDIENTE

TIEMPO DEL PRODUCTIVIDAD | ENTREGAS
POKA YOKE
PROCESO MANO DE OBRA | PERFECTAS
Media 0.47 0.74 0.22 82.82
99.64
Error tipico 0.06 0.02 0.04 4.32 1.64
Mediana 0.48 0.72 0.13 97.09 80.32
Moda 0.10 0.87 74.34 -
Desviadid
esviacion 0.36 0.12 0.21 9.30
estandar 24.45
Varianza de la
0.13 0.01 0.05 86.57
muestra 597.92
Curtosis -1.92 -0.29 -1.53 0.40 -0.94
Coeficiente de 0.05 0.16 0.44 0.04
asimetria 0.63
Rango 0.90 0.48 0.59 109.01 36.36
Minimo 0.05 0.52 0.01 59.04 62.38
Maximo 0.95 0.99 0.60 168.05 98.74
Suma 15.15 23.69 7.02 3,188.39 2,650.38
Cuenta 32.00 32.00 32.00 32.00 32.00
Mayor (1) 0.95 0.99 0.60 168.05 98.74
Menor(1) 0.05 0.52 0.01 59.04 62.38
Coeficiente de
L. 0.13 0.16 0.97 3.35
variacion 8.82
Nivel de
) 0.14 0.04 0.08 5.63 0.08
confianza(95.0%)

Dando un analisis se obtiene lo siguiente:

e Error Tipico minimo es Tiempo del Proceso y el maximo Productividad Mano de

Obra.

Fuente: Elaboracién Propia

e Coeficiente de Variacion minima es 5S y maximo Productividad Mano de Obra
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Figura N° 10 : 5S

5S

16.00
14.00
12.00
10.00
8.00
6.00
4.00

2.00

0.13 0.28 0.43 0.58 0.73 0.88

Fuente: Elaboracion Propia

Figura N° 11 : Poka Yoke
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Fuente: Elaboracién Propia
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Figura N° 12 :Productividad Mano de Obra

Fuente: Elaboracion Propia

Figura N° 13 : Entregas Perfectas

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura N° 14 : Tiempo de Proceso

TIEMPO DE PROCESO
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Fuente: Elaboracion Propia
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Para Valderrama (2013), “expone que después de la recopilacion de los datos

necesarios para el estudio se pasara al andlisis para responder al interrogante

inicial en el cual se aprobara o rechazara la hipétesis de estudio” (p.229).

3.7 Aspectos éticos

En esta investigacion se considerd la originalidad del autor como el principal factor

porque se respeta la autoria de las fuentes tomadas para desarrollo del estudio,

como libros, investigaciones, articulos cientificos, entre otros. Asimismo; proteger

la identidad de los participantes y la veracidad de los resultados a obtener, debido

a que los datos fueron brindados por la empresa y se espera no sea usado para

otros fines.

IV.  RESULTADOS

Analisis inferencial:

Para demostrar la hipotesis, se efectud la prueba de normalidad.

Regla:

Si p < 0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento no parameétrico

Si p > 0.05 los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.
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Tabla N° 7 Pruebas de Normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.

CINCO_S ,234 32 ,000 ,803 32 ,000
TIEMPO_DEL_PROCESO ,101 32 ,200" ,979 32 ,764
POKA_YOKE ,285 32 ,000 ,810 32 ,000
PRODUCTIVIDAD_MANO_ ,096 32 ,200" 971 32 ,536
DE_OBRA

ENTREGAS_PERFECTAS ,175 32 ,014 ,937 32 ,063

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Programa SPSS 25.0

Interpretacion:

Los datos de 5s, no son normales porque el nivel de significancia es menor

a 0.05.

Los datos de Tiempo del Proceso , son normales porque el nivel de significancia

es mayor a 0.05.

Los datos de Poka Yoke ,no son normales porque el nivel de significancia es menor

a 0.05.

Los datos Productividad Mano de Obra ,son normales porque el nivel de significancia es
mayor 0.05.

Los datos de Entregas Perfectas , son normales porgue el nivel de significancia

es mayor a 0.05.
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Correlacién de Variables:

Tabla N° 8 Correlacion 5S — Entregas Perfectas

ENTREGAS_P
CINCO_S ERFECTAS
Rho de Spearman. CINCO_S Coeficiente de correlacion 1,000 ,842™
Sig. (bilateral) ,000
N 32 32
ENTREGAS_PERFECTA Coeficiente de correlacion ,842" 1,000
S . .

Sig. (bilateral) ,000

N 32 32

** La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

Fuente: Programa SPSS 25

e Correlacion positiva considerable

Tabla N° 9 Correlacion Poka Yoke — Productividad Mano e Obra

POKA_Y PRODUCTIVIDAD_MANO_DE

OKE _OBRA
Rho de POKA_YOKE Coeficiente de correlacion 1,000 ,013
S s Sig. (bilateral) 942
32 32
PRODUCTIVID Coeficiente de correlaciéon ,013 1,000
AD MANO DE . .
- - Sig. (bilateral) ,942
_OBRA
32 32

e Correlacion positiva débil.

Fuente: Programa SPSS 25.0
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Tabla N° 10 Correlacién Poka Yoke — Entregas Perfectas

ENTREGAS_P
POKA_YOKE ERFECTAS
Rho de Spearman POKA_YOKE Coeficiente de correlacion 1,000 ,805™
Sig. (bilateral) . ,000
N 32 32
ENTREGAS_PERFECTA Coeficiente de correlacion ,805™ 1,000
§
Sig. (bilateral) ,000
N 32 32
** La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).
Fuente: Programa SPSS 25.0
e Correlacion positiva considerable
Tabla N° 11 Correlacion 5S — Productividad Mano de Obra
PRODUCTIVID
AD_MANO E_
CINCO_S OBRA
Rho de Spearman  CINCO_S Coeficiente de correlacion 1,000 ,223
Sig. (bilateral) . ,220
N 32 32
PRODUCTIVIDAD_MANO Coeficiente de correlacion ,223 1,000
_E_OBRA
Sig. (bilateral) ,220
N 32 32

Fuente: Programa SPSS 25.0
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e Correlacion positiva débil

Prueba T Student

Conociendo que nuestros datos son paramétricos y no parameétricos; pasamos a
demostrar la hipotesis a través del Analisis del estadigrafo T Student. (Prueba T
para muestras independientes) y la Prueba de Wilcoxon.

Analisis de la Hipétesis General:

HO: La aplicacion del Lean Manufacturing no mejora la Productividad en el area
de envasado de la Empresa Prodesem, Lima — 2021.

Ha: La aplicacion del Lean Manufacturing no mejora la Productividad en el area
de envasado de la Empresa Prodesem, Lima — 2021.

Regla de decision

Sip>a — seacepta HO

Donde:

p = Valor de probabilidad

a = 0.05 (Nivel de significacién.)

HO = Hipdtesis Nula.

Ha = Hipdtesis alterna.
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Tabla N° 12 Prueba Wilcoxon Productos Defectuosos

Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

Rangos
Rango Suma de
I promedio rangos
2-1 Fangos negativos 0® 00 00
Rangos positivos 162 8,50 136,00
Empates (o
Total 16
a.2=1
b.2=1
c.2=1

Estadisticos de ;:'-ruehaf:l

2-1
z -35170
Sig. asintdtica(bilateral) oon

a. Prueha de rangos con
signo de Wilcoxon

h. Se basaenrangos

nonativne

Fuente: Programa SPSS 25.0

Segun la tablal2, se observa que la significancia de la prueba de Wilcoxon aplicada a
Productos Defectuoso antes y después es = 0.000 siendo menor que el nivel de
significancia a =0.05 y de acuerdo a la regla de decisidon se rechaza la hipotesis nula y
se acepta que La aplicacion del Lean Manufacturing si mejora los Productos Defecuosos en el

area de envasado de la Empresa Prodesem, Lima — 2021.
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Andlisis de la Hipotesis especifica 01:
HO: La aplicacion del Lean Manufacturing no mejora La Productividad Mano de
Obra en el area de envasado de la Empresa Prodesem, Lima - 2021
Ha: La aplicacion del Lean Manufacturing si mejora La Productividad Mano de

Obra en el area de envasado de la Empresa Prodesem, Lima - 2021

Regla de decision

Si p > a — se acepta HO
Donde:

p = Valor de probabilidad

a = 0.05 (Nivel de significacion.)
HO = Hipdtesis Nula.

Ha = Hipdtesis alterna.

Tabla N° 13 Prueba T — Mano de Obra

Estadisticas de grupo

Desy. Desv. Error

prod_mano_de_ohra I Media Desviacidn promedio
FROD._MAMO_OBRA 1,00 16 84 7500 16,98431 4 24608
2,00 16 1145000 21,935931 548483

Fuente: Programa SPSS 25.0

Segun la tabla 13, se interpreta que la media pre test de Productividad Mano de Obra
(84.7500) es menor a la media de post test (114.5000) para una cantidad de 16 datos

analizados lo que indica una mejora en la Productividad Mano de Obra.
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Tabla N° 14 Prueba muestras independientes Productividad Mano de Obra

Prueba de muestras independientes

Prigla de Levene de iqualdad

(e varianzas DIUE0at para 3 uaload de medias
 Eilodeintean de confer
o DERE g
Dffranciade emr
f fin f o Sl omedas estindar  Wedor Supeior
PROD._MENO OBRA S astmen varanzas il L 111 A 11 B KR 1A
Iuales
N S asumen varanzag A0 B8 11 1 N4 AR 1314 R KK 1
IUales

Segun la tabla 14, se observa que la diferencia de las medias es de —29.75000 lo que
significa que hay un incremento de 29.75% en la Productividad Mano de Obra,
también se observa que p-valor= 0.000 la cual es menor que el nivel de significancia a
por lo tanto de acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipétesis nula quedando

demostrado que la propuesta de la hipotesis alterna es la correcta.

Andlisis de la Hipdtesis especifica 02:

HO: La aplicacion del Lean Manufacturing no mejora las Entregas Perfectas en
el area de envasado de la Empresa Prodesem, Lima - 2021

Ha: La aplicacion del Lean Manufacturing si mejora las Entregas Perfectas en el
area de envasado de la Empresa Prodesem, Lima - 2021

Regla de decision

Sip > a — se acepta HO
Donde:

p = Valor de probabilidad

a = 0.05 (Nivel de significacion.)
HO = Hipétesis Nula.

Ha = Hipétesis alterna.
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Tabla N° 15 Prueba T - Entregas Perfectas

Prueba T
Estadisticas de grupo
Desy. Desv. Error
b PRODUCIYIDAD M Media Desviacion promedio
ENTREGAS_PERFECTA 100 16 7495625 4201582 10,50396
; 2,00 16 906,8750 5357845 1339461

Fuente: Programa SPSS 25.0

Segun la tabla 15, se interpreta que la media de Entregas Perfectas (749.5625) es menor
a la media de post test (906.8750) para una cantidad de 16 datos analizados lo que indica
una mejora en las Entregas Perfectas.

Tabla N° 16 Prueba de Muestras Independientes Entregas Perfectas

P de muestasIdependintes

PrIEha deLevene G qualded
OB amas OB03 ¢ lgad e meds
o el de onkar
Uttt gl
Dfeencle — om
F S b Solle) omefs el MR S

EATREGAS PERFECTA S8 asumen s LA YN N 1 AN 1 M 1
b I
N St stmenvaacas DL R N A 1 R W
I

Fuente: Programa SPSS 25.0
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Segun la tabla 16, se observa que la diferencia de las medias es de —157.31250 lo que
significa que hay un incremento de 157% en las Entregas Perfectas, también se
observa que p-valor= 0.000 la cual es menor que el nivel de significancia a por lo tanto
de acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipétesis nula quedando demostrado

gue la propuesta de la hipétesis alterna es la correcta.
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V. DISCUSION

La investigacion realizada demuestra que aplicando Lean Manufacturing se eleva la
productividad en el Area de envasado de la Empresa Prodesem, el cual se observan en
las mejoras en Productos Defectuosos y Entregas perfectas.

Coincido con la tesis Mufioz (2018). “) indica que mediante la aplicacién de Lean
Manufacturing como 5S , se logré procesos estandarizados reduciendo las mermas en
90%.” Quien determina, que al tener un problema en la linea de produccion, va generar
incumplimiento de los pedidos solicitados, multiples desordenes, espacios mal utilizados

y generacion de merma.

Para la implementacion en el area de produccion se obtuvo una poblacion de 4 meses

antes y 4 meses después, teniendo de resultado las Entregas Perfectas en 157%.
Con esta investigacion queda demostrado que la implementacion de Lean Manufacturing

reducira los costos y elevando la productividad. Consiguiendo asi la satisfaccion de sus

clientes.
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VI.  CONCLUSIONES:

1. La implementacién de las 5S tuvo impacto favorable en los procesos de la planta y
almacenes que permiti6 disminuir tiempos de produccién, eliminar desperdicios de
espacio y ahorro de tiempos, todo gracias a mejoras en la limpieza, disposicion de
herramientas e insumos quimicos. Con las auditorias se pudo evaluar los progresos en

la reduccion de tiempos, donde se detall6 las oportunidades de mejora.

2. Queda evidenciado en la presente investigacion que la aplicacion de Lean
Manufacturing, da como resultado la éptima calidad de los productos, minimiza las
mermas y hay una mejora continua en la linea de produccion; obteniendo la reduccion de

productos defectuosos en un 38.25%.

3. La Aplicacion de Lean Manufacturing tuvo una mejora en Productividad Mano de Obra
de 29.75 % y de Entregas Perfectas de 3.517% el cual permitio estandarizar procesos,
reduciendo horas hombre de trabajo en menor tiempo y logrando entregar productos
conformes a los clientes, dentro de los estandares permitidos, en las condiciones

perfectas, en el tiempo sefalado y sin reclamos.

4. Se ha estimado el costo de implementacion de las 5S y el analisis ha determinado que

se requiere una inversion econdmica de S/ S/. 2,951.00 nuevos soles.
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VIl.  RECOMENDACIONES

1. Después de haber aplicado Lean Manufacturing, la gerencia debe tener un enfoque
de gestion y administrar bien los recursos, para optimizar los costos e incrementar la

rentabilidad de la empresa.

2. Se le recomienda realizar programas de capacitacién y talleres de ayuda a los
colaboradores, debiendo realizar actividades de integracion, induccion y

retroalimentacion.

3. Se recomienda replicar esta Metodologia de trabajo para todas lineas de produccién,
en las diferentes sedes de la compaiiia; asimismo, concientizar a los trabajadores

sobre los beneficios del uso de esta Herramienta Lean Maufacturing.

4. Se recomienda que las mejoras implementadas, se estandaricen, documenten en

procedimientos y/o instructivos de trabajo.
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Base de Datos ingresados al SPSS

VARIABLE DEPENDIENTE

FECHA ENTREGAS PERFECTAS
cAIAs | HORA Uor | ENTRE | 1oraL ENTREGAS
SEMANA s oPER | MANO | ©AS
DEL AL proDU | Mano | DIAS | ARIO DE |
cs | DE o R E | entrecA PERFECTAS
HORA
37 71092020 [ 130092020 | 1, oo | 12 6 24 88 592 780 76 164.26
38 1410912020 | 2010912020 | (o o0 | 12 6 24 04 652 795 82 175.80
39 2110972020 | 2710912020 [ 10y o | 12 6 24 59 524 840 62 121.42
40 | 2800922020 | 42002020 | o0, | 12 6 24 65 498 650 77 141.99
41 51022020 [ 1271022020 | 1, 060 | 12 6 24 74 724 942 77 150.39
42 1212012020 | 181012020 | 1, o0 | 12 6 24 82 802 1020 79 160.32
43 1911012020 | 2512012020 | | oo, | 12 6 24 90 650 840 77 167.23
a4 | 26002020 | 1132020 | o0 | 12 6 24 98 502 668 75 173.16
45 21112020 | w2020 | oopeo | 12 6 24 106 624 884 71 176.76
46 9/12/2020 | 1512020 | 100, | 12 6 24 80 588 784 75 154.86
47 16111/2020 | 22112020 | (oo | 12 6 24 97 516 698 74 171.42
48 2311172020 | 2011112020 [ 1000 | 12 6 24 126 688 886 78 203.33
49 301272020 | 61212020 [ 0 00| 12 6 24 74 612 832 74 147.90
50 71212020 [ 131212020 | 11,050 | 12 6 24 68 724 962 75 14350
51 1411212020 | 201212020 | 1, 0c0 | 12 6 24 74 554 748 74 148.41
52 2v1202020 | 27202020 | 00| 12 6 24 81 580 782 74 155.63
1 4/0112021 | 100122021 | 10 50 | 12 6 24 81 642 822 78 150.37
2 10012021 | 170012021 | 1 000 | 12 6 18 133 634 746 85 217.77
3 18001/2021 | 240002021 | (o000 | 12 6 18 127 812 942 86 213.14
4 2500172021 | 31012021 [ [ ooooo |12 6 18 120 592 684 87 206.69
5 0212021 | 710212021 | 1,06 | 12 6 18 168 680 778 87 255.46
6 8i02/2021 | 1410212021 | ooy | 12 6 20 111 712 746 95 206.46
7 15002/2021 | 2110212021 | 0000 | 12 6 21 93 784 892 88 181.02
8 2200212021 | 2800212021 | (oo |12 6 20 137 622 692 90 226.80
9 vo3/2021 | 710302021 | 1,00 | 12 6 21 114 694 776 89 203.72
10 81032021 [ 141032021 | 1,4 006 | 12 6 21 83 716 774 93 175.08
1 15003/2021 | 211032021 | 140555 | 12 6 21 99 590 628 94 192.71
12 2200302021 | 2810372021 | o0 | 12 6 21 97 694 742 94 190.23
13 200032021 | 410812021 | (oo o,e | 12 6 20 111 744 788 94 205.35
14 5/0412021 [ 11/082021 | oo | 12 6 20 124 824 864 95 219.24
15 1210412021 | 1800412021 | (o500 | 12 6 20 111 796 822 97 207.89
16 1910412021 | 2500412021 | (oo oo | 12 6 19 123 784 794 99 221.49
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VARIABLE INDEPENDIENTE

FECHA 55 POKA YOKE
oBJ. 0oBJ LOGRO DE calas | caias TEMPO | prop TOTAL PRODUCTOS
SEM DE SUMA
DEL AL pias | Horas
ALCANZ. | PLANIFICADO kg | OBJETIVOS % TEMPO PrRO | PROD. cicLo | peFkg | PRODICIDO [ perectuosos
TOTAL(MIN)
37 | 7092020 | 1310972020 3 20 015 6 12 8640 152601 | 1174546 0.7 3812 152601 0.02 0.91
38 | 14/00/2020 | 200972020 4 20 0.20 6 12 8640 162071 | 1246697 0569 4246 162071 0.03 0.92
39 | 21/00r2020 | 2710972020 2 20 0.10 6 12 8640 1268456 | 9.88123 087 5012 102,028 0.05 1.02
40 | 2810912020 | /1072020 1 20 0.05 6 12 8640 112967 | s.68976 0.9 4982 112967 0.04 1.00
a1 | smooz0 | 117102020 2 20 0.10 6 12 8640 127065 | 977424 088 5002 127,065 0.04 1.02
42 | 121102020 | 1811072020 1 20 0.05 6 12 8640 1163 | 1085873 080 2895 141163 0.02 087
43 | 191102020 | 2511072020 5 20 0.25 6 12 8640 155262 | 1104321 o072 3865 155262 0.02 1.00
44 | 26102020 | 171272020 3 20 015 6 12 8640 160360 | 13.027.69 066 4852 169.360 0.03 0.84
45 | 2112020 | sw2020 1 20 0.05 6 12 8640 183458 | 1411218 061 4250 183,458 0.02 0.69
46 | onmwz020 | 1511172020 3 20 015 6 12 8640 157992 | 1061078 081 3262 137992 0.02 0.99
47 | 161112020 | 2211172020 2 20 0.10 6 12 8640 168462 | 12.958.62 067 2086 168462 0.02 0.78
48 | 2311112020 | 29/11/2020 1 20 0.05 6 12 8640 217176 | 1670587 052 1846 217076 0.01 0.58
49 | 301112020 | 11272020 5 20 0.25 6 12 8640 128468 | 9.88215 087 3512 128468 0.03 115
50 | 77212020 | 1311212020 2 20 0.10 6 12 8640 117924 | 907104 0.5 5135 117924 0.04 1.10
51 | 141212020 | 2011212020 3 20 015 6 12 8640 128468 | 9.88215 087 2210 128468 0.02 1.04
52 | 211212020 | 2711212020 2 20 0.10 6 12 8640 140765 | 10.828.19 080 4684 140,766 0.03 0.93
1 | aowz021 | 10022021 14 20 0.70 6 12 8640 140426 | 1080203 0.80 52845 140426 0.38 1.88
2 | 11012021 | 1770272021 14 20 0.70 6 12 8640 172081 | 1323699 065 36452 172081 0.21 1.56
3 | 18012021 | 241012021 16 20 0.80 6 12 8640 164516 | 1265508 068 38468 164516 0.23 1.72
4 | 25002021 | 31/01/2021 15 20 0.75 6 12 8640 155707 | 1197743 o2 45854 155707 0.29 1.77
5 | 1022021 | 70212021 14 20 0.70 6 12 8640 217796 | 16.753.55 052 49822 217796 0.23 1.44
6 | 8022001 | 141022021 16 20 0.80 6 12 8640 150861 | 1220698 070 48652 150861 0.30 181
7 | 151022001 | 2100272021 17 20 0.85 6 12 8640 140805 | 1083112 050 68780 140,805 0.49 2.14
8 | 2210212021 | 2810272021 16 20 0.80 6 12 8640 197161 | 1516621 057 70700 197161 0.36 1.73
9 | 1032021 | 710312021 14 20 0.70 6 12 8640 172795 | 1320190 065 72620 172795 0.42 1.77
10 | 8032021 | 1410372021 16 20 0.80 6 12 8640 124846 | 900354 0.0 74540 124846 0.60 2.30
11 | 15032021 | 21/03/2021 18 20 0.90 6 12 8640 149322 | 12.486.30 o8 76460 149322 0.51 2.16
12 | 220032021 | 2810312021 19 20 0.95 6 12 8640 146208 | 1124675 o7 78380 146208 0.54 2.25
13 | 20/03/2021 | 4/0412021 18 20 0.90 6 12 8640 150743 | 12.287.96 070 80300 150743 0.50 211
14 | s0a2021 | 11/0412021 18 20 0.90 6 12 8640 178366 | 1372048 063 82220 178.366 0.46 1.99
15 | 12/04r2021 | 180412021 19 20 0.95 6 12 8640 150918 | 1220137 070 84140 150018 0.53 218
16 | 10042021 | 250412021 19 20 0.95 6 12 8640 167922 | 1201710 067 86060 167922 0.51 213

Validacion de encuestas
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Encuesta (Externo’ Recibidos x & ©

Sarita Vidaurre <sarit241987@hotmail.coms 11]ul 2021 0:59 (hace 6 dias) 17 :
para Jvasquezne@ucvvirtual edu.pe «

Yo, Ingeniera Industrial Sarita Vidaurre Peche con CIP 260310 doy conformidad de haber contestado la encuesta de validacion del

cuestionario de 9 preguntas.

El autor de la encuesta es el estudiante Josue Henry Vasquez Neyra.

Tema: Aplicar Lean Manufacturing para elevar la productividad en el drea de envasado de la empresa PRODESEM.

Saludes
Ing. Sarita Vidaurre Peche

VALIDACION DEL CUESTIONARIO (&ifie) spam x &

Ofilab -Area Proyectos <ctproyectos@ofilabperu.com> sab, 10jul 13:10 (hace 7 dias) Yy
para Jvasquezne «

Yo, Ingeniera Industrial Mirian Norma Muguruza Huarac con CIP 252259, doy conformidad de haber contestado la
encuesta de validacion del cuestionario de 9 preguntas.

El autor de la encuesta es el estudiante Josue Henry Vasquez Neyra.
Tema: Aplicar Lean Manufacturing para elevar la productividad en el drea de envasado de la Empresa PRODESEM.
Saludos cordiales.
Atte
PRECISION & TECNOLOGIA a su servicio
Area de Proyectos
Ing. Mirian Muguruza Huarac

Cel. 965 785 700
Telef.(01) 586-6400
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Encuesta de validacion del cuestionario D Resibides x ]

Cecilio Alva Veramendi sib, 10jul 558 (hace 7 dias) ¥
parami -

Yo, Ing. Cecilio Alva Veramendi con CIP 242646, doy Conformidad de haber contestado la encuesta de validacion del cuestionario de 9 preguntas.
El autor de la encuesta es el estudiante Josue Henry Vasquez Neyra.

Tema:Aplicar Lean Manufacturing para elevar la productividad en el area de envasado d ela Empresa PRODESEM.

Saludos cordiales

Atte,

Ing. Ceciio Alva
CIP 242646

Fotos de las oportunidades de mejora
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