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Resumen

El presente trabajo de investigacion tuvo por objetivo aplicar las herramientas del
Lean Manufacturing para incrementar la productividad en CORPORACION
ALIMENTOS MARITIMO S.A.C. donde la poblacion fueron las lineas de
produccion, teniendo como muestra el proceso productivo de entero de anchoveta
en salsa de tomate. El tipo de muestreo fue No Probabilistico. Teniendo como
técnicas de recoleccion el andlisis descriptivo, la observacion directa y la
investigacion documental. Para ello se utilizé instrumentos como; el diagrama de
operaciones, formato de mapa de flujo, checklist, registro de fallas y
mantenimientos y el formato de medicion de los indices de productividad. Antes de
la aplicacion de las herramientas del Lean la eficiencia era 68.36%, la eficacia fue
93.79% y la productividad de 1.01 cajas/ hora-hombre. Después de la aplicacion de
las herramientas del Lean Manufacturing, la eficiencia se encontraba en 75.31%, la
eficacia poseia un valor de 95.71% vy la productividad era de 1.18 cajas/ hora-
hombre, mostrando asi incrementos de 10%, 2% y 18% respectivamente. Por lo
anteriormente mencionado, se puede decir que con la aplicacion de la metodologia
5S’s y el mantenimiento autonomo se logré reducir los tiempos y las paradas no

programas; por consecuente, se logré incrementar la productividad.

Palabras clave: Lean Manufacturing, Productividad, linea de crudo.
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Abstract

The objective of this research work was to apply the tools of Lean Manufacturing to
increase productivity in CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO S.A.C. where
the population were the production lines, having as sample the production process
of whole anchovy in tomato sauce. The type of sampling was Non-Probabilistic.
Having as collection techniques descriptive analysis, direct observation and
documentary research. For this, instruments such as; the operations diagram, flow
map format, checklist, failure and maintenance record and the productivity index
measurement format. Before the application of the Lean tools, the efficiency was
68.36%, the effectiveness was 93.79% and the productivity was 1.01 boxes/man-
hour. After the application of the Lean Manufacturing tools, the efficiency was
75.31%, the effectiveness had a value of 95.71% and the productivity was 1.18
boxes/man-hour, thus showing increases of 10%, 2% and 18 % respectively. Due
to the aforementioned, it can be said that with the application of the 5S's
methodology and autonomous maintenance, it was possible to reduce the times and

unscheduled stops; consequently, it was possible to increase productivity.

Keywords: Lean Manufacturing, Productivity, crude line.



I. INTRODUCCION

En la actualidad, uno de los primordiales obstaculos que impactan a las empresas
es el mal manejo en la gestién de los procesos y sus colaboradores, lo que ocasiona
que se pierda potencial y se provoquen despilfarros que pueden afectar la
productividad (Borges, Freitas y Souza, 2015, p.129). Entendiéndose por
despilfarro, a cualquier actividad desarrollada por una compafiia que consume
recursos y no produce valor afiadido a un proceso o producto (Salado et al., 2015,
p.63). Ante ello, la metodologia Lean Manufacturing ha surgido como una medida
remedio a los tipos de gestion de las empresas, dado que, esta orientada a reducir
o eliminar los despilfarros, mediante la disminucion de paradas inesperadas,
retrabajos, productos defectuosos y los tiempos de espera, que son causados por
no contar con un sistema de produccion adecuado (Shen, 2015, p.3).

A nivel mundial, la globalizacion exige que las empresas de los diversos sectores
solidifican mas sus procesos y sean mas dinamicas. Esto no solo quiere expresar
que lancen al mercado productos de excelente calidad, sino también que logren
que sus procesos sean mas eficientes puesto que esto les permite obtener una
ventaja competitiva en contraste a la competencia (Sutirman, 2016, p.215). Es asi
que, para Bocanegra y Orejuela (2017, p. 3), la manufactura esbelta ha demostrado
ser un buen ejemplo de innovacion de procesos en las organizaciones, contando
con la mejora como uno de sus principales pilares. Ademas, Carrefio, Amayay Ruiz
(2018, p. 49) sostienen que el propdsito de aplicar una o varias herramientas del
Lean Manufacturing es construir un ciclo de mejoras dentro de la empresa,
eliminando primordialmente los despilfarros y las actividades improductivas.

A menudo, los cambios internos dentro de las industrias y la sociedad afectan
directamente ala productividad de las empresas, pero eso que este factor es de
suma importancia para el cambio de la economia y por ende el desarrollo social y
econémico (Fontalvo, De la Hoz y Morelos, 2017, p.53). Para Sisson y Elshennawy
Dentro de las primeras ideas de mejora que surgieron se desarrollo la manufactura
esbelta, la cual tuvo sus inicios en la industria automovilistica, por parte de Toyota,
en el cual desarrollaron técnicas de innovacion dentro de su linea de produccion
como: Jidoka, 5S, Just in time y Kanban; logrando crear un sistema flexible al

cambio y los problemas presentados y una mejor organizacion y una cultura de



compromiso y constante aprendizaje en cada uno de sus colaboradores (2015,
p.263).

Por otro lado, Segun la Organizacion para la cooperacién y el desarrollo econémico
(OCDE), el comportamiento de la economia en cualquier sector se ve reflejado por
la inversion, asi mismo el crecimiento de la productividad esta reflejado por la
innovacion, modernizacion, asi mismo a nivel mundial el PBI se vio afectado en una
disminucién de 2.3% en el 2019, En paises como Espafia en el afio 2020 se registro
una productividad laboral de -0.3% de su tasa anual, teniendo un costo laboral de
6,2 dolares por hora trabajada. asi mismo, por otro lado, estados unidos registro
una productividad multifactorial de solo 0.37%, una muy baja referido a su maximo
porcentaje en el afio 2010, el peor de los casos fue en Croacia en donde en el afio
2020 se reporto una tasa de productividad laboral del -6.8% siendo uno de las majas
del periodo, evidencia la necesidad de la mayoria de paises en lograr la mayor
productividad, atravez de factores como la innovacion o aplicacion de
metodologias.

Asi mismo, la realidad del Peru no es ajena a los de los demés paises, en cuanto
a los indices de productividad que se viene manejando unos indices muy bajos
durante un largo periodo evidencia un crecimiento lento y sin una tendencia a
mejorar. Por otro lado, segun The Conference Board Economy Data base en el afio
2017 los sectores de manufactura fueron de los que menor crecimiento
evidenciaron en el cual estuvo inmerso el sector pesca el cual disminuyo en 2.9%
su nivel de productividad laboral, asi mismo el crecimiento de la productividad
laboral a nivel Latinoamérica, chile se ubica en el primer lugar con 44% de
productividad del trabajador y Per( se encuentra muy atras con solo un 23%
avanzado asi solo un 0.5% referente al afio anterior. Esto refleja que el pais se
encuentra en pleno crecimiento y que estan adaptandose a los cambios y aplicando
diferentes metodologias de mejora.

Por otra parte, en nuestro Pais, el Lean Manufacturing se deberia convertir en una
metodologia de gran importancia para las industrias manufactureras. Puesto que,
ayudaria a disminuir los despilfarros, los tiempos, la merma de materia prima y por
consecuencia también los costos (Rojas, Grajales y Valencia, 2017, p.119). Un
claro ejemplo de su aplicacion en el Perq, es la de la corporacion Aceros Arequipa,

quienes afio tras afo se ha ido fortaleciendo mediante la gestion y programas



enfocados en la mejora continua. Entre los que destaca: Programa de las 5s,
equipos de alto desempefio, circulos de la calidad y programa de sugerencias. Es
asi, que mediante la implementacion de las 5°s han podido obtener lugares de
trabajo limpios y ordenados de manera permanente, alcanzando asi un mejor
entorno laboral y una mayor productividad (Ferreira 'y Silva, 2014, p.24).

En el entorno local, Chimbote es reconocido por sus industrias pesqueras, en este
sector las empresas ofrecen la produccién de conservas de pescado con el fin de
satisfacer el consumo humano directo e indirecto (Alefari, Salonitis y Xu, 2017, p.
759). En la actualidad, adaptarse al cambio ha sido esencial para que las
conserveras puedan lograr mantenerse en el mercado, pero esto ya no basta, por
lo que es vital implementar sistemas y métodos nuevos que posibiliten perfeccionar
los procesos, que reduzcan los tiempos establecidos de produccién, asi como los
costos (Salonitis y Tsinopoulos, 2016, p.194). Pese a ello, las empresas siguen
presentando problemas debido a sus procesos productivos lentos, la generacion de
despilfarros, retrabajos y tiempos de espera.

La empresa CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO S.A.C., ubicada en Jr.
Huancavelica MZ. E Lt. 9 - Pj. Es una organizacion encargada de brindar servicios
de elaboracién de conservas de pescado, moluscos y crustaceos. Para este
negocio se dispone de personal cuyo propésito es satisfacer el mercado local.
Ademas, contaba con2 lineas de produccion: Linea de cocido y crudo, en el cual se
aprovechaban los recursos hidrobiologicos. Para el presente estudio se seleccion6
la linea de crudo debido a que los productos de esta linea eran los mas
comercializados ya que, existia una elevada demanda de estos mismos, ello
conlleva a una elevada produccion por parte de la empresa, por lo que era mas facil
poder detectar los fallas y errores durante el proceso productivo.

Evidenciando la problematica de la organizacion, especialmente en la linea de
crudo se apreciaron problemas desde el area de recepcion, en donde no se cumplia
con los parametros organolépticos. Sin embargo, este recurso era aceptado, lo que
terminaba afectando la calidad del producto final. Asimismo, se observaba un
traslado inadecuado de las cubetas de pescado, lo que causaba mucho desorden
en el area de trabajo y provocaba despilfarros en porcentajes minimos. Seguido a

ello, estaba el area de corte y eviscerado, en este proceso, se observaba desorden



y falta de limpieza, debido al insuficiente control y falta de disciplina por parte de los
colaboradores al realizar sus labores.

Después, se encontraba el proceso de envasado, el problema percibido era la falta
de peso dentro de las latas, esto era provocado porque las envasadoras no
ejecutaban el pesado constantemente, afectando asi al proceso de produccion.
Ademas, habia méas despilfarros, puesto que las envasadoras perdian tiempo al
esperar durante un lapso de 10 a 15 minutos a que los jornaleros les brinden las
canastillas con la materia prima. Otro factor problematico, se originaba en el
proceso de sellado, donde se producian largas filas de conservas a la espera de
ser selladas. Esto causado porque en ciertas ocasiones el personal responsable de
la adicion del liquido no se percataba que habia latas volteadas y del mismo modo
el trabajador encargado de la maquina selladora no se percataba de lo sucedido y
dejaba pasar las latas, esto ocasionaba paros y fallos en la maquina, lo que
terminaba causando un mayor retraso del proceso productivo.

Del mismo modo, se evidenciaron paradas no programadas en la maquina
selladora, ya que se visualizaban problemas en las rolas y mandriles, ocasionando
gue el tiempo de término de la produccidén no sea segun lo esperado y originando
un gran numero de conservas dafiadas que no lograban ser comercializadas.
Luego, se llenan las latas en los coches para ser esterilizadas. En este proceso, los
carros estaban dispersos por la zona de trabajo, lo que terminaba dificultando el
pase y comodidad del personal. Ademas, durante el esterilizado en muchas
ocasiones se pudo notar el corte de energia, provocando demoras ademas del
reproceso. Por ultimo, otra area que evidenciaba complicaciones era el almacén de
productos terminados en el que se visualizaban latas abolladas, debido a que
existia un alto grado de desorden lo que provocaba que las cajas caigan al suelo.
De seguir en esta situacién, se seguirian apreciando despilfarros, tiempos de
demora en la produccion y fallas en las maquinas lo cual afectaria mucho a la
productividad. Por tal razon, era de vital importancia aplicar las herramientas de la
manufactura esbelta como respuesta a la problematica presentada, con el proposito
de incrementar la productividad en la linea de crudo en CORPORACION
ALIMENTOS MARITIMOS S.A.C., y hacer de la productividad un factor de gran
relevancia para lograr que la conservera sea competitiva tanto en el mercado local

como nacional. Por lo mencionado en lo anterior, se planteo el siguiente problema



de investigacion: ¢En qué medida la aplicacion del Lean Manufacturing
incrementa la productividad en la linea de crudo en CORPORACION ALIMENTOS
MARITIMO S.A.C. - Chimbote 20217

El actual estudio, se justific6 de forma préctica porque existia la necesidad de
incrementar la productividad en la linea de crudo en CORPORACION ALIMENTOS
MARITIMO S.A.C., para lograr ello, se aplicaron las herramientas de la manufactura
esbelta permitiendo eliminar los despilfarros. De la misma forma, se justificd
socialmente, dado se concentré en desarrollar los ambientes de trabajo mas
ordenados y limpios, por ende, se propiciaba una mayor seguridad en el desarrollo
de sus actividades diarias, demostrando asi al directorio el seguir enfocandose en
la mejora de la organizacion.

Por otro lado, se justifico en relacion al medio ambiente, Gracias a que se minimizo
los desperdicios de materias primas, reduciendo asi todos los desperdicios
organicos que recibe el medio ambiente. A su vez, se justificO econémicamente, en
relacion de que la aplicacion de las herramientas lea ayudd a reducir los tiempos
perdidos durante la produccion, permitiendo asi la mejora de la rentabilidad de la
empresa. Por ultimo, se justific6 metodoldgicamente, puesto que, esta investigacion
fue de gran aporte para las futuras investigaciones.

Como objetivo general se planted: Aplicar el Lean Manufacturing para incrementar
la productividad en la linea de crudo en CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO
S.A.C. - Chimbote 2021. Por otro lado, se plantearon como objetivos especificos:
Efectuar el diagndstico del estado actual en la linea de crudo en CORPORACION
ALIMENTOS MARITIMO S.A.C. - Chimbote 2021. Determinar la productividad
actual en la linea de crudo en CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO S.A.C. -
Chimbote 2021. Aplicar las herramientas del Lean Manufacturing en la linea de
crudo en CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO S.A.C. - Chimbote 2021.
Determinar la productividad final en la linea de crudo en CORPORACION
ALIMENTOS MARITIMO S.A.C. — Chimbote 2021. Evaluar la productividad antes 'y
después de aplicar las herramientas del Lean Manufacturing en la linea de crudo
en CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO S.A.C. — Chimbote 2021. Por ende,
se propuso la siguiente hipotesis: La aplicacion del Lean Manufacturing
incrementara la productividad en la linea de crudo en CORPORACION
ALIMENTOS MARITIMO S.A.C.- Chimbote 2021.



Il. MARCO TEORICO

En el presente trabajo de investigacion, se Menciona como investigaciones
previas a Klimecka (2017), en su investigacion llamado “Value Stream Mapping as
Lean Production tool to improve the production process organization — case study
in packaging Manufacturing”, tuvieron como objetivo principal mejorar la linea de
produccion mediante las técnicas del Lean. Obteniendo asi mediante el Value
Stream Mapping (VSM), el tiempo de ciclo en un 38.5 min/lte de 200 und, Logrando
asi determinar las 5 areas ah mejorar, las cuales redujeron el excesivo
almacenamiento, los tiempos perdidos en movimientos innecesarios y los retrasos
o demoras. Concluyendo asi la autora que, con la influencia de dichas
herramientas, se redujo el tiempo de ciclo a 24.8 min/lte, aminorar los productos no
conformes de 140 a 85 e incrementar el indice de las actividades que producen
valor al proceso en un 45,00%.

A su vez, Hernandez, Camargo y Martinez (2015), en su articulo titulado “Impact of
5S on productivity, quality, organizational climate and industrial safety in Caucho
Metal Ltda”, sostuvieron como obijetivo lograr determinar el efecto del enfoque 5S
en el indice del clima organizacional, productividad y estudio de calidad en las
manufactureras de medianas y pequefas empresas. Obteniendo como resultado
que, se mediante una visualizacion se determiné el area donde existia la mayor
cantidad de suciedad y desorden. Ya identificada la ubicacién, se procedi6 a la
implementacion de las 5°s y luego se eligieron 3 medidas para monitorear los
factores de la organizacion. Concluyendo asi los autores que, las herramientas de
mejora lograron de 28,00% a un 57,00% referente a la productividad de cada hora
- hombre, de la igual manera, el clima organizacional alcanzo un incremento de un
26,60% y un 93% se lograron eliminar las piezas retrabajadas.

Ademas, Neves et al. (2018), en su articulo titulado “Implementing Lean Tools in
the Manufacturing Process of trimmings Products”, sostuvieron como objetivo
principal reconocer desviaciones y hallar soluciones mediante el enfoque PDCA
(Planear-Hacer-Verificar-Actuar), 5W y 2H (Why y How) y 5's (Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu, Shitzuke) y). Obteniendo como resultado que, al implementarse el
conjunto de estas herramientas en una empresa textil, lograron alcanzar excelentes
resultados, permitiendo ahorrar 4 horas a la semana por operario, 0o que

corresponde a un incremento del 10,00% del tiempo empleado por semana. Los



autores concluyen que, las acciones realizadas representan un incremento positivo
de los factores de la productividad en este tipo de sector.

Igualmente, Shivanand, Kumar y Kumar (2019), en su articulo “Implementation of
Value Stream Mapping to reduce Lead Time in manufacturing of wireharness”
tuvieron como objetivo analizar mediante un mapa de flujo del valor el presente y
futuro de la linea para minimizar los tiempos de procesamiento, de igual forma,
eliminar los puntos o cuellos de botella durante la fabricacion de arneses a base de
cable. Teniendo un resultado de aumento del indice de productividad en un 3,00%;
por otro lado, se redujeron de 11,7 dias a 8,3 dias en la entrega del producto,
logrando una reduccién de 3,4 dias, las autoras concluyeron, que la linea de
produccion tuvo un aumento de sus indices de productividad, se logré aumentar el
valor de calidad y estableciendo asi un mejor grado de relacion entre las areas.
Por otro lado, Kaneku et al. (2019), en su articulo denominado “Applying Lean
Manufacturing Principles to reduce waste and improve process in a manufacturer:
A research study in Peru” , tuvo como objetivo desarrollar la aplicacion de la
metodologia lean con el fin de eliminar los desperdicios. Logrando, asi como
resultado una reduccién del tiempo promedio de fabricacion de un ventilador de
720.55 minutos a 639.97 minutos de igual manera se clasifico los materiales a usar
reduciendo en 6% la merma generada por los cortes alas laminas de acero, por otro
lado, se aplicd el mantenimiento preventivo reduciendo los tiempos de paradas. los
autores concluyeron, que existio una disminucién del 13% de los costos de la linea
y su tiempo de produccion.

En otro sentido, Gushe et at. (2016), en articulo de investigacion “A Case Study:
Implementation of Lean Manufacturing Tools on a Coir Product Manufacturing
Industry”, planteo como objetivo central ver la influencia de las herramientas del
lean en una industria de fibra de coco. Obteniendo como resultado una reduccion
del tiempo del tiempo de produccion en 2 segundos por unidad y un total de 16.69
minutos por dia, asi mismo se redujeron los tiempos de entrega de productos en 5
dias, aplicando las herramientas del POKA YOKA, VSM. El autor concluye que las
aplicaciones de estas herramientas como el VSM le ayudaron a determinar el
tiempo de ciclo, asi como el lead time de la linea, contribuyeron a la reduccion del

inventario, asi como el aumento de los indicadores de productividad.



De la misma forma, Rodriguez (2016), en su trabajo de investigacion “Propuesta de
mejora de la gestion de produccion de conserva de anchoveta en crudo en el area
de corte y eviscerado, basada en Lean Manufacturing para reducir los costos
unitarios en la empresa Inversiones Generales del Mar S.A.C., Chimbote, 20157,
quien tuvo como obijetivo la reduccion del costo unitario y la eliminacion de los
despilfarros en los procesos, mediante la combinacion de técnicas como 5°s, Poka
yope, GAP, , centrandose en el &rea de corte y eviscerado en el cual se redujo el
tiempo de procesamiento en un 0.12%, asi mismo se redujo en 68.52% el
desperdicio de materia prima, logrando asi un incremento de la productividad de
MP de 8.43% y la mano de obra tuvo una mejora del 9.19%. Por ende, el autor
concluyo, que las diversas técnicas del lean lograron reducir en un S/. 0.14 soles el
costo de un producto.

Del mismo modo, Botero (2018), en su tesis titulada “propuesta de aplicacion de
herramientas lean manufacturing para la mejora de los procesos productivos de una
empresa productora de fertilizantes” quien planteo como objetivo aplicar las
técnicas de la Metodologia Lean para mejorar la productividad. Obteniendo como
resultado que, primeramente, se efectué un diagnostico, mediante el takt time y el
mapa de flujo de valor (VSM) en el cual se determiné un tiempo de 7.04 sg/und. y
391sg/und, respectivamente, denotandose un ineficiente sistema de produccién,
tiempos de produccién excesivos, falta de disciplina y limpieza. Para dar solucién a
ello se aplicé las 5 s, TPM y estandarizacién, con la finalidad de reducir los tiempos
de las actividades. Finalmente, se capacité y se implementaron las herramientas
lean logrando una disminucién en el tiempo de ciclo de 337,8 sg/und. El autor
concluye que una correcta implementacion de estas herramientas, Pudo reducir la
cantidad de tiempo de inactividad debido a dafios como agujas rotas, maquinas

desalineadas y calibracién incorrecta.

Por ultimo, Namuche et al., (2016), en su trabajo de investigacién “Aplicacion de
Lean Manufacturing para aumentar la productividad de la materia prima en el area
de produccién de una empresa esparraguera para el afno 2016”, en el cual tuvieron
como objetivo central aplicar las herramientas del lean. Habiendo realizado,
primeramente, el analisis documentario y la observacion para el andlisis situacional

referente al tiempo de ciclo, con el propdsito de reconocer los problemas que



afectaban a la productividad directamente, obteniendo como resultado
incumplimiento en la demanda, perdida de materia prima, tiempos no
aprovechados, tiempo del proceso muy elevado. Para minimizar todo ello, se
aplicaron técnicas como VSM, 5S, SMED y TPM. concluyendo asi los autores, una
mejora en el tiempo de produccion frente ala demanda de 249 sg a 246 sg. Asi
mismo una mejora del cumplimiento de las 5s de un 90 % a un 95% general y un
aumento del indice de productividad en un 5% y se logré la disminucion del tiempo
de inactividad por reparaciones preventivas y correctiva, dafos a las cajas
esparragueras y el ciclo del inventario.

Por otro lado, referente a las teorias relacionadas al tema, se utilizaron un
conjunto de definiciones con el objetivo de tener un sustento teérico. El enfoque
Lean surgié con la idea de mejoramiento de los sistemas en base a una
combinacion de técnicas de manera que se enfoca en las personas y maquinas con
el fin de evitar los despilfarros presentes, convirtiéndola en una filosofia no estatica
(Rojas y Gisbert, 2017, p.118). El enfoque lea se centra en buscar los sistemas
continuos en el cual se puedan detectar de manera sistemética cualquier tipo de
actividad que no genere valor, siendo asi el lean un esfuerzo continuo para crear
mas valor. (Socconini,2019, p.11)

De igual manera, Madariaga (2013, p.13) define a la metodologia lean como aquella
que identifica cualquier tipo de despilfarro con la finalidad de solidificar los procesos
y solucionar los problemas. Cabe mencionar, que los despilfarros son aquellas
actividades que no agregan valor. Existiendo 7 definiciones de despilfarro, tales
como: esperas, transporte, exceso de inventario, procesamiento, sobreproduccion,
defectos y movimiento (Figueredo, 2015, p.8). En otro sentido, segin Cavazos,
Maynez y Valles (2018, p. 3) la metodologia lea se considera como una forma de
estrategia relacionada a la produccién, en la que se consideran un conjunto de
técnicas o herramientas que se centran en eliminar o simplificar aquellas
operaciones o actividades que no brindan valor a los procesos y mejorando las
actividades en un lugar seguro y de respeto al personal.

Por otra parte, la aplicacion del Lean Manufacturing, brinda un conjunto de
soluciones las cuales son: reduccion de desechos, disminucion de los tiempos de
fabricacion, reduccion de mano de obra y disminucion de los costos productivos

(Manish y Darshak, 2014, p. 1156). En la actualidad, se posee diversas



metodologias referentes a la aplicacion del Lean, las cuales se desarrollan en
referencia al tamafio y los objetivos de la organizaciéon (Sarria, Fonseca y
Bocanegra, 2017, p.9). Dentro de cada organizacion se plasman diversas
realidades, por eso, los diversos expertos atribuyen que “debe aplicarse de manera
secuencial para que las acciones practicas puedan acoplarse a la realidad” (Tejeda,
2011, p.3). Por ello, en el presente trabajo de investigacion se disefio en base
metodologia de 3 etapas: planeacion o diagndéstico, implementacion o aplicacion y
seguimiento.

En la primera etapa de diagndstico, la cual involucra una serie de técnicas que
brindan de manera global el estado actual de un determinado proceso, buscando
deshacerse o eliminar los principales desperdicios o desechos que existen en el
sistema de trabajo. (Wilson,2015, p215). Dentro de la importancia que conlleva la
aplicacion correcta del lean y el compromiso de cada uno de los involucrados con
el fin de buscar los mayores beneficios posibles desde la eliminacién de las
actividades que no generen algun tipo de valor, asi como la mejora del indice de la
productividad laboral. (Vargas, Muratalla y Jimenez.86). Dentro de lo que conlleva
el diagnostico, se debe iniciar con un plan en el cual se debe establecer las
condiciones actuales para partir de un punto, esta se debe dar atreves de la
observacion, utilizando los resultados del diagndstico para plantear las estrategias
y planes. (Socconini,2019, p.55)

En la primera etapa, Se debe plasmar de manera general el estado de la empresa
frente a la demanda existente, para ello, se aplica el takt time el cual es la relacion
entre una tasa o numero de venta y el de produccion, teniendo en cuenta los
tiempos efectivos, posteriormente se debe emplear el mapa del flujo de valor
(VSM), a través del cual se detalla e identifica, las actividades involucradas en el
proceso. Incluso, nos brinda la visualizacion del estado inicial y futuro del sistema
(Socconini,2019, p.55). Asi mismo, logra identificar el las actividades de la linea y
los tiempos de ciclo de cada una de ellas (Keun y Yoon, 2016, p. 390). En la
segunda etapa, llamada aplicacion, comienza con la aplicacion de las 5’s. Esta
actividad se debe llevar a cabo de tal forma que no interfiera en las labores que
realizan los colaboradores (Pereira y Tortorella, 2018, p.238). Ademas, el indicador

se encuentra conformado por la variacion del porcentaje del cumplimiento de los
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criterios de las 5s inicial y las 5s final. Inclusive, esta herramienta esta conformada
por 5 principios fundamentales, los cuales hacen referencia a términos en japones.
El primer principio se denomina “S” es por seiri, se centra en poder retirar todo aquel
material que no se considera necesario u obstruye las actividades. (Socconini,2019,
p.149). Seiton, basado en mantener ordenado aquellos objetos que son necesarios
y deben estar a la vista (Manzano y Gisbert, 2016, p.23). Seiso, basado en la
eliminacion de todo objeto o material que no se necesite previa verificacion. La
siguiente es seiketsu, que se centra en mantener la ejecucion constante de las 3
primeras etapas logrando asi prevenir el desorden y mantener una cultura. (Patel y
Thakkar, 2014, p. 134). Por otro lado, shitsuke, cuyo enfoque central es la de poner
en practica de manera constante todo aplicado y estandarizado (Villasefior y
Galindo, 2016, p.51).

Posterior a la aplicacion de las 5°s, se procede a aplicar una de las herramientas
operativas, como es el caso del Mantenimiento productivo total (TPM), el cual se
enfoca en mejorar el funcionamiento de los equipos reduciendo los tiempos de no
funcionamiento (Kiran, 2019, p. 1089).

Por tal razén, se cuenta con importantes indicadores como la disponibilidad, que
corrobora el correcto estado o funcionamiento de un determinado equipo en tiempo
establecido, teniendo en cuenta el tiempo medio entre fallas (MTFB), el cual es el
tiempo en el que sucede algun desperfecto que ocasiona una parada durante el
proceso, por otro lado, el tiempo medio para reparar (MTTR), es aquel tiempo que
tomara reparar un equipo (Garrido,2016, p. 65).

De la misma manera, el TPM cuenta con 8 pilares; uno de los cuales es el
mantenimiento auténomo, el cual prioriza o0 se enfoca en que los mismos
trabajadores sean los encargados de las reparaciones mas sencillas que requiera
un determinado equipo ya que ellos saben cuando hay una falla o anomalia, asi
como de las inspecciones, limpieza y lubricacion (Hernandez y Vizan, 2013, p. 49).
El mantenimiento autbnomo se centra en la busqueda de la prevencion de los
equipos y deterioro de los componentes, para lograr su implementacion se requiere
un cambio cultural en la organizacion. (Shen,2015, p. 427).

La dltima etapa, denominada seguimiento, en el cual se dice que la optimizacion y
las mejoras adicionales de las empresas se dan mediante la constante mejora

continua y control de lo aplicado. (Vargas, Muratalla y Jimenezp.93)
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Siendo asi, que la metodologia esbelta es un proceso continuo en el que se deben
mantener de manera constante todas las actividades planteadas, ademas de seguir
con la innovacion y nuevas ideas de manera constante con el fin de erradicar o
eliminar los problemas presentes. (Larteb, Haddout y Benhadou, 2015, p.1262).
En relacion a la segunda variable del actual trabajo de investigacion, se tiene a la
productividad la cual esta denominada como la cantidad de unidades alcanzados
en dentro de un sistema productivo y lo empleado para ello. El resultado obtenido
puede cuantificarse en rentabilidad, o un nimero de unidades, por otro lado, los
medios empleados pueden definirse en relacion al nimero de trabajadores, materia
prima utilizada, tiempo empleado, tiempo de funcionamiento de los equipos, entre
otros (Gutiérrez, 2014, p.21). De igual manera, se define a la productividad como el
factor o indice de aprovechamiento de los recursos empleados para el cumplimiento
de los objetivos designados (Krajwski, Ritzman y Malhotra,2014, p.12)

Para Serna et al. (2012, p. 165) define la productividad como el incremento de la
produccion dentro de un sistema, por medio de la aplicacion del TPM en lo que
respecta en la fabricacion. Incluso, para Azizi y Manoharan (2015, p.155) Para
poder analizar una linea de produccion es necesario un estudio del flujo de la linea
o VSM con el fin de lograr la recopilacion de informacion logrando asi mejorar a
futuro los indices de rendimiento y por ende los de la productividad. Entre tanto,
para Cardoso y Postigo (2014, p. 419) la productividad est4 directamente
relacionado entre trabajadores y maquinas para lograr el éxito de una compafia, Si
alguno de ellos decae en su desempefio causara problemas en la empresa.

Por otro lado, la productividad se mide a traves de la eficiencia; el cual, relacionada
los objetivos y recursos empleados, de tal forma que se logre una mayor cantidad
de productos con el minimo costo o esfuerzo empleado y reducir desperdicios
(Gutiérrez, 2014, p.21), Por lo tanto, la eficiencia se determinara mediante la
division del tiempo atil empleado y tiempo total planificado. Del mismo modo, se
tiene a la eficacia; que nos muestra el cumplimiento de los objetivos propuestos, es
decir, lograr el nUmero de productos establecidos como objetivo. Incluso, se busca
lograr un mejor resultado en la fabricacién de un bien, en un tiempo determinado
(Gutiérrez, 2014, p.21). En definitiva, la eficacia estara representado por el nimero

de cajas producidas y la cantidad de cajas planificadas.
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. METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de investigacion

El presente estudio fue del tipo aplicada, por lo expresado por Valderrama (2013,
p.161) puesto que concentra y utiliza materiales y aporte tedricos para reconocer o
identificar fallas en un determinado lugar y brindar soluciones. Por ello, mediante la
aplicacion del Lean Manufacturing se brindaron soluciones a los problemas de la
conservera, de modo que, permitié el incremento de la productividad en la linea de
crudo en CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO S.A.C

Por otro lado, segun lo mencionado por Hernandez, Fernandez y Baptista (2014,
p.141), el disefio de investigacion fue pre-experimental, debido al minimo control
en la variable independiente. Por esta razén, se trabajo con conjunto (linea de
crudo) al cual se le afiadié un estimulo (Lean Manufacturing) que determiné cuan
efectiva era la variable dependiente (productividad), fijando asi una pre-prueba y

post-prueba después de la aplicacion del estimulo.

X1 = Lean Manufacturing

G [——»| 04 0,

\4

G: Linea de crudo en CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO S.A.C.
O1: Productividad antes de aplicar el Lean Manufacturing

X1: Lean Manufacturing

O2: Productividad después de aplicar el Lean Manufacturing

Figura 1. Esquema del disefio de investigacion
Fuente: Elaboracion propia

3.2 Variables y operacionalizacion

Para el reciente trabajo de investigacion se empleé las siguientes variables: Ver
anexo 1). Como variable independiente(X)-Lean Manufacturing. Por otra parte,

como variable dependiente(Y) - a la productividad.

3.3 Poblacion, muestray muestreo, unidad de analisis

la poblacion esta representada como el conjunto de hechos, objetos o eventos que
comparten una serie de especificaciones (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014,
p. 174) Por ende, la poblacion estuvo representada por los diversos procesos de
las lineas de produccion de la empresa: linea de cocido y linea de crudo. Ademas,

asi mismo sus criterios de inclusion son: procesos productivos desarrollados en la
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linea de crudo porque en volumen de produccion es el mas representativo. No
obstante, los criterios de exclusion fueron los procesos productivos de la linea de
cocido, en vista de que en volumen de produccion son los menos representativos.
Por otra parte, Valderramana (2013, p. 184), Menciona que la muestra es la fraccion
representativa de la poblacion a elegir, de esta se obtiene informacién para el
proceso de estudio; por ello se realiza la observacion y medicion a las variables que
conforman el objeto o lugar a estudiar. Por lo tanto, se consider6 como muestra a
la linea de crudo en representacion al proceso de entero de anchoveta en salsa de
tomate. De igual forma, segun Behar, el muestreo por conveniencia esta
determinado por los hechos o eventos escogidos por los propios investigadores
(2010, p.45). Por tal razon, la presente investigacion mantiene un muestreo de
caracter no probabilistico por conveniencia. Finalmente, como unidad de andlisis
se tuvo a la linea de crudo, particularmente en el proceso de entero de anchoveta
en salsa de tomate.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Tabla 1. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Variable Técnica Instrumento Fuente / Informacién

Calculo del takt time Linea de crudo de la

(Tabla 3) conservera

Observacioén directa

Diagrama de operaciones Linea de crudo de la

Observacion directa
(Anexo 10) conservera

Formato de mapa de flujo
de valor Linea de crudo de la

i . Observacion directa
Independiente: conservera

Lean Manufacturing (Figura 3)

Check list del cumplimiento

Observacion directa de las 5s Linea de crudo de la
conservera
(Tabla 8)
Registro de fallas y i
Investigacion mantenimientos Area de produccion de la
documental conservera
(Anexo 24)

Formato de mediciéon de los i
Investigacion indices de productividad Area de produccion de la
- documental conservera
Productividad
(Tablas 13, 14 y 15)

Dependiente:

Fuente: Elaboracion propia
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Respecto a la validez, Por lo mencionado por Hernandez, Fernandez y Baptista
(2014, p.200), define a la validez como el rango en el que un instrumento mide la
variable en estudio. Por lo tanto, la validacion de aquellos instrumentos de analisis
y recoleccioén de datos se utilizo el criterio de especialistas, en el cual tres ingenieros
expertos se encargaron de verificar y validar la informacion. Posteriormente, se

establecio una escala de validez para valorar su nivel de aplicabilidad.

3.5 Procedimientos

Lean
Manufacturing

: t@"“., ne | Emplear técnicas para
m:.f:n?i{:.?:aﬁ —>| obtener datos

numéricos

Generainformacion
numerica

Mapa de flujo de Diagrama de Matriz de impacto
valor {VSM) Ishikawa de las causas

> | raices
. { {7
diagnosfcars
de'c‘if'ta'g“ Permitio determinar los Se determinaron las Se determind &l nivel de
aciuar tiempos deciclos del causas raices de los impacto de |as causas raices de
proceso productivo problemas los problemas y 5= categoriza
segin |as herramizntas &
implementar
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eficaciay ——=| indicadoresdela
productividad deM.O productividad inicial
F
N
;Se aplicaron Dop >
las g Y ——— A
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dellean
Manufacturng?
nufschiig? Balance de materia J

[ Productividad final

e —
—| Tarjeta roja -
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Aplicaciondelas 55
L{ Check List 4"‘._____,,#"’"_'_
I

——= Matriz de criticidad

Aplicaciondel

— - Mantenimiento
auténeme
Mantenimiento
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-_.—,_.—'—'_'_'_._._

L

v

Se evalug la
productividad inicial y
final

Incrementa la
productividad

Figura 2. Diagrama de flujo de procedimiento

Fuente: Elaboracién propia



3.6 Métodos de andlisis de datos

Tabla 2. Métodos de andalisis de datos

Objetivo especifico Técnica Instrumento Resultado
Célculo del Takt Time
(Tabla 3)
Formato de mapa de flujo de
valor
Observacion (Figura 2) I?ermltlo determlnar los
) tiempos de ciclos del
directa

Efectuar el diagnostico
del estado actual en la
linea de crudo en

CORPORACION
ALIMENTOS MARITIMO
S.A.C. — Chimbote 2021

Diagrama de operaciones
(Anexo 10)

Balance de materia
(Anexo 11)

Diagramas de Ishikawa
(Figuras 4,5,6 y 7)

Andlisis de datos
Matriz de impacto de las
causas raices

proceso productivo

Permiti6 Identificar las
causas raices de los
problemas

Permiti6 determinar el
nivel de impacto de las

(Tabla 3) causas raices de los
problemas
Determinar la
productividad actual en la Formato de medicién de los  Se determin6 la
linea de crudo en indices de la productividad productividad antes de

CORPORACION
ALIMENTOS MARITIMO
S.A.C. — Chimbote 2021

Andlisis de datos L
inicial
(Tablas 4,5y 6)

aplicar las herramientas
del Lean Manufacturing.

Aplicar las herramientas
del Lean Manufacturing
en la linea de crudo en
CORPORACION

ALIMENTOS MARITIMO
S.A.C. — Chimbote 2021

Check list del cumplimiento
de las 5s
(Tabla 8)

Formato de disponibilidad
(Tablas 11y 12)

Formato de mantenimiento
auténomo
(Anexo 25)

Andlisis de datos

Formato de mapa de flujo de
valor
(Figura 8)

Se logr6 reducir los
desperdicios de tiempo y
procesamiento. Incluso,
se conseguira eliminar
actividades  que no
generan valor al proceso
productivo.

Determinar la
productividad final en la
linea de crudo en

CORPORACION
ALIMENTOS MARITIMO
S.A.C. — Chimbote 2021

Formato de medicién de los
indices de la productividad
final
(Tablas 13,14 y 15)

Andlisis de datos

Se determind el estado
del proceso productivo
después de aplicar las
herramientas del Lean
Manufacturing.

Evaluar la productividad
antes y después de
aplicar las herramientas
del Lean Manufacturing
en la linea de crudo en

Formato de comparacion de

Permiti6 determinar el
porcentaje de incremento
de los indicadores de la
productividad.

CORPORACION
ALIMENTOS MARITIMO
S.A.C. - Chimbote 2021

Estadistica los indicadores de la
descriptiva productividad inicial y final

(Tablas 16, 17 y 18)
I'Estadlstl.ca Prueba T de Student
inferencial

Permiti6 determinar el
nivel de significancia de la

diferencia entre la
productividad inicial 'y
final.

Fuente: Elaboracion propia
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3.7 Aspectos éticos

El presente proyecto de investigacion se elaboré en el margen de los aspectos de
ética mencionados por la Universidad César Vallejo, asi como, lo establecido en los
articulos de la Resolucion de Consejo Universitario N°0275-2020/UCV. Por ello,
referente al articulo 4°, se orienta a la busqueda y recoleccion de informacion, los
autores precisan a no atentar o exponer informacion acera de los trabajadores
involucradas en dicha investigacion. Por otro lado, en mencién al articulo 8°
responsabilidad de los autores, en donde se comprometen en mantener el respeto
hacia los colaboradores tanto al inicio y final de la investigacion. Ademas, referente
al articulo 7°, se recalca el rigor e importancia del consentimiento por parte de los
autores para la publicacion de la investigacion al culminar, cumpliendo con la
politica y normativa de la editorial del sitio donde ser& publicado. Por ultimo, de
acuerdo al articulo 9°, que hace referencia a la politica anti plagio, de los cuales los
autores deberan citar correctamente las fuentes empleadas, evitando asi cualquier

tipo de similitud.
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IV. RESULTADOS

4.1 Diagndstico situacional de la linea de crudo en Corporacién Alimentos
Maritimo S.A.C.

Primeramente, para el desarrollo del primer objetivo se utilizaron 3 instrumentos,
siendo uno de ellos, el calculo del takt time, para ello se utilizé el nUmero de cajas
esperadas por el cliente para una produccion de 20 TM (Anexo 11), la disponibilidad
de las maquinas antes de la implementacion de las metodologias, el nimero de
merma y los tiempos de utiles en el proceso (Tabla 11). Se plasmé de la siguiente

forma:

Tabla 3. Datos para el calculo del takt time

Datos para una produccién ideal de 20 TM. Cantidad Unidades
Demanda del cliente 1851 Cajas/dia
Horas de trabajo 480 Min/dia
Pausas por comidas 30 Min/dia
Disponibilidad de las maquinas en promedio 62 %
Merma promedio 0.008 %

Fuente: Elaboracién propia
(480—30)%0.62

Takt time =
1851%(1+0.008)

= 0.15 min/caja

El cliente esperaba que el tiempo de produccién para las 20 TM. de materia prima
sea de 0.15 min/caja. Pero, aun faltaba determinar cuél era el tiempo de produccion
para la empresa (Tiempo de ciclo), para ello se procedio a realizar el mapa de flujo
de valor (VSM).

Con el mapa de flujo de valor de la empresa (Figura 3), se logré determinar los
tiempos de ciclo de cada actividad y cuales eran aquellas actividades que
representaban problemas dentro de la linea de crudo y, por lo tanto, no agregaban

valor al proceso productivo.
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Figura 3. Mapa de flujo de valor Actual

| ©.20 MINIGAJA 010 MINICAJA

020 MINICAJA 0.02 MIN/CAJA

010 MIN.'CAJA_ 010 MINICAJA 012 MINICAJA 0.20 MINIGAJA

Fuente: Elaboracion propia

Para realizar el mapa de flujo de valor se necesité de un DOP (Anexo 10) y de un
balance de materia (Anexo 11). Después de analizar el mapa de flujo de valor
(Figura 3) se determind lo siguiente: El tiempo de ciclo en la linea de crudo era 0.25
min/caja, que se hallé a partir del calculo del tiempo base (450 minutos) sobre la
produccion (1802 cajas). Las actividades con un mayor tiempo de ciclo eran el area
de corte, el envasado y el sellado, siendo 0.20 min/caja, 0.20 min/caja y 0.12
min/caja de manera respectiva. Asi mismo, se determiné que estas eran las areas
que no generaban algun tipo de valor al proceso dado que los mayores tiempos de
procesamiento provenian de ellas. Ademas, estas areas eran las que poseian la
mayor cantidad de personal.

Al comparar el takt time, tiempo establecido por el usuario; y el tiempo de ciclo
establecido por la empresa, se visualizdé que el tiempo de ciclo era mayor al takt
time en 0.10 min/caja, es decir, la empresa no estaba cumpliendo con la demanda
del cliente. TeGricamente, si el tiempo de ciclo es mayor al takt time, entonces hay
problemas dentro de la linea, es por ello que surge la necesidad de la aplicacion de

las diversas metodologias ofrecidas por el Lean Manufacturing.

En seguida, se realiz6 un diagrama de Ishikawa para cada una de las areas
elegidas para la investigacion. El primer diagrama de Ishikawa fue para el area de

corte (Figura 4), se realizo con la finalidad de determinar las causas raiz.

20



Métodos Mano de Obra

Falta de control

Desorden y suciedad
en el area

Mal transporte de la materia Tiempo improductivo

prima

Metodologia no establecida
Busqueda de

materiales de limpieza

Los materiales de limpieza no se
encuentran ubicados en puntos Clima a bajas
estratégicos temperatura

Falta de rotulado en los

insumos de limpieza Piso resbaloso por el
agua residual

Materiales Medio Ambiente

Figura 4. Diagrama de Ishikawa del area de corte y/o eviscerado

Fuente: Elaboracion propia

Errores del trabajador

Fatiga por movimientos
repetitivos

EXCESIVOS TIEMPOS
EN EL AREA DE
CORTE/EVISCERADO

Ruido constante
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La elaboracion del diagrama de Ishikawa (Figura 4) se dio tras el planteamiento
inicial de la linea a través del mapa de flujo de valor (Figura 3) el cual ayudaba a
visualizar de manera mas amplia y general las actividades con mayor tiempo de
ejecucion, En el area de corte y/o eviscerado se evidencio que el mayor problema
era los excesivos tiempos de produccion, dentro de las causas se encontraban:

Los altos tiempos de ejecucion y el constante desorden en los lugares de trabajo,
materiales de limpieza dispersos por diferentes puntos y sin un punto fijo o
estratégico de ubicacion, de igual manera la falta de disciplina y una metodologia
no establecida en el sistema de trabajo de la linea, lo que afectaba directamente al
flujo continuo de la produccion incurriendo en tiempos de inactividad durante la
jornada. Antes de la mejora era comun encontrar los pisos humedos, materiales de
limpieza fuera de su lugar (escoba, recogedor, jalador, etc.), cubetas tiradas y
desordenadas durante la produccion. Todos estos factores hacian que el personal

demorara mas en el traslado y ejecucion de sus actividades.

El segundo diagrama de Ishikawa fue para el area de envasado (Figura 5), se
realizo este diagrama con la finalidad de determinar cuéles eran aquellas causas
gue generaban el problema central y asi poder profundizar en ellas dado que dicha
area es un punto observado en el analisis del VSM. El mayor problema encontrado
en el area fue los excesivos tiempos de procesamiento. Como se observa en la

siguiente figura.
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Métodos Mano de Obra

Falta de control Fallas del personal

Desorden y suciedad Muchas horas de trabajo
en el area

Mal transporte de la materia Tiempo improductivo
prima Falta de entrenamiento

Busqueda de

materiales de limpieza EXCESIVOS TIEMPOS
EN EL AREA DE
ENVASADO
Los materiales de limpieza no se
encuentran ubicados en puntos Constante ruido en el
estratégicos ambiente
Falta de rotulado en los Piso resbaloso por el
insumos de limpieza agua residual
Materiales Medio Ambiente

Figura 5. Diagrama de Ishikawa del area de envasado

Fuente: Elaboracion propia
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En el diagrama de causa-raiz del area de envasado (Figura 5) se pudo observar
que el mayor problema del area era los excesivos tiempos de procesamiento.
Dentro de las causas se encontraban:

Los errores en la mano de obra, en donde el estrés producido por las excesivas
horas de trabajo, el ruido constante y la falta de conocimientos hacian que el
personal cometiera errores durante la ejecucion de sus actividades. También, el
desorden general encontrado en el area era un factor determinante en los tiempos
que tomaba la ejecucién de las actividades de cada uno de los trabajadores, dado
que el personal constantemente no podia movilizarse de manera fluida por el
desorden y falta de limpieza en los pisos. Otra de las causas era la falta de
inspeccion, lo que causaba que los envasadores no llenaran el contenido de
pescado correcto en los envases, agregado a esto, la busqueda de materiales de
limpieza del area ocasionaba que la linea de produccion se viera afectado por el

tiempo que le tomaba al personal ubicar los utensilios.

El tercer diagrama de Ishikawa fue para el area de sellado (Figura 6) dado que
mantenia uno de los tiempos de ciclo mas altos dentro de la linea de produccion,
por ende, uno de las areas que no estaba agregando valor al sistema, se hizo este
diagrama teniendo en cuenta los factores como los métodos de trabajo, mano de
obra, materiales y los equipos. con el objetivo de conocer cudles eran aquellas
causas que generaban el problema central el cual era las constantes paradas de
las maquinas de sellado y asi poder profundizar en ellas, EI mayor problema hallado
en el area de sellado no solamente eran las constantes paradas si no el impacto en
el tiempo y la cantidad de productos obtenidos, dado que cada parada no
programada era un gran namero de unidades perdidas por los defectos producidos,
asi como la desviacion de la calibracion de algunos de los componentes de dichas

maquinas.
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Métodos Mano de Obra

Falta de control

Desorden y suciedad

en el area Falta de limpieza y lubricacion

de los componentes

Falta de metodologias

Mantenimientos no programados

Pérdida de la M.P y envases

Caida de cierre

Abolladuras
Envases de mala calidad

Busqueda de materiales
de mantenimiento

Fallas o errores del personal

Excesivas horas de trabajo

Falta de conocimiento en

] ) . la ejecucion del proceso
Tiempo improductivo

CONSTANTES
PARADAS DE
MAQUINA
SELLADORA EN
EL AREA DE

Aftracones de SELLADO

magquina

Magquinaria Antigua

Piezas en mal estado

Materiales Maquinaria

Figura 6. Diagrama de Ishikawa del area de sellado
Fuente: Elaboracion propia
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En la Figura 9, mediante el diagrama de Ishikawa del area de sellado se visualizo

gue las constantes paradas no programadas en la maquina selladora eran el mayor

problema en el &rea, dado que se tenia una gran pérdida tiempo en mantenimientos

no programados, por los constantes ajustes a la maquina por sus fallas durante la

produccion, Posteriormente, se hizo un analisis de criticidad de las causas para

diagnosticar cuales eran aquellas causas raices que generaban un impacto mayor

dentro de la linea de crudo. Para lograrlo se aplico un cuestionario (Anexo 13).

Tabla 4. Matriz de impacto de las causas raices de los problemas en la linea de crudo

Categorizacion de
herramientas del
Lean
Manufacturing

Factores que afectan
lalinea

Nivel de impacto

Valor
porcentual
(%)

Valor
total

Metodologia de las
5S8’s

Desorden en las areas
del proceso

Falta de limpieza en las
areas

Falta de inspeccién

materiales de limpieza
no se encuentran en
puntos estratégicos

Errores del personal

Busqueda de materiales
de limpieza

27 44.26

Metodologia de
mantenimiento
(Autbnomo)

Mantenimientos no
programados

Paradas/fallas de las
maquinas

Piezas en mal estado

Maguinaria antigua

Falta de limpieza 'y
lubricacion

Componentes mal
ajustados

24 39.34

No definido

Demasiado personal

Ruido constante

Alta horas de trabajo

Errores del personal

Mal transporte de la
materia prima

10 16.39

TOTAL

61

Fuente: Elaboracion propia
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Segun lo observado en la tabla 3, las causas que generaban un mayor impacto en
la linea eran:

El desorden, la falta de limpieza en las areas, los errores del personal y las
constantes paradas por falta de materiales de limpieza. Todas estas causas raices
constituian el 44.26% de los factores que afectaban a la linea de crudo. La
herramienta del Lean Manufacturing asignada para el tratamiento de estos
problemas fue las 5S’s. En definitiva, se determiné que esta debia ser la primera
herramienta aplicada debido al alto nivel de impacto que generaban sus factores

en el orden y cultura de dicha metodologia.

Los mantenimientos no programados, la gran cantidad de merma que existia
(materia prima e insumos), la falta de limpieza y lubricacion de manera programada
o rutinaria de los componentes, asi como las piezas en mal estado de las maquinas
selladoras. Todas estas causas raices eran de manera directa un factor de los
principales problemas de las paradas no programadas de las maquinas de sellado,
siendo aquellas que formaban parte del 39.34% de los factores que afectaban la
produccion continua de la linea de crudo. La herramienta asignada para el
tratamiento de estos problemas fue el mantenimiento autbnomo, centrandose
principalmente en las acciones basicas que el operario debe realizar de forma diaria
de forma auténoma. Se determiné que esta herramienta también debia ser aplicada

debido al alto nivel de impacto que tenian sus factores.

Por otro lado, existian algunos factores que afectaban a la linea de produccién,
tales como: Demasiado personal, constantes ruido y largas horas de trabajo, pero
con un impacto leve de solo el 16.39% del total de causas que ocasionaban los
largos tiempos de produccion.
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4.2 Productividad antes de la aplicacion del Lean Manufacturing en

Corporacién Alimentos Maritimo S.A.C.

Antes de calcular la productividad de la mano de obra de la linea de crudo (pre-
prueba) se tuvo que determinar la eficiencia y la eficacia con la finalidad de
reconocer el estado inicial del proceso productivo en investigacion. Por tal motivo,
para que se logre determinar dichos indices se utilizaron los datos de produccién
(Anexo 14). Cabe mencionar que, se tomaron los datos durante un tiempo de 4
meses, los cuales correspondieron a septiembre, octubre, noviembre y diciembre
del 2020, considerando solo 15 dias por mes, dado que, fueron esos dias donde se
elaboré el producto de entero de anchoveta en salsa de tomate en envase tinapa.

Como se detall6 en las siguientes tablas:

Tabla 5. Eficiencia antes de la aplicacion del Lean Manufacturing

. Eficiencia Variacion
~ Dias de .
Mes — Afo roduccion promedio porcentual
P (%) mensual (%)
Septiembre
2020 15 69.80 0.0
Octubre
2020 15 66.40 -4.9
Noviembre
2020 15 68.80 3.7
Diciembre
2020 15 68.50 -0.4
Eficiencia promedio 68.40

Fuente: Anexo 14 — Tabla 55

Para calcular los indices de eficiencia del proceso productivo de la linea de crudo
durante el periodo de 4 meses antes de la aplicacion del Lean Manufacturing se
hizo uso del total de tiempo de produccion y los tiempos de produccién reales o
también expresados como tiempo util, que fue el tiempo verdadero empleado
durante los dias de proceso (Anexo 14). Segun lo visto en la tabla, se determindé los
niveles de eficiencia de los meses correspondiente de septiembre a diciembre y de
igual forma se determiné la mayor variacion porcentual en cada mes encontrando
la mayor variacion entre el periodo de septiembre y octubre en donde existié una
caida de la eficiencia de -4.9%, asi mismo se tuvo una eficiencia promedio de 68.40
%.
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Por otra parte, través, de la produccién diaria, expresada en cajas, y la produccion
deseada por la organizacion en la linea de crudo de los ultimos 4 meses antes de
las mejoras aplicadas mediante las herramientas del Lean Manufacturing se logro
determinar la eficacia en promedio de la linea, dichos datos se pueden visualizar

de mejor manera en la tabla 56 (Anexo 14).

Tabla 6. Eficacia antes de la aplicacion del Lean Manufacturing

Dias de Variacion
Mes — Afo g Eficacia promedio (%) porcentual
produccion
mensual (%)
Septiembre
2020 15 93.40 0.0
Octubre
2020 15 94.20 0.8
Noviembre
2020 15 93.30 -0.9
Diciembre
2020 15 94.30 1.00
Eficacia promedio 93.80

Fuente: Anexo 14 — Tabla 56

Con respecto a la table 6, se determind los indices de eficacia de cada mes
correspondiente a septiembre a diciembre, asi mismo , las variaciones de las
eficacias correspondiente a estos meses, se logra observar un incremento del 0.8%
del mes de septiembre a octubre, denotando incremento en la produccién,
expresadas en sus nameros de cajas producidas, buscando lograr las proyecciones
establecidas, de igual forma se observa una caida de -0.9% entre los meses de
octubre y noviembre, evidenciando una inestabilidad en los factores de influyen en
la eficacia, para luego incrementar en 1% hacia el mes de diciembre,
determinandose asi una eficiencia promedio del 93.80 % respecto al cumplimiento

de la produccion real ala planificada o estipulado.

Para determinar el indice de la productividad de mano de obra antes de la mejora
se utilizaron los datos del total del nimero de operarios en cada dia de produccién
los meses establecidos, el tiempo empleado en la produccion y la produccion total
expresada en cajas. Todos estos datos se encontraron y fueron extraidos de los
reportes de produccion, mediante el cual se pudo visualizar el comportamiento de
los factores de la productividad durante el periodo determinado tal y como se

observan en la tabla 57 (Anexo 14).
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Tabla 7. Productividad de mano de obra antes de la aplicacion del Lean Manufacturing

~ Dias de Productividad Variacion
Mes — Ano roduccion romedio (cajas/H-H) porcentual
P P J mensual (%)
Septiembre
2020 15 1.029 0.0
Octubre
2020 15 1.032 0.4
Noviembre
2020 15 0.950 -8.0
Diciembre
2020 15 1.005 5.8
Productividad promedio 1.004

Fuente: Anexo 14 — Tabla 57

La productividad en promedio de la organizacion antes de la implementacién del
Lean Manufacturing era de 1.004. Segun la tabla, se observo una caida de -8%
entre los meses de octubre y noviembre, para luego mejorar en un 5,8% hacia el

mes de diciembre.

4.3 Aplicacién de las herramientas del Lean Manufacturing en Corporacion
Alimentos Maritimo S.A.C.

El primer paso fue aplicar las 5S’s, la ejecucion de esta herramienta se dividio en
tres partes, la parte inicial consté de la aplicacién de un Checklist a fin de determinar
el estado inicial de la linea, la segunda parte fue la aplicacién de la herramienta, tal
y como se detallé en el cronograma (Anexo 15), mientras que la parte final fue la
aplicacion del mismo Checklist pero dos meses después, ya que ese es el periodo
qgue tardo la aplicacién de la herramienta y lo que se buscaba era determinar si
existio una mejora entre ambos indicadores. La primera etapa de esta metodologia
es la “Clasificacion”, Mediante las tarjetas rojas (Anexo 16) se visualizé cuéles eran
aquellos los instrumentos o materiales que debian ser eliminados, reubicados o
reparados, para lograr tomar una de estas decisiones se hizo uso de un diagrama
de flujo (Anexo 17). La segunda etapa para la aplicacién de esta herramienta fue
denominada “Ordenar”, en esta parte se hizo un listado de todos aquellos
materiales, equipos e instrumentos que fueron encontrados en la etapa anterior con
ayuda de las tarjetas rojas, con el fin de darles un seguimiento y poder plasmar

correctamente cual fue el fin que se le dio a dicho articulo encontrado, ya sea
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reubicacion, reparacion o eliminacion del mismo, ademas se colocé el lugar donde

fueron hallados, la fecha y el destino que tuvieron.

Tabla 8. Objetos observados con las tarjetas rojas

N° Producto, ¢c,Dbénde . ., Fecha de
tarj equipo o se Area Accion cumplimien
. . destinada | ejecutada
eta material encontrg? to
01 Paneras en mal Corte Contenedores Eliminar 13/01/2021
estado de desechos
Insumos de Almacén de
02 limpieza'y Envasado | productos de Reubicar 12/01/2021
desinfeccion limpieza
Materiales de
03 limpieza de otras Corte Envasado Reubicar 12/01/2021
areas
Materiales de
04 limpieza de otras Envasado Corte Reubicar 12/01/2021
areas
05 Bala.nza Envasado Mantenimient Reparar 16/01/2021
descalibrada 0
Materiales e
06 . m;umos de Sellado Envasado Reubicar 13/01/2021
limpieza de otras
areas
07 Rat (carros) en mal Sellado Mantenimient Reparar 16/01/2021
estado o]
Materiales de Contenedores
08 limpieza en mal Corte Eliminar 14/01/2021
de desechos
estado
09 Materiales de Sellado | Almacende | oo picar | 12/01/2021
Almacén insumo

Fuente: Anexo 17

Para la aplicacion de la tercera etapa “Limpieza” se aplicd un cuestionario dirigido
a los operarios que se encontraban a cargo de las areas designadas a la
investigacion; corte, envasado y sellado; (Anexo 18). Con los resultados obtenidos
de dichos cuestionarios se determiné que las diversas areas si tenian materiales
de limpieza, pero dichos materiales se encontraban dispersos, de igual manera no
contaban con una identificacién para cada area. Asi como, no se encontraban en
un determinado lugar especifico, por lo tanto, el personal perdia tiempo en su

busqueda haciendo que la linea se retrase. Es aqui donde se planted la
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implementacion de percheros en puntos especificos e identificacion mediante
rotulos de los materiales en cada una de las areas y la asignacion de colores en
cada una de ellas (Anexo 19) con la finalidad de asegurar la limpieza y el orden de
las &reas permanentemente, ademas se sugirié que los productos y materiales de
limpieza debian contar con los rotulados (Anexo 19) para lograr agilizar el proceso

de limpieza de las areas.

La cuarta etapa de esta metodologia fue la denominada “Estandarizacion”, para su
aplicacion se hizo necesaria la elaboracion de una politica referente al orden y
limpieza de las diversas areas (Anexo 20), en esta politica todos los colaboradores
de la empresa se comprometen a mantener y seguir realizando las nuevas acciones

implementadas partir de la metodologia 5S’s.

La quinta y ultima etapa fue la “Disciplina”, para su ejecucion se aplicé un checklist
(Tabla 9) en donde la finalidad principal fue la verificacion del nivel de cumplimiento
de las 5S en su etapa inicial, que comenzé en la semana 1, y el nivel de
cumplimiento de las 5S final, obtenida ya en la semana 8, y asi lograr verificar el la
mejora o reduccion referente al cumplimiento de los criterios de la metodologia en
mencion. Los criterios estuvieron basados en evaluar el cumplimiento de todo lo
establecido en cada uno de los criterios de las 5s. Para la aplicacion del CheckList
(Tabla 9) se tuvo en cuenta una categorizacion de los puntajes de 0 a 5, en el cual,
si un elemento tiene calificacion 0 esto hace referencia a la no aplicacion de las 5s.
A si mismo cada criterio a evaluar se le establecié un numero correspondiente sea
el caso un criterio se le denotaba con un puntaje de 1 se hace referencia a un
cumplimento del 20%, de igual manera las calificaciones o puntaje de 2,3,4y hacen
una escala del nivel de cumplimento de 40%,60%,80% y referente a un puntaje de
5 en los criterios se le denota un cumplimento del 95%, con el fin de evidenciar el
comportamiento progresivo de los criterios de la metodologia 5S y ver en nivel de

cumplimento se encuentra el area de produccion.
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Tabla 9. Checklist para la calificacion de los criterios de la metodologia 5Ss

Descripcién

Criterio de calificacién de las 5S’s

Sem 1

Sem 2

Sem 3

Sem 4

Sem 5

Sem 6

Sem 7

Sem 8

Clasificacion
(Seiri)

Se identifica los materiales necesarios para laborar

w

w

w

N

N

N

[¢)]

H

No se observan materiales en otras zonas o sitios diferentes a su sitio asignado

Los materiales no pertenecientes al area al sido reubicados o eliminados

La zona de trabajo se encuentra sefializado y libre de objetos

Los objetos de limpieza o materiales se encuentran identificados o rotulados

Es de fécil acceso e identificacion los materiales que se requieren

Orden (Seiton)

Las zonas de trabajo se encuentran identificadas para cualquier trabajador

Los equipos y materiales se localizan en sus respectivos lugares

Las rutas de traslado se encuentran debidamente rotulado con indicaciones

Es posible localizar cualquier objeto rapidamente

Los tachos de basura se encuentran en los lugares designados

Existen puntos de acopio para la entrada y salida de materiales

Las estaciones de trabajo o equipos se encuentran libre de objetos en la parte superior

Nada se encuentra colocado en las paredes o columnas

Los pasillos se encuentran libres de material y de obstrucciones

Limpieza (Seiso)

Los pasillos se encuentran libre de objetos y limpios.

Se encuentran los pisos libres de materiales, humedad y limpios

Las mesas de trabajo se encuentran limpias tanto por la superficie como debajo de ellas

Los lavaderos se encuentran en buen estado y limpios

Las maquinas se encuentran visiblemente limpias por la superficie y debajo de ellas

El &rea como los pasillos de esta se mantienen en orden y limpias

Se cuenta y se lleva a cabo algin manual o programa de limpieza (POES)

Estan los materiales y accesorios de limpieza completos y son simple de obtener

Estandarizar
(Seiketsu)

Poseen rétulos de colores bien ubicados y conocidos

Existen letreros que ayuden a identificar las areas

Se mantiene al dia los reportes y notas de trabajo

Se cuenta con letreros para reconocer los materiales e insumos de limpieza

Se encuentran identificados las areas y equipos

Todo el personal entiende y comprende la metodologia de las 5s

Disciplina
(Shitsuke)

Se respeta los procedimientos establecidos en las areas de trabajo

El personal utiliza correctamente su vestimenta e indumentaria de proteccion

A (OO U|O|WO[U[W[R[W W W WWWRARWKAROAOOAIN| AW A|IN[W(WW| W

A (OO U|O|W[U[W[ARW W W AP WARWROAOHAOAINOAOAIN|O|WW(WIN|W

Al OOCWO|O[W| AP W W ADWARWARfOOW AW AW WIN WS

IO OAON DO OOID WA WROIAOINAOAWOW W W WS

A(hldo|la|dOa|OwWAl™BDMAORMOI_NDMOOIOWO|WA|D™BDlW W]

Mloabdloja|dlajOahlOa|dBDlWO|MBDMDdOlOO|M MO O

g™~ OOOW OO DO

Albd(pdOojOjaja|jOld bl ODdO|™ S DOO_MO[OOO| BB DlO

Se desarrolla las capacitaciones internas o externas al personal s referente a las 5s

o

o

o

(&)]

(&)]

(&)]

(&)]

(&)]

Total

63%

63%

71%

79%

83%

89%

91%

90%

Fuente: Elaboracion propia
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90%—-63%
63%

% de variacion del cumplimiento de las 5S = =44%

La clasificacion 5S’s inicial fue del 63%, lo que indicaba que los criterios se estaban
cumpliendo moderadamente, mientras que los niveles de cumplimiento de las 5S’s
final, en la semana 8, fue del 90%, evidenciado asi que si existié asi una mejora
entre las dos semanas correspondes. Posteriormente se incrementd en un 44% el
nivel de cumplimiento.

En la etapa inicial o0 semana 1 se puede ver una ausencia del cumplimiento por
ende un porcentaje bajo, ya que aun no se implementaban las diversas
herramientas, por otro lado, en la semana 8 se observd ya al personal mejor
capacitado y se habia finalizado la aplicacion de las 5 etapas de la herramienta
5S’s.

La segunda metodologia aplicada fue el mantenimiento autbnomo, su aplicaciéon
tomé un periodo de 2 meses, segun lo planificado en el cronograma (Anexo 21).
La primera actividad para la ejecucién de esta herramienta fue realizar un andlisis
de criticidad a las maquinas selladoras dado las constantes fallas y los tiempos
elevados en dicha area y asi poder diagnosticar que tan criticas se encontraban

antes de la implementacién de la herramienta.

Tabla 10. Matriz de criticidad para las maquinas selladoras

Matriz de criticidad
Matriz de beso — Valoracién del nivel de riesgo
criticidad uy 1aJ° =~ | Bajo=3 | Medio=5 Alto=7 | Muyalto=9
. de2a3 dedab de6a? de 8 a mas
Frecuencia < 1 parada
0.9 : paradas paradas paradas por | paradas por
de lafalla por dia ; ; ; ;
por dia por dia dia dia
Impacto en
la 0.8 < 40 min Entre 40y Entre 60 y Entre 80y De 100 a
produccidn ' 60 minutos | 80 minutos | 100 minutos | m&s minutos
(minutos)
. De2a3 De4d4ab De6a7 .
<1 caja por : - . De 8 cajas a
Merma 0.7 di cajas por cajas por cajas por .
ia . . . mas
° dia dia dia
5 Pueden
i~ desarrollar Pueden
© No existe Produce dafios Riesgo de
Impacto en . = desarrollar
. 0.3 riesgos para dafios graves, que ~ muerte
seguridad dafios muy L
las personas leves desaparece inminente
graves
n con
tratamiento
Produce Produce
Produce < ~
< dafios dafios Produce
dafios . . o .
Impacto No provoca . medio medio dafios medio
: 0.1 ~ medio . . ;
ambiental dafios : ambientale | ambientales | ambientales
ambientale - ; -
S s considerabl irreversibles
reversibles es

Fuente: Elaboracion propia




Los parametros de la matriz de criticidad (Tabla 10) fueron establecidos a partir de
los problemas mas recurrentes en las maquinas, dentro de los cuales tenemos: La
frecuencia de las fallas, el impacto de las fallas en la produccion (expresado en
tiempo) y la cantidad de merma. Cabe precisar que, los pesos de los criterios fueron
colocados segun el impacto de cada uno de ellos en el proceso productivo, asi
mismo el nivel de valoracion del riesgo es dependiendo la ocurrencia o influencia

en los parametros de criticidad.

Tabla 11. Nivel de criticidad de cada una de las maquinas

Impacto en
. Impacto
Frecuenci la Merm en Impacto valor de
. ite adela produccio : ambienta —
Equipo a segurida criticida
m falla n d I d
(minutos)
0.9 0.8 0.7 0.3 0.1
Selladora 1
(Angelus S1 7 9 7 3 1 195
45p)
Selladora 2
(Continental) S2 9 9 ! 3 L 213

Fuente: Elaboracién propia

Segun la tabla de rangos de criticidad (Anexo 22), tanto el resultado encontrado
para la selladora 1 como el resultado encontrado para la selladora 2, 19.5y 21.3
respectivamente, indicaron que ambas maquinas son medianamente criticas. Es
decir, la cantidad de fallas en las maquinas afectan moderadamente a la linea.

A partir de este andlisis de criticidad se decidio calcular la disponibilidad de los
equipos. teniendo en cuenta los reportes de fallas, numero de paradas durante la
produccion, el tiempo de funcionamiento y de igual forma el tiempo de reparacion
gue tomaba cada vez que existia una ocurrencia de falla en alguno de los
componentes de las maquinas Para el calculo de este indicador se necesitaron
datos de los reportes de produccion del area de sellado (Anexo 23), asi como el
historial de fallas de las maquinas (Anexo 24).

Se calcul6 la disponibilidad para cada uno de las maquinas selladoras en dos
etapas, siendo la semana 1, la etapa inicial la cual parte cuando aun no se aplicaba
la mejora, en el cual se determina el estado de la maquina en relacion a su

funcionamiento real durante el proceso productivo, por ello se determind el
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promedio semanal de dichos tiempos, debido dado a la criticidad encontrada de las
maquinas selladoras fueron prioridad en el analisis y mejora y siendo la semana 8,
la etapa final cuando ya se habia aplicado el mantenimiento correspondiente
(auténomo) y en la cual se volvio a avaluar la disponibilidad de los equipos de

sellado.

Tabla 12. Disponibilidad de las maquinas selladoras en la etapa inicial

Enero — Selladora 1 Enero — Selladora 2

S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4
Tiempo de
funcionamiento | 1175 1170 1550 1275 1175 1170 1550 1275
(min)
Tiempo de
inactividad 464 455 536 486 446 464 576 491
(min)
Numero de| 29 29 28 26 25 33 27
paradas (fallas)
MT.BF 26.3 24.6 34.9 28.1 28.0 28.2 29.5 29.0
(min/falla)
MT.TR 17.1 15.6 18.4 17.3 17.1 18.5 17.4 18.1
(min/falla)
(Dok)s)pon'b"'dad 605 | 611 | 654 | 618 | 620 | 603 | 62.8 61.4
Disponibilidad
oromedio (%) 62.23 61.68

Fuente: Anexo 25

En primer lugar, se calcul6 el MTBF, para la selladora 1 era 30 minutos por falla en
promedio, es decir cada 30 minutos se producia una falla, mientras que para la
selladora 2 era de 29 minutos por falla, por otra parte, se calculé también el MTTR,
siendo 17 minutos el promedio para la selladora 1, lo que significaba que se
tardaban 17 minutos en reparar la maquina en promedio, mientras que para la
selladora 2 fue de 18 minutos.

Como se logré observar en la tabla 11, los indicadores de disponibilidad de las
maquinas selladoras en la etapa inicial eran muy bajos, siendo 62.23% la
disponibilidad en promedio de la selladora 1 y 61.68% para la selladora 2.
Posteriormente, se disefi0 un formato para la aplicacion del mantenimiento
autonomo (Anexo 25) como medida ante el bajo rendimiento de las maquinarias,
teniendo en cuenta el historial de fallas (Anexo 24) en el cual se evidenciaban los

principales fallos en los componentes de las maquinas y el namero de fallas que
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presentaban. El objetivo fue aumentar la disponibilidad de ambas maquinas, reducir
la cantidad de fallas y/o paradas durante el proceso y reducir tiempos de
procesamiento. Dicho formato de mantenimiento constaba de 3 etapas, la primera
fue la limpieza de las selladoras, luego estaba la lubricacion y por ultimo la
inspeccion. Todos estos pasos tenian que ser repetidos diariamente en los
componentes con un tiempo de duracion de 25 minutos aproximadamente durante
el mes de febrero. A partir de ello, se determiné nuevamente la disponibilidad de

los equipos y se comparo con las disponibilidades de la etapa inicial.

Tabla 13. Disponibilidad de las maquinas selladoras en la etapa final

Febrero — Selladora 1 Febrero — Selladora 2

S5 S6 S7 S8 S5 S6 S7 S8
Tiempo de
funcionamiento 865 1485 850 1280 865 1485 850 1280
(min)
Tiempo de | g | 380 | 212 | 208 | 238 | 376 | 204 216
inactividad (min)
Numero de | 3 21 11 12 13 21 11 12

paradas (fallas)
MTBF (min/falla) 46.6 52.6 58 89.3 48.2 52.8 58.7 88.6

MTTR (min/falla) | 198 | 181 | 192 | 173 | 183 | 179 | 185 18
(Dok)s)pon'b"'dad 702 | 744 | 750 | 837 | 724 | 746 76 83.1
Disponibilidad

75.85 76.57

promedio (%)

Fuente: Anexo 25
Luego de la implementacion de la metodologia del mantenimiento autbnomo a las

maguinas selladoras se obtuvieron los siguientes resultados:

La disponibilidad de la maquina selladora 1 en el mes de febrero fue de 75.85%,
mientras que para la maquina selladora 2 fue de 76.57%, con estos resultados se
pudo comprobar que existié un incremento en el indicador de disponibilidad con
respecto al mes de enero.

Para la maquina selladora 1.:
75.85%—62.23%

% de variacion de la disponibilidad = 02.23% =21%
Para la maquina selladora 2:
% de variaciéon de la disponibilidad = ZOSTHU-6L68% _ 9204

61.68%
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Fuente: Elaboracion propia

Para el nuevo VSM se utilizaron los datos del nuevo DOP (Anexo 26), en el que se presentaron los recientes tiempos del proceso.
El area de corte el cual contaba con un tiempo de ciclo de 0.20 min/caja, hallado a partir del nuevo tiempo de produccion diaria (390
minutos) sobre la nueva data de produccion (1845 cajas). Luego de la implementacion de las herramientas del lean se obtuvo un
nuevo tiempo de ciclo de dicha area de 0.18 min/ caja, se redujo en promedio 43 minutos del tiempo de procesamiento en dicha
area. Asi mismo el area de envase tenia un tiempo de 0.20 min/caja, posterior a la aplicacion tenia un tiempo de ciclo de 0.18
min/caja, logrando asi reducir en promedio 43 minutos diarios. Por ultimo, el area de sellado la cual tenia un tiempo de ciclo de 0.12
min/caja, luego de las mejoras aplicadas por el Lean, se logré un nuevo tiempo de ciclo de 0.10 min/caja, con lo que se disminuyo el
tiempo de procesamiento en 28 minutos al dia, Se logré reducir el tiempo de ciclo global de 0.25 min/caja a 0.21 min/caja, lo que

indica que los tiempos de produccion de la linea se redujeron en 70 min/dia en promedio.
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4.4 Productividad después de la aplicacion del Lean Manufacturing

El primer paso fue calcular los indices de eficiencia y de la eficacia de la linea, para
ello se requirieron datos de produccion de la linea de crudo (Anexo 27). Se tomaron
los datos de un periodo de 4 meses post aplicacion, los cuales comprenden marzo,
abril, mayo y junio del 2021, considerando solo 15 dias por mes en donde se
produjo el producto de entero de anchoveta en salsa de tomate en formato tinapa.

Como se detallé en las siguientes tablas:

Tabla 14. Eficiencia después de la aplicacion del Lean Manufacturing

. D . Variacion
~ Dias de Eficiencia promedio
Mes - Afio g porcentual mensual
produccién (%)

(%)

Marzo-2021 15 75.26 0.0
Abril-2021 15 75.35 0.1
Mayo-2021 15 76.23 1.2
Junio-2021 15 75.28 -1.2

Eficiencia promedio 75.50

Fuente: Anexo 27 — Tabla 60

Con respecto a la tabla 14, se determiné el indice de eficiencia de los ultimos 4
meses posterior a la aplicacién del Lean Manufacturing los cuales fueron marzo,
abril, mayo y junio arrojando una eficiencia de 75.26%, 75.35%, 76.23% y 75.28%
respectivamente, Para obtener los indices de eficiencia de los dltimos 4 meses se
hizo uso de los tiempos totales de la produccion y los tiempos de produccion reales
o también expresados como tiempo util (Anexo 27). Segun lo visto en la tabla, el
mayor indice de variacion porcentual se encontré entre el periodo de abril y mayo
en donde existid un incremento de la eficiencia de 1.2%., por otro lado, el mayor
incremento de la eficacia ocurrié en el mes de mayo con un 76.23%, asi mismo la

eficiencia promedio encontrada fue de 75.5 %.
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La tabla 15, presenta la mejora de la eficacia luego de la aplicacion del Lean
Manufacturing, con respecto a las cajas producidas por cada dia trabajado y las
cajas planificadas, asi mismo se evidencia el comportamiento y variacion de estos

indices. Por ello, se considerd desde el periodo de marzo, abril, mayo y junio.

Tabla 15. Eficacia después de la aplicacién del Lean Manufacturing

Dias de Variacion
Mes - Afio - Eficacia promedio (%) porcentual
produccion
mensual (%)
Marzo-2021 15 95.20 0.0
Abril-2021 15 96.22 1.1
Mayo-2021 15 96.77 0.6
Junio-2021 15 97.20 0.5
Eficacia promedio 96.30

Fuente: Anexo 27 — Tabla 61

Segun la tabla 15, se determiné los indices de eficacia posterior a la
implementacion de las herramientas del Lean Manufacturing, se pudo observar que
el indice de la eficiencia alcanzo su mayor incremento en el mes de junio el cual fue
de 97.20 %, asi mismo se pudo determinar la eficacia en promedio de la linea la
cual fue de 96.30 %, dichos datos se pueden encontrar en la tabla 61 (Anexo 27)
Referente a los indices de variaciones de la eficacia, se observa un incremento de

1.1% entre los meses de marzo y abril.
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Tabla 16. Productividad de mano de obra después de la aplicacién del Lean Manufacturing

Fuente: Anexo 27 — Tabla 62

Para la obtencion de los indices de productividad de la mano de obra después de

~ Dias de Productividad Variacion
Mes - Ano roduccion romedio (cajas/H-H) porcentual
P P J mensual (%)
Marzo-2021 15 1.18 0.0
Abril-2021 15 1.19 1.2
Mayo-2021 15 1.17 -2.3
Junio-2021 15 1.19 1.7
Productividad promedio 1.18

la mejora se utilizaron los datos del relacionados a la cantidad o numero de

operarios y trabajadores, el tiempo de cada dia de produccion y el numero de

unidades producidas en dichos dias. Todos estos datos se encontraron y fueron

extraidos de los reportes de produccién, asi como se observan en la tabla 62

(Anexo 27). Segun la tabla, se observé un incremento de 1.7% entre los meses

correspondiente a mayo y junio.
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4.5 Comparacion de la productividad antes y después de la aplicacion de las

herramientas

Fueron comparados los datos de la eficiencia, eficacia y productividad de la mano
de obra, antes y post implementacion de las herramientas del Lean Manufacturing
con la finalidad de obtener datos ya sea de incremento o decrecimiento de dichos

indicadores.

Tabla 17. Comparacion de eficiencias antes y después de la aplicacién del Lean Manufacturing

Eficiencia
Pre test Post test
Meses Meses - %de
Mesl [Mes2 | Mes3 | Mes4 | Mes5 | Mes6| Mes7 | Mes 8 In(;(r)eg;en

69% 66% 68% 68% 75% | 75% 76% 75% | eficiencia
Eficiencia promedio Eficiencia promedio
68% 75% 11%

Fuente: Tablas 5y 14

Después de observar los datos de la tabla 17, se concluy6 que existi6 una mejora
en la eficiencia de la linea, en donde se evidencio una mejora del 68 % al 75 %
correspondiente al promedio de los 4 meses de investigacion tanto (pre-post)
muestras, asi mismo una mejora del indice en de cada mes, logrando un incremento
del 11% de la eficiencia. El factor principal para el logro de este obijetivo fue la
disminucién en los tiempos, sobre todo en los tiempos de espera que existian por
falta de limpieza en las diversas areas y los excesivos tiempos de procesamiento

gue retrasaban flujo continuo de produccion de la linea.

Para la comparacion de los indices de eficacia se tomaron una muestra equivalente
de 4 meses pre test y post test, los cuales fueron evaluados de manera quincenal
evidenciando el comportamiento de sus indices en cada mes luego de las mejoras
se evidencio un incremento en el nivel de cumplimiento de la tasa de produccion
esperada en la linea, buscando asi acercarse a la demanda establecida, tal y como

se muestran a continuacion:
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Tabla 18. Comparacion de eficacias antes y después de la aplicacion del Lean Manufacturing

Eficacia

Pre test Post test

Meses Meses % de
Mesl | Mes2 | Mes3 | Mes4 | Mes5 | Mes6 | Mes 7 | Mes 8 | incremento
93% | 94% | 93% | 94% | 95% | 96% | 9% | 979 | de eficacia
Eficiencia promedio Eficiencia promedio
93% 96% 2%

Fuente: Tablas 6y 15

La eficacia mostro un incremento del 2% entre los datos recolectados antes y luego
de la implementacion de las herramientas. Una de las razones por la que se dio
este incremento fue por la reduccion de defectos en el producto final (merma),
producto de la reduccién de fallas en las maquinas selladoras. Como consecuencia,
se tuvo un aumento en la cantidad de cajas producidas, por cada dia de produccion
actualmente se obtienen alrededor de 2 cajas/ TM mas que cuando aun no se

implementaban las metodologias.

Tabla 19. Comparacién de productividades antes y después de la aplicacion del Lean

Productividad de mano de obra
Pre test Post test
Meses Meses % de
Mles Mes 2 Mgs MZ:S Mgs Mgs Mes 7 Mes 8 incgeen}gnto
1.03 | 1.03 | 095 | 1.01 | 1.18 | 1.19 | 1.17 1.19 | productividad
Productividad promedio Productividad promedio
1.01 1.18 18%

Fuente: Tablas 7y 16

La productividad de la mano de obra incrementé en un 18%. Dentro de los
problemas de la empresa se encontraban: el desorden, la falta de limpieza, las
constantes paradas por fallas de maquinaria y los errores por parte del personal.
Todos estos problemas hacian que la linea se retrase y genere un aumento en sus

tiempos de procesamiento, reduciendo asi su productividad.

Con respecto a la comprobacion de la hipétesis planteada en la introduccion se
utilizé el software SPSS, donde se evalué cada uno de los datos de la eficiencia,
Primero, se llevo a cabo la prueba de normalidad, donde se utilizO Kolgomorov

Smirnow, debido a que el total de datos de productividad eran mayores a 50.
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Tabla 20. Prueba de normalidad para la eficiencia

Kolmogorov-Smirnov?
Estadistico gl Sig.
Eficiencia_Antes , 138 60 ,060
Eficiencia Después , 156 60 ,090

Fuente: IMB SPSS Statistics

En la tabla se aprecia que ambas eficiencias son mayores al 5%, aceptando asi
Para realizar la presente tabla, fue necesario plantearse 2 hipétesis de normalidad,
donde la hipotesis nula fue que, la data presenta una distribucion normal y como
hipétesis alterna, la data no presenta una distribucion normal. Ademas, el cuadro
muestra que los valores de significancia son superiores al 5%, indicando asi, que
la informacién estudiada presentaba un comportamiento normal.

Para la comparacion de las muestras emparejadas enfocadas en la eficiencia, al
igual que la normalidad, se emplearon 2 hip6tesis, donde se considera que no
existen diferencias entre la data, como hip6tesis nula y a que, si presenta una
diferencia de data, como hipétesis alternativa. Dichas ideas ayudaron a analizar la

tabla siguiente:

Tabla 21. Estadisticas de muestras emparejadas para la eficiencia

Desviacion Media de error

Media N estandar estandar
Par 1 Eficiencia_Antes ,6852 60 ,03717 ,00480
Eficiencia_Después , 7550 60 ,03357 ,00433

Fuente: IMB SPSS Statistics
Para realizar la tabla se emple6 un margen de error de 0.05 y tambipen un nivel de

confianza del 95%, lo cual permiti6 determinar que existe un aumento de medias

para ambos indicadores.

Tabla 22. Correlaciones de muestras emparejadas para la eficiencia

N Correlaciéon Sig.

Par 1 Eficiencia_Antes &

L . 60 ,119 ,366
Eficiencia_Después

Fuente: IMB SPSS Statistics
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Tabla 23. Prueba de muestras emparejadas para la eficiencia

Diferencias emparejadas

95% de intervalo
de confianza de

Media . .
o la diferencia ,
Desviacion | de error Sig.
Media| estandar |estandar | Inferior | Superior|t| gl [ (bilateral)
Par Eficiencia_Antes - -
- -,069 ,047 ,006( -,081 -,057( |59 ,000

1 Eficiencia_Después

Fuente: IMB SPSS Statistics

De acuerdo a la teoria el valor obtenido en significancia (bilateral) debe ser menor
a 0.05 para que la hipétesis alternativa sea aceptada, por ello al realizar el analisis
de la tabla se observa que el dato es de 0,001, por lo que se concluye que la
hipotesis alternativa es aceptada.

Para la comparacion de la hipotesis se tomaron en cuenta los datos de la eficacia
realizando asi, la prueba de normalidad y planteandose 2 hipoétesis de estudio. La
primera indica que la data expresa una distribucién normal, correspondiente a la
hipétesis nula y la segunda indica que la data no expresa una distribucion normal,

correspondiente a hipotesis alternativa.

Tabla 24. Prueba de normalidad para la eficacia

Kolmogorov-Smirnov?®
Estadistico gl Sig.
Eficacia_Antes ,217 60 110
Eficacia Despues ,396 60 241

Fuente: IMB SPSS Statistics
La tabla manifiesta que los valores de significancia obtenidos para la pre-eficacia y

para la post-eficacia sobrepasan el valor de 0.05, informacion que ayuda a concluir
gue informacién presenta un comportamiento normal.

Para la comparacion de las muestras emparejadas de la informacion de las
eficacias fue de suma importancia establecer 2 hipoétesis, siendo estas: que no
existe diferencias entre la data, como hipétesis nula, y que se presenta una

diferencia entre la data, como hipétesis alternativa.
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Tabla 25. Estadisticas de muestras emparejadas para la eficacia

Desviacion Media de error

Media N estandar estandar
Par1 Eficacia_Antes ,9387 60 ,02004 ,00259
Eficacia_Despues ,9740 60 ,02465 ,00318

Fuente: IMB SPSS Statistics
En esta tabla fue necesario analizar los 60 datos de cada eficacia, esto con el fin

de concluir que las medias de ambos indicadores evidenciaban un aumento.

Tabla 26. Correlaciones de muestras emparejadas para la eficacia

N Correlacion Sig.
Par 1 Eficacia_Antes &
. 60 -,123 ,350
Eficacia Despues
Fuente: IMB SPSS Statistics
Tabla 27. Prueba de muestras emparejadas para la eficacia
Diferencias emparejadas
95% de intervalo
Media | de confianza de
Desviacion | de error |12 diferencia Sig.
Media| estandar |estandar |Inferior| Superior|t| gl [ (bilateral)
Par Eficacia_Antes - -
. -,035 ,033 ,004( -,044 -,026 59 ,000
1 Eficacia Despues 8

Fuente: IMB SPSS Statistics
De acuerdo a la teoria el valor obtenido en significancia (bilateral) debe ser menor

a 0.05 para que la hipétesis alternativa sea aceptada, por ello, al realizar el analisis
de la tabla se observa que el dato es de 0,001, por lo que se concluye que la
hipoétesis alternativa es aceptada.

Para la siguiente contrastacion se tuvo en cuenta los datos de la productividad pre
y post, donde se utilizé la de Kolmogorov-Smirnov, puesto que los datos fueron
mayores a 50. Para ello, se plantearon 2 hip6tesis de estudio. La primera indica
gue la data expresa una distribucion normal, correspondiente a la hipétesis nula y
la segunda indica que la data no expresa una distribucion normal, correspondiente

a hipétesis alternativa.
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Tabla 28. Prueba de normalidad para la productividad de mano de obra

Kolmogorov-Smirnov?
Estadistico gl Sig.
Prod_MO_Antes ,097 60 ,200"
Prod MO Despues ,082 60 ,200°

Fuente: IMB SPSS Statistics
La tabla indica que los valores de significancia son mayores a 0.05, razén por la

cual, se concluye que la data de productividad pre y post, presentan un
comportamiento normal.

Para la comparacion de las muestras emparejadas de la informacion de las
productividades fue de suma importancia establecer 2 hipétesis, siendo estas: que
no existe diferencias entre la data, como hipétesis nula, y que se presenta una

diferencia entre la data, como hipoétesis alternativa.

Tabla 29. Estadisticas de muestras emparejadas para la productividad de mano de obra

Desviacién Media de error

Media N estandar estandar
Par1 Prod_MO_Antes 1,0043 60 ,08603 ,01111
Prod_MO_Despues 1,1820 60 ,12689 ,01638

Fuente: IMB SPSS Statistics

La tabla indica que luego de abre analizado todos los datos (60) correspondientes
al indicador de productividad se concluye que hay un aumento en las medias de

ambos indicadores.

Tabla 30. Correlaciones de muestras emparejadas para la productividad de mano de obra

N Correlacion Sig.

Par 1 Prod_MO_Antes &
Prod MO Despues

Fuente: IMB SPSS Statistics

60 ,045 , 732
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Tabla 31. Prueba de muestras emparejadas para la productividad de mano de obra

Diferencias emparejadas

95% de intervalo

Media de | de confianza de
Desviaciéon| error la diferencia Sig.
Media| estandar | estandar | Inferior | Superior| t | gl | (bilateral)
Par Prod_MO_Antes -
- = - 177 ,15005 ,01937( -,216 -,138] -9(59 ,000
1 Prod MO Despues

Fuente: IMB SPSS Statistics

De acuerdo a la teoria el valor obtenido en significancia (bilateral) debe ser menor

a 0.05 para que la hipétesis alternativa sea aceptada, por ello, al realizar el analisis

de la tabla se observa que el dato es de 0,001, por lo que se concluye que la

hipétesis alternativa es aceptada. De esta manera se comprueba que las

herramientas y la metodologia que abarca el Lean Manufacturing incrementa la
productividad correspondiente a la linea de crudo de COORPORACION
ALIMENTOS MARITIMO S.A.C., otorgando asi un impacto beneficioso para la

industria en cuestion.
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V. DISCUSION

Para el diagnéstico de la linea de crudo de CORPORACION ALIMENTOS
MARITIMO S.A.C. En primer lugar, se determino el takt time, que dio un resultado
de 0.15 min/caja. A partir del célculo del takt time surge la necesidad del calculo del
tiempo de ciclo de la linea, para saber si se cumplia con la demanda del cliente. La
herramienta del VSM ayudé a calcular los tiempos de ciclo. El tiempo de ciclo de la
linea fue 0.25 min/caja, del mismo modo se calcularon los tiempos de ciclo de cada
una de las areas, en donde se encontrd que las 3 areas que generaban problemas
dentro de la linea eran el corte, envasado y sellado, que poseian tiempos de ciclo
de 0.20 min/caja, 0.20 min/caja y 0.12 min/caja respectivamente. Los problemas
centrales de estas areas eran los altos tiempos de procesamiento y las constantes
paradas de maquinas. lo mencionado anteriormente se justifica citando el articulo
de Botero (2018), en su investigacion expreso que a través del takt time y VSM,
pudo determinar el tiempo de ritmo de fabricacion y el tiempo de ciclo de la linea,
los cuales fueron 7.05 seg/und y 335,8 seg/und respectivamente, viéndose en la
necesidad de cumplir con los pedidos por el incremento de la demanda del sector.
Logré asignar 3 areas de mejora. Dichas areas de mejora fueron: recepcion de la
materia prima e insumos, empacado y cocido. En estas areas se encontraron
problemas tales como: tiempos excesivos durante las costuras, fallas en los
equipos/maquinarias de costura y productos defectuosos, por lo que se indica que
se tiene cierta concordancia con el presente estudio. Por otro lado, también se
encuentra la investigacion de klimecka (2017) donde aplico el VSM para determinar
el tiempo de procesamiento, encontrando una linea de produccion con un tiempo
de 38.55 min/lte, logrando identificar 5 actividades de mejora siendo estas:
pretratamiento, refinado, ensamblaje, suministro y almacén, los cuales presentabas
problemas como busqueda de materiales, tiempos de inactividad y retraso. Por lo
gue se indica que existe una concordancia con la investigacion, dado que los
resultados tienen una similitud y que la razon del uso de la herramienta del VSM
fue debido a la necesidad de determinar cuales eran las areas que generaban
problemas dentro de la linea y no permitian que se cumpla con la demanda de los

clientes.
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Para el desarrollo del segundo resultado se utilizaron los datos de produccion de
un periodo de 4 meses del producto en investigacion. Los valores de la eficiencia,
eficacia y la productividad de mano de obra antes de la implementacion de las
herramientas del Lean Manufacturing fueron 68.36%, 93.79% y 1.004 cajas/h-H,
respectivamente. Con respecto a la eficiencia, se obtuvo un porcentaje bajo debido
a que el tiempo real de produccion se encontraba por encima del tiempo planificado.
Por otro lado, con respecto a la eficacia se observa un valor regular, pero este podia
ser mejorado si se incrementaba el promedio de cajas producidas por dia.
Finalmente, con respecto a la mano de obra, se observa un valor de 1.004 cajas/h-
H debido a los altos tiempos de procesamiento. Se calcularon estos indicadores
con la finalidad de obtener un valor y asi poder realizar un contraste luego de las
mejoras aplicadas al sistema. En ese sentido, Namuche (2016) en su investigacion
sefalé que el valor inicial de la productividad de la linea de esparragos era 83%,
para la obtencién de este indicador hizo uso de los datos de produccion de un
periodo de 12 meses. El valor del indicador de productividad se encontraba en ese
porcentaje debido los altos tiempos de produccién. Al comparar ambos estudios, se
concuerda plenamente con el autor al expresar que la productividad es un indicador
que te permite darte cuenta como se estan utilizando los recursos de la

organizacion, por ello es importante conocer estos datos.

Para el desarrollo del tercer objetivo, implementacién de las herramientas del Lean
Manufacturing; la primera herramienta aplicada fueron las 5S’s. Durante la primera
etapa de la investigacién se utilizaron las tarjetas rojas, ya que permitieron
identificar todo aquellos objetos o material que se debian ser reubicados a otra zona
o eliminarlos si fuera el caso. Seguido a ello, se aplicé un Checklist, denominado
“Calificacion de los criterios de las 5S°s”, que permitié determinar el estado inicial y
final en cuanto al cumplimiento de criterios de orden y limpieza, para asi finalmente
comparar ambos resultados, e indicar si hubo un incremento o disminucién en el
cumplimiento de los criterios del Checklist. La calificacion del cumplimiento de los
criterios de las 5S’s en la etapa inicial fue de 63%, este resultado se obtuvo debido
a que en la semana inicial aun no se colocaban los percheros para los materiales
de limpieza, donde debian estar ubicados los recogedores, escoba y jaladores. Por
otro lado, la calificacion del cumplimiento de las 5S’s final fue de 90%, debido a que

para este momento ya se habian producido los cambios dentro del proceso y se
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contaba con un sistema de orden en las diversas areas. Por ultimo, el incremento
con respecto al cumplimiento de los criterios del Checklist entre la semana inicial y
final fue de 44%. Con los resultados logrados por esta herramienta se afirma lo
mencionado por el autor Rodriguez (2016), que en su investigacion manifestoé que
con la implementacion de las tarjetas rojas logré deshacerse de algunos materiales
tales como: bandejas rotas, cestos dafiados, carros de esterilizado y balanzas en
mal estado. También, coloco 5 letreros en donde especificaba la ubicacion de los
articulos de limpieza para que asi no existan tiempos perdidos en su bdsqueda.
Finalmente, a través de un Checklist, que segun lo establecido por el autor debia
ser aplicado mensualmente, se obtuvo como valor inicial un porcentaje de 72%,
mientras que para la etapa final de la implementacion del Lean Manufacturing se
contaba con un valor de 89%, por ende, hubo un incremento de dicho indicador del
23.61%. En ambas investigaciones, con ayuda de la implementacion de la
herramienta de las 5S’s, se logré la disminucién del tiempo de retraso, de
transportes y reduccién de los tiempos de ciclo. Por otro, lado también se destaca
la investigacion de Hernandez, Camargo y Martinez (2015), los cuales realizaron la
clasificacion de objetos con ayuda de la tarjeta roja, identificando 16 elementos no
esenciales y 4 elementos de otra area, asi mismo realizo rotulados, pintado y asigno
puntos estratégicos para los utensilios como canastillas y plantillas, Mejorando asi
los factores de la productividad en un 32.41 %. Con lo mencionado se puede decir
gue se guarda concordancia con la presente investigacion dado que en ambos
casos se aplican procedimientos similares y se logra un factor positivo en relacion

al impacto de la metodologia de las 5s.

Con respecto al mantenimiento autbnomo, el primer paso para lograr determinar el
de indice de disponibilidad de los equipos 0 maquinas, fue necesario calcular el
tiempo medio entre falla y el tiempo medio para reparar, durante el periodo inicial
en donde aun no se habia aplicado la metodologia en mencién, por otro lado, se
midié nuevamente estos indices. Respecto al tiempo medio entre falla (MTBF), el
cual tenia durante la etapa inicial o semana 1 un tiempo promedio de 30.20 minutos
por otro lado, luego de la implementacion se logré un promedio de 58 minutos, lo
que indicaba que, después de la aplicacion del mantenimiento autbnomo
transcurria mas tiempo antes de que se produzca una falla en las maquinas

selladoras. Por otro lado, se cuenta con el MTTR, para la presente investigacion es
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el tiempo que toma cada reparacion de un equipo, durante la etapa inicial fue de 18
minutos por reparacion, mientras que para la etapa o semana final se obtuvo un
valor de 17 minutos. Finalmente se calcul6 la disponibilidad de los quipos, para ello
se tomaron los datos de las 2 maquinas selladoras. La disponibilidad durante el
primer mes, antes de la aplicacién del mantenimiento autbnomo, para la selladora
1 fue de 62.23%, mientras que para la selladora 2 fue de 61.68%. Después de la
aplicacion de la metodologia, la disponibilidad de la selladora 1 se encontraba en
75.85%, mientras que para la selladora 2 fue de 76.57%. Ambas maquinas
mostraron un aumento en sus disponibilidades, obteniendo un incremento de 21%
y 22% respectivamente. La mejora de la disponibilidad se dio atreves de la
implementacion del mantenimiento autonomo, mediante el cual se disefié un
formato teniendo en cuenta las 3 etapas basicas, que se deben realizar antes de
iniciar la operatividad de las maquinas selladoras durante un periodo de 25 minutos.
El correcto cumplimiento de este formato fue necesario para el proyecto de
investigacion, dado que los principales problemas provenian del tiempo de
inactividad producto de las fallas en las maquinas selladoras. El numero de fallas
en promedio antes de la metodologia eran en promedio 29 por semana, para la
etapa final disminuyeron a un 15 fallas o paradas por semana. En tal sentido, para
el autor Shen (2015) la disponibilidad es un indicador que mide el porcentaje de
funcionamiento de un equipo. El investigador durante su estudio en la aplicacion
del mantenimiento auténomo, logré una reduccion del 42% al 35% en cuanto a
paradas de maquina no programadas. También, logré que se redujeran en un 50%
las roturas de hoja por transparencia y en un 43% las roturas de hoja por
salpicadura de pasta. Indicando finalmente que el mantenimiento autébnomo es lo

mas adecuado para alargar la vida util de los equipos.

Al finalizar la implementacioén de las herramientas del Lean Manufacturing, se aplicé
un nuevo mapa de flujo de valor (VSM), en el cual se buscaba observar los tiempos
de procesamiento actuales, para las areas en investigacion como sellado,
envasado y corte. Evidenciando un tiempo de 0.10 min/caja, para el area de sellado,
0.18 min/caja para el area de envasado y 0.18 min/caja para el area de corte,
ademas, contaban con un nuevo tiempo de ciclo de linea de 0.21 min/caja. El
tiempo acumulado del mapa de flujo de valor en el diagndstico fue de 0.25 min/caja,

indicando puede que si se logré reducir el tiempo total en 0.04 min/caja. Por otro
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lado, el investigador Kaneku (2019), en su investigacion utilizé la herramienta del
VSM logrando como resultado lo siguiente: Antes de la aplicacion de las
herramientas, el desarrollo de un ventilador tomaba en promedio de 720.55
minutos, mientras que, luego de la implementacion de las herramientas la empresa
manejaba un tiempo de 639.97 minutos, es decir, se redujeron alrededor de 81.18
minutos por cada ventilador elaborado. El autor concluye expresando que el uso
mapa de flujo de valor le ayudd a visualizar en cuanto tiempo se redujeron los
tiempos de inactividad en el proceso. También se logra destacar una semejanza en
los resultados obtenidos por klimecka (2017) quien luego de usar las herramientas
del lean, midi6 las mejoras mediante el VSM en donde pudo evidenciar una
reduccion de los tiempos de la linea de produccion de 38.5 min/lte a 24.8 min/lte e
incrementar el porcentaje respecto a las operaciones que producen un valor
agregado en el proceso en un 45,00%. Logrando asi minimizar las pérdidas de

tiempo en la busqueda de materiales y las demoras en la produccion.

Para el desarrollo del cuarto y el quinto resultado se tomaron como referencia los
datos de produccion durante un periodo de 4 meses de la linea de crudo en
COORPORACION ALIMENTOS MARITIMO S.A.C. logrando mejoras en los
indices de la productividad siendo asi que se mejor6 en un 11% la eficiencia, por
otro lado, el nivel de la eficacia incremento en un 2% y por Gltimo la productividad
de mano de obra logro un incremento o mejora del 18%. Logrando observar en los
3 indicadores un crecimiento positivo en referencia a que se logré la disminucion
de ciertos tiempos elevados durante la produccion, que eran producidos por la falta
de limpieza y desorden. Por otro lado, el indice de eficiencia tuvo un crecimiento
positivo y por ello un factor importante dentro de la productividad, siendo el factor
principal para el logro de este objetivo fue la disminucion en los tiempos, sobre todo
en las constantes paradas de las maquinas selladoras. Finalmente, fue la eficacia
la que mostro el crecimiento mas bajo con respecto a los otros 2 indicadores, esto
se logré a partir de la reducciéon de defectos en el producto final (merma). Como
consecuencia, se tuvo un aumento en la cantidad de cajas producidas, por cada
dia de produccion, actualmente se obtienen alrededor de 2 cajas/ TM mas que
cuando aun no se implementaban las metodologias. Namuche (2016) en su
investigacion indica que dentro de los resultados obtenido fueron determinantes

para la productividad de la organizacion donde realizé su estudio de investigacion
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incremento en un 5%, ademas, expreso que se lograron la reduccion del tiempo de
ciclo y de las constantes paradas y produccion defectuosa. Por otra parte,
Shivanand y Kumar (2019) en su estudio de investigacién expresaron que la
productividad incrementd en un 3% y la eficiencia en un 12%, debido a que se
mejoro los tiempos, se eliminaron los cuellos de botella 'y se logro una mayor calidad
en los productos, por ende, mejorando la satisfaccion de los clientes y mayor
comunicacién entre las areas de trabajo.

Comparando los resultados de los diversos estudios de investigacion con los
resultados logrados en la presente investigacion, se puede decir que para todos los
casos la implementacién de las herramientas del Lean Manufacturing brindaron
cambios positivos para las organizaciones. Es importante que las empresas sepan
Como Manejar las diversas herramientas de esta metodologia con el fin de buscar
una mayor sostenibilidad econdmica mediante el incremento de los indices de

productividad.
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VI. CONCLUSIONES

Referente a los resultados obtenidos en la linea de crudo, el takt time hallado fue
0.15 min/caja y el tiempo de ciclo 0.25 min/caja, lo que indicaba que no se estaba
cumpliendo con la demande del cliente. La aplicacion del mapa de flujo de valor
(VSM) evidencio los tiempos de cada una de las areas de la linea de proceso, en
el cual se tenia como el tiempo més alto el area de corte y envasado con un tiempo
de 0.2 min/caja y 0.2 min/caja respectivamente, por otro lado, esta el area de
sellado que mantenia un tiempo de 0.12 min/caja. Finalmente, se determind que
los principales factores que afectaban a la linea, fueron los excesivos tiempos de

procesamiento, las constantes paradas de las maquinas selladoras y el desorden.

La eficiencia, la eficacia y la productividad de mano de obra obtenidas antes de la
aplicacién de las herramientas del Lean Manufacturing eran 68.36%, 93.79% vy

1.004 cajas/h-H respectivamente.

Referente a la Metodologia de las 5S se obtuvo el porcentaje de cumplimento
mediante el Checklist en el cual obtuvo un nivel de cumplimiento en la etapa inicial
del 63% en relacion al cumplimiento, con una calificacién del 90% en la etapa final,
evidenciando asi una mejora del 44% en relacion al nivel de cumplimiento. La
segunda metodologia aplicada fue el mantenimiento autbnomo, para ello se utilizé
el célculo el nivel de disponibilidad de las maquinas, para la selladora N21 antes de
la aplicacion del mantenimiento autbnomo fue 62.23%, mientras que para la
semana final fue de 75.85%, obteniéndose asi un incremento del 21% en la
disponibilidad. Por otro lado, la disponibilidad de la selladora N22 antes de la
aplicacion del mantenimiento autébnomo fue 61.68%, mientras que para la semana

final fue de 76.57%, obteniéndose asi un incremento del 22% en la disponibilidad.

Posterior a la implementacion de las herramientas del Lean, la eficiencia fue
75.61%, cabe mencionar que la eficiencia anterior fue de 68%, la eficacia en
promedio fue 96.06%, con una eficacia anterior de 63%y la productividad de la

mano de obra fue de 1.18 referente a una productividad anterior de 1.01.

Por ultimo, se determind la variacién porcentual de los tres indicadores en donde la
variacion promedio fue de un 11% referente a la eficiencia, en un 2% de la eficacia

y en un 18% de incremento de la productividad de la mano de obra.
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RECOMENDACIONES

Teniendo en cuenta las conclusiones y los lineamientos de la presente investigacion
en la empresa CORPORACION ALIMENTOS MARITIMOS S.A.C. se plantearon

las siguientes recomendaciones.

Primeramente, se le recomienda a la gerencia y las jefaturas aplicar de manera
constante herramientas de diagnostico de manera general como el takt time o VSM
con el fin de mantener y monitorear el estado de la organizacion y ver que se
mantengan las acciones implementadas con el objetivo de mantener resultados

dentro de la organizacion.

Al Superintendente, quien es el responsable superior del area de proceso, que
promueva las constante capacitaciones y auditorias internas y externas con el fin

de promover las mejoras.

El encargado del area de calidad debe aplicar el checklist de manera periddica con
el fin de monitorear y controlar el orden y limpieza en cada una de las areas, asi
mismo poder identificar alguna desviacién o algin problema que se presente, asi

lograran el aumento de la rentabilidad y una mayor productividad.

El jefe de produccion tendran que asegurarse de que todos los trabajadores estén
comprometidos con el cumplimiento de metodologias de las 5s, y el mantenimiento
autonomo con el fin de mantener un flujo continuo dentro de la produccion y evitar

paras innecesarias y pérdidas de tiempo que afecten los indices de productividad.

El mecénico de las maquinas selladoras y el operario deben mantener la cultura de
mantenimiento auténomo revisando y realizando las pautas iniciales de esta
metodologia con el fin de evitar paradas innecesarias y mantener los registros o

formatos al dia.
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ANEXOS

Anexo 1
Tabla 32. Matriz de operacionalizacion de variables
Varlable Definicion Definicidn operacional Dimension Indicadores Escqlq gle
de estudio conceptual medicién
Indepen Es una | Para implementar las . y -
diente: metodologia de | herramientas de la Takt time = (Tiempo til) « Disp% Razoén
' mejora continua | manufactura esbelta, en Demanda — (Demanda * scrap%)
Lean que permite | primer lugar, se realizara
Manufac Bfégicscclonar el I;‘OL%S: dged'aggﬁzsgrcg' e|2 NUmero de actividades que no agregan valor | Nominal
turing productivo herramienta del mapa de
solidificandose f!UJO de valor (VSM) C(_)r},el ' o Tiempo de ciclo total Razén
en reconocer y | fin de tener una visién | D;: Diagnostico
acentuar todo | global de los procesos de
tipo de | la conservera. En la Andlisis de las causas raices
despilfarro que | segunda fase, se (Diagramas de Ishikawa) Nominal
se encuentran | aplicaran herramientas de 9
concurrentes en | implementacién que inicia
un determinado | con la aplicacion de las 5S ) . 3 }
proceso y finaliza con la utilizacién Matriz de impacto de las causas raices Razon
(Madariaga, del mantenimiento
2013, p.13). roductivo total (TPM).
p-13) E’or dltimo. en la t(ercerll % de variacion del cumplimiento de las 5S
etapa se realizara un ) o Razon
seguimiento, para lo cual _ % 5s final — % 5s inicial
se efectuarda un nuevo % 5s inicial
E?/aSpl\i) Sgn ]]I;J?in;?da\(/jag)é Disponibilidad de la maquina
. 4 . . ; i A MTBF
visualizar los cambios | D:: Aplicacion =
efectuados como MTBF + MTTR
producto de la aplicacion. Raz6
azon

% de variacion de disponibilidad de la maqu

_ % Disp. final — % Disp. inicial
B % Disp.inicial




horas maquinas,
entre otros
(Gutiérrez,

2014, p.21).

Fuente: Elaboracion propia

de mano de obra

"~ Horas Hombres empleados

Numero de actividades que no agregan valor Nominal
D;: Seguimiento
Tiempo de ciclo total Razon
Dependi Es la relacion | La  productividad se
ente: entre el nUmero | medira mediante dos
Producti | de  productos | componentes esenciales:
vidad alcanzados en | oficjencia y eficacia. La Tiempo til trabajado
el proceso | . - D,: Eficiencia Eficiencia = — — )
productivo y la | Primera definida por el Tiempo total Utilizado Razén
cantidad de | tiempo que se designa a
recursos los procesos para
empleados. Los | elaborar un producto y la
resultados segunda que expresa el
obtenidos cumplimiento  de las
pueden . .
cuantificarse en unidades producidas.
unidades Entre N tanto, la _ .
producidas, o en | Productividad de mano de D,: Eficacia Eficacia = Ca,]as pm(,iu,adas Razon
rentabilidad, obra estara representado Cajas planificadas
mientras  tanto, | por la cantidad de cajas
los medios | producidas y las horas
utilizados hombres empleadas.
pueden
calcularse  por
ndmero de
trabajadores,
materia  prima
el Giizado, Ds: Productivdad | p,, ____Cajas producidas Razon




Anexo 2. Validacion del instrumento Check List del cumplimiento de las 5s

—
COMETANCLA DE VALIDACICHH

o, Eric Canepa Montalva, con DMl N® 098650211 de profesion Ingeniero Industrial
con cadigo CIP 205930, sjercienda actualments como docents wniversitario de la
Universidad Cesar Wallejo.

For medio de I presents hago consiar gue he revisado con fines de validacicn el
nstrumanto de recoleccion de dates; “Check List del cumglimisnio de las 557, con
& fin de su aplicacion en la conservera CORPORACION ALIMENTOS MARITIO
BAC

Luego de hacer las obsemvaciones perinentes, puedo formular las =siguisentes
Spreciacionss:

Las escalas son: “17, saceptable "2°, Busno "3 v Excelants "4"

Casficienis Aceptable Bueno Ewon]mnte

Congrienicha X

de itemes

Feriinencs oe A

ilerms

W O T LA B e A
candaricdo

SUhCEnCE O =
ib=rme

Clandad y X

prEcisicn

Em Chimbote, a los 12 dias, del mes de raviembne del afic 20390,
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Yo, Percy John Ruiz Gomez, con DNI N° 20837901 de profesion Ingeniero Indusirial

con codigo CIP 122080, gjerciendo actualmente como docente universifario de la

COMSTANCIA DE VALIDACION

Universidad Cesar Vallejo.

For medio de ks presents hago constar gue he revisado con fines de validacion el
instruments de recoleccion de datos; “Check List del cumplimiento de las §s°, con
&l fin de su aplicacion en la consaervera CORPORACION ALIMENTOS MARITIMOD

SAC

Lusgo de hacer las observaciones perinentes, puedo formular las siguientes

Spreciacionss:

Las =scalss son: *1°, aceptable “2°, Busno "3" v Excelante “47,

Cieficirie

fuca plalile

[T Excalanis

L mgriee Nci

ce bams

Fertmencia o

ilermes

Myl CLEaCI e

carienids

auhiciencs o

itEms

Clandad

precEOn

En Chimbate, a las 12 diaz, del mes de noviembre del afo 5020

Sella y firma del validador
b 133985,
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CONSTANGIA DE VALIDACGION

Yo, Williams Esteward Castille Martinez, con DNI N® 40169364 de profesidn
Ingeniere Agroindustrial con codigo CIP 89104, ejerciendo actualmente como

docente universitario de la Universidad Cesar Vallejo.

Por medio de la presente hago constar gue he revisado con fines de validacidn el
instrumento de recoleccidn de datos; “Check List del cumplimiento de las 58", con
el fin de su aplicacién en la conservera CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO
S.A.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones:

Las escalas son: “1°, aceptable “2°, Bueno “3" v Excelente “4°.

Deficients Acepiable Bueno Excelente
Congrusncia
de ftems x
Peartinencia de
iterms X
Adecuacion de
contenido *
Suficiencia de
items x
Claridad y
precisidn x

En Chimbote, a los 16 dias, del mes de noviembre del afio 2020.

: i ’f h Ei‘umh_’h n'h—f[ -
Ms. Wil 5 Castillo Martinez

DNI: 40168364
Sallo y firma del validador




Tabla 33. Calificacion 1 del Ing. Percy Ruiz Gémez

Criterio de validez DEREIERT || @ity Bueno Excelente TOt?I
e e parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Pertinencia de items 1 2 3 4 3
Adecuacion de
contenido 1 2 3 & 4
Suficiencia de items 1 2 3 4 3
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Total 17
Fuente: Elaboracién Propia. Tomada de la validacién del Ing. Percy Ruiz
Tabla 34. Calificacion 1 del Ing. Williams Castillo Martinez
Criterio de validez Deerliian | el Bueno Excelente TOt?I
e e parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 4
Pertinencia de items 1 2 3 4 4
Adecuacion de
contenido 1 2 3 - 4
Suficiencia de items 1 2 3 4 4
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Total 20
Fuente: Elaboracién Propia. Tomada de la validacion del Ing. Williams Castillo
Tabla 35. Calificacién 1 del Ing. Canepa Montalvo Eric
Criterio de validez Detlieiant | el Bueno Excelente TOt?I
e e parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Pertinencia de items 1 2 3 4 3
Adecuacion de
contenido 1 2 8 4 3
Suficiencia de items 1 2 3 4 4
Claridad y precision 1 2 3 4 3
Total 16

Fuente: Elaboracién Propia. Tomada de la validacion del Ing. Canepa Montalvo

Tabla 36. Consolidado 1 de calificacién de expertos

CALIFICACION DE
NOMBRE DEL EXPERTO VALIDEZ CALIFICACION
Ruiz Gémez John Percy 17 0.85
Castillo Martinez Williams Esteward 20 1
Canepa Montalvo Eric 16 0.8
CALIFICACION 17.7 0.883

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 3. Validacion del instrumento Formato de eficacia

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Percy John Ruiz Gomez, con DNI N® 80637901 de profesidn Ingeniero Industrial
con cddigo CIP 133989, ejerciendo actualmente como docente universitario de la

Universidad Cesar Vallejo.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién el
instrumento de recoleccidn de datos; “Formato de eficacia®, con el fin de su
aplicacién en la conservera CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO S.AC.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones:

Las escalas =on: “17, aceptable “2°, Bueno “37 y Excelente 4"

Daficienta Acapiable Buesno Excelants

Congruencia X

de fems

Pearfinencia de x

itams

Adecuaciin de x

contanido

Suficiencia de x

itams

Claridad y X

precisidn

En Chimbote, a los 12 dias, del mes de noviembre del afio 2020.

Sallo y firma del validador
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e Ao T2

208, IMDUBIRIBL
i



CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Wiliams Esteward Castillo Martinez, con DNI N° 40169364 de profesidn
Ingeniers Agroindustrial con cadigo CIP 89104, ejerciendo actualmente como

docente universitario de la Universidad Cesar Vallejo.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacidn el
instrumento de recoleccidn de datos; “Formato de eficacia”, con el fin de su
aplicacién en la conservera CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO S.AC.

Luego de hacer lasz cbzervaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones:

Las escalas son: “17, aceptable 2", Bugno “3" v Excelente “4°.

Daficienta Acepiable Busano Excalenta

Congrusncia

de tems

Peartinencia de

itams

Adecuacidn de

contenido

Suficiencia de

items

Claridad y

precision

En Chimbaote, a los 16 dias, del mes de noviembre del afo 2020,

, hn;u!gi‘;ﬂ
Ms. s Castillo Martinaz

OMI: 401659364
Sello y firma del validadaor




CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Eric Canepa Montalva, con DNI N® 098650211 de profesidn Ingeniero Industrial
con caddigo CIP 205930, ejerciendo actualmente como docente universitano de la

Universidad Cesar Vallejo.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacidn el
instrumento de recoleccidn de datos, “Formato de eficacia”, con el fin de su
aplicacion en la conservera CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO 5.A.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones:

Las ezcalas son: “1°, aceptable “2°, Bueno “3" v Excelente “4".

Daficients Acepiable Bueno Excelants

Congrusncia X

da items

Partinencia de X
ilams
Adecuacian de X

contenido
Suficiencia de X
items
Claridad vy X

precisian

En Chimbote, a los 12 dias, del mes de noviembre del afo 2020.
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Tabla 37. Calificacion 2 del Ing. Percy Ruiz Gémez

Criterio de validez DEREIERT || @ity Bueno Excelente TOt?I
e e parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Pertinencia de items 1 2 3 4 3
Adecuacion de
contenido 1 2 : 4 3
Suficiencia de items 1 2 3 4 4
Claridad y precision 1 2 3 4 3
Total 16
Fuente: Elaboracién Propia. Tomada de la validacion del Ing. Percy Ruiz
Tabla 38. Calificacion 2 del Ing. Williams Castillo Martinez
Criterio de validez Deerliian | el Bueno Excelente TOt?I
e e parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 4
Pertinencia de items 1 2 3 4 3
Adecuacion de
contenido 1 2 3 : 4
Suficiencia de items 1 2 3 4 4
Claridad y precision 1 2 3 4 3
Total 18
Fuente: Elaboracién Propia. Tomada de la validacién del Ing. Williams Castillo
Tabla 39. Calificacion 2 del Ing. Canepa Montalvo Eric
Criterio de validez Deetlieian | el Bueno Excelente TOt?I
e e parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Pertinencia de items 1 2 3 4 3
Adecuacion de
contenido 1 2 8 4 3
Suficiencia de items 1 2 3 4 4
Claridad y precision 1 2 3 4 3
Total 16

Fuente: Elaboracién Propia. Tomada de la validacion del Ing. Canepa Montalvo

Tabla 40. Consolidado 2 de calificacion de expertos

NOMBRE DEL EXPERTO

CALIFICACION DE
VALIDEZ

CALIFICACION

Ruiz Gémez John Percy 16 0.8
Castillo Martinez Williams Esteward 18 0.9
Canepa Montalvo Eric 16 0.8
CALIFICACION 16.7 0.833

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 4. Validacion del instrumento Formato de eficiencia

CONSTANCIA DE VALIDACION
Yo, Percy John Ruiz Gémez, con DNI N° 80637901 de profesion Ingeniero Industrial

con cddigo CIP 133989, ejerciendo actualmente como docente universitario de la

Universidad Cesar Vallejo.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacidn el
instrumento de recoleccidn de datos, “Formate de eficiencia®, con el fin de su
aplicacién en la conservera CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO S.A.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones:

Las escalas son: “1°, aceptable 2", Bueno “3" y Excelente “4".

Daficiente Acaplable Bueno Excalants
Congrusncia X
de items
Partinencia de x
itemns
Adecuacion de x
contenido
Suficiencia de x
items
Claridad y X
precisidn

En Chimbote, a los 12 dias, del mes de noviembra del afio 2020.

/_-—_,—:-
]
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Sallo y firma del validador
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Williamms Esteward Castillo Martinez, con DNI N* 40169364 de profesion

Ingeniero Agroindustrial con cddigo CIP 89104, ejerciendo actualmente como
docente universitario de la Universidad Cesar Vallejo.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacian el
instrumento de recoleccidn de datos; “Formato de eficiencia”, con el fin de su

aplicacién en la conservera CORPORACION ALIMENTOS MARITIMOD S.AC.

Luego de hacer las observaciones perinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones:

Las escalas son: “1", aceptable “2", Bueno *3" y Excelente “4".

Deficienta Aceptabla Buerno Excelenis

Congruancia
de [tems

Pertinencia de

itams

Sdecuacion de

confenido

Suficiencia de

items

Claridad y

precisicn

Emn Chimbate, a los 16 dias, del mes de noviembre del afio 2020.

wr oy 1 S
M= “Williams Castillo Martinez

DMI: 40165364
Sello y firma del validador




COMSTANCLA DE VALIDACION

Yo, Eric Canepa Montalva, con DI N 0888502 11 de profesidn ingenism Indusirial
con cidigo CIF 205930, ejsciendo aclualmente como docenis universitario de ka
Universidad Cesar Vall=ja.

Par medio de la present= hago constar gue be revisado con fines de validacion &
instrumenta de recoleccidn de dalos; “Formalo de eficenca®, con =l fin de =u
aplicacion en la conssrvera CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO 5.A.C.

Lusge de hacer kas obsarvaciones perlinenies, pueda formular &z siguienbes

S0 P o =

Las mscalas won: *1°, aceplable °2°, Busno “5" y Excelenbe °4°.

Defioents Aceplabie Buena Excelenis

Congruencia X

de iEms
Pernencia de X

Hems
Adeouacion de X
oorTiEnEdo
Suhoencia de X

fems
Claridad y X

prescision

En Chimbots, a los 12 diss, ded mes de nowismbre dall afio 2020.




Tabla 41. Calificacion 3 del Ing. Percy Ruiz Gémez

Criterio de validez DEREIERT || @ity Bueno Excelente TOt?I
e e parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 4
Pertinencia de items 1 2 3 4 4
Adecuacion de
contenido 1 2 3 E 4
Suficiencia de items 1 2 3 4 3
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Total 19
Fuente: Elaboracién Propia. Tomada de la validacion del Ing. Percy Ruiz
Tabla 42. Calificacién 3 del Ing. Williams Martinez Castillo
Criterio de validez Deerliian | el Bueno Excelente TOt?I
e e parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 4
Pertinencia de items 1 2 3 4 3
Adecuacion de
contenido 1 2 ° 4 3
Suficiencia de items 1 2 3 4 4
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Total 18
Fuente: Elaboracién Propia. Tomada de la validacion del Ing. Percy Ruiz
Tabla 43. Calificacion 3 del Ing. Canepa Montalvo Eric
Criterio de validez DEPBIERL || @izt Bueno Excelente TOt?I
e e parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Pertinencia de items 1 2 3 4 4
Adecuacion de
contenido 1 2 3 . 4
Suficiencia de items 1 2 3 4 3
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Total 18

Fuente: Elaboracién Propia. Tomada de la validacion del Ing. Canepa Montalvo

Tabla 44. Consolidado 3 de calificacion de expertos

CALIFICACION DE
NOMBRE DEL EXPERTO VALIDEZ CALIFICACION
Ruiz Gémez John Percy 19 0.95
Castillo Martinez Williams Esteward 18 0.9
Canepa Montalvo Eric 18 0.9
CALIFICACION 18.3 0.917

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 5. Validacion del instrumento Formato de productividad de mano de obra

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Percy John Ruiz Gémez, con DI N® B0G63T901 de profesidn Ingeniero Industrial
con codigo CIP 133989, ejerciendo actualmente como docente universitanio de la

Universidad Cesar Vallejo.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacidn el

instrumento de recoleccidn de datos; “Formato de productividad de mano de obra”®,
con el fin de su aplicacidn en la conservera CORPORACION ALIMENTOS
MARITIMO S.AC.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciacionas:

Las escalas son: “1", aceptable *2°, Bueno “3" y Excelente “4".

Daficienta Aceptable Bueno Excelant=

Congruencia x

de items

Partimencia de x
items
Adecuacion de x
contenido
Suficiancia de x

itams

Claridad y x

precisidn

En Chimbote, a los 12 dias, del mes de noviembre del afio 2020.

/:-F--__-

=
Sallo y firma del validador
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Wiliams Esteward Castille Martinez, con DNI N* 40169364 de profesidn
Ingeniers Agroindustrial con obdigo CIP 89104, ejerciendo actualmente cormo

docente universitario de la Universidad Cesar Vallejo.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacian el
instrumento de recolecciin de datos:; “Formato de productividad de mano de obra”®,
con el fin de su aplicacidn en la conservera CORPORACION ALIMENTOS
MARITIMO 5 AC.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones:

Laz escalas son: “1°, aceptable “2°, Bueno 3" y Excelents “4".

Deficients Aceptabla Bueno Excelents

Congruencia
de items *

Perlinencia de

itams

Adecuacion de

contenido

Suficiencia de

itemis

Claridad y X

precisidn

En Chimbote, a los 16 dias, del mes de noviembre del afic 2020.

R 1/ 14
Mz “Willizms Castillo Martinez

OMI: 40165364
Sello y firma dal validador




COMSTAMCIA DE VALIDACION

¥a, Erc Canepa Mantalwa, con DRI KN 088850211 de pralesidn Ingeniem Indusirial
con cddigo CIP 205930, sjerciendo aciualmente como docenis universitario de ka
Universidad Cesar Vallejo.

Par medio de a presenbe hago constar gue be revisadio con fines de validacion =|
insirumenbo de recoleccidn de dalos; “Formalo de productividad de mano de obra®,
con o fin de su aplicacin en la conssrvera CORPORACION ALIMENTOS
MARITIMO S AC

Luesge de hacer kas observacionss perlinenbes, puedo formular las siguenbes

Foalf e o g [

Las escalas son: *1°, aceplable °F°, Busno 3" y Excedenbe 4",

Defoernbe Aceptable Bueno Excelenie

Congruencia X

de (bems
Permencia de X
Hems
AOBEOUIO0N e X

CorTiEnda
Sufioencia de X

fems
Claridad y X
prescision

En Chimbaoée, a los 12 dias, del mes de nowembne del aifio 2020,




Tabla 45. Calificacion 4 del Ing. Percy Ruiz Gémez

Criterio de validez DEREIERT || @ity Bueno Excelente TOt?I
e e parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Pertinencia de items 1 2 3 4 3
Adecuacion de
contenido 1 2 : 4 3
Suficiencia de items 1 2 3 4 4
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Total 17
Fuente: Elaboracién Propia. Tomada de la validacion del Ing. Percy Ruiz
Tabla 46. Calificacion 4 del Ing. Williams Martinez Castillo
Criterio de validez Deerliian | el Bueno Excelente TOt?I
e e parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 4
Pertinencia de items 1 2 3 4 4
Adecuacion de
contenido 1 2 ° 4 3
Suficiencia de items 1 2 3 4 3
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Total 18
Fuente: Elaboracién Propia. Tomada de la validacion del Ing. Williams Castillo
Tabla 47. Calificacion 4 del Ing. Canepa Montalvo Eric
Criterio de validez Deetlieian | el Bueno Excelente TOt?I
e e parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Pertinencia de items 1 2 3 4 4
Adecuacion de
contenido 1 2 8 . 4
Suficiencia de items 1 2 3 4 3
Claridad y precision 1 2 3 4 3
Total 17

Fuente: Elaboracién Propia. Tomada de la validacion del Ing. Canepa Montalvo

Tabla 48. Consolidado 4 de calificacién de expertos

NOMBRE DEL EXPERTO

CALIFICACION DE
VALIDEZ

CALIFICACION

Ruiz Gbmez John Percy 17 0.85
Castillo Martinez Williams Esteward 18 0.9
Canepa Montalvo Eric 17 0.85
CALIFICACION 17.3 0.867

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 6. Validacion del instrumento Formato de Fallas y Mantenimientos

CONSTANCIA DE VALIDACION
Yo, Percy John Ruiz Gémez, con DNI N® BO63T901 de profesidn Ingeniero Industrial

con chdigo CIP 133989, ejerciendo actualmente como docente universitano de la

Universidad Cesar Vallejo.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacidn el
instrumento de recoleccidn de datos; “Formato de Fallas v Mantenimientos®, con el
fin de su aplicacidn en la conservera CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO
S.AC.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones:

Las escalas son: “1°, aceptable “2", Bueno “3" v Excelente “4".

Draficienta Acaepiable Bueno Excelants

Congrusncia X

de items

Partinencia de x
items
Adecuacion de x
contenido
Suficiencia de x
items
Claridad y x

precisidan

En Chimbote, a los 12 dias, del mes de noviembre del afo 2020.

-
/..—_,—:-
—_— s

AL
Sello y firma del validador

e 132980
206, INGuaTB
ST e




CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Williams Esteward Castille Martinez, con DNl N* 40169364 de profesidn
Ingeniero Agreindustrial con chdigo CIP B9104, ejerciendo actualmente como

docente universitario de la Universidad Cesar Vallejo.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacidn el
instrumento de recoleccidn de datos: “Formato de Fallas y Mantenimiegntos®, con
el fin de su aplicacién en la conservera CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO
3.4.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones:

Las escalas son: “1", aceptable “2°, Bueno “3" y Excelente “4".

Deficients Aceptable Bueno Excelents

Congruancia
de items

Perlinancia de
iterns

Adecuacion de
Contenido

Suficiencia de
iterms

Claridad y

Precision

En Chimbote, a ks 16 dias, del mes de noviembre del afio 2020.

A

illizsms Castillo I'..'Iarhnez
DMI: 40169364
Sello y firma deal validador




COMET ANCLA DE VALIDAGCION

Yia, Eric Canspa Mantalva, con DI NP 0288502 11 de pralesidn Inge=nierm Indusirial
con cidige CIP 205930, ejsrciendo aclualmente como docenls universitanio de ka

Universidad Cesar Vallaja.

Par medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacon «|
instrumenia de recoleccidn de daios; “Formaio de Fallas y Manienimisnios®, con el
fin de su aphcaciin en la corsersera CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO
SAC

Luesgo de hacer kas ob=servaciones perlinenies, pueda formular las siguientes

A PG GO

Las escalas son: *1°, acepiable 2", Bueno “3" y Excedente 4",

Defioentes Aceplabie Buena Excelenie

Congruencia X

de (kems
Permnencia de X
Hems

Adeouanion de x

Corrlenidc
Suhoencia de Ed

flems
Claridad y x
precisitn

En Crimbote, @ los 12 dizs, del mes de nowiesmbne dal afo 2020.

C:M“H__'
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Tabla 49. Calificacion 5 del Ing. Percy Ruiz Gémez

Criterio de validez DEREIERT || @ity Bueno Excelente TOt?I
e e parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Pertinencia de items 1 2 3 4 3
Adecuacion de
contenido 1 2 3 & 4
Suficiencia de items 1 2 3 4 4
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Total 18
Fuente: Elaboracién Propia. Tomada de la validacion del Ing. Percy Ruiz
Tabla 50. Calificacién 5 del Ing. Williams Castillo Martinez
Criterio de validez Deerliian | el Bueno Excelente TOt?I
e e parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 4
Pertinencia de items 1 2 3 4 3
Adecuacion de
contenido 1 2 ° 4 3
Suficiencia de items 1 2 3 4 4
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Total 18
Fuente: Elaboracién Propia. Tomada de la validacion del Ing. Williams Castillo
Tabla 51. Calificacién 5 del Ing. Canepa Montalvo Eric
Criterio de validez Deetlieian | el Bueno Excelente TOt?I
e e parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Pertinencia de items 1 2 3 4 3
Adecuacion de
contenido 1 2 8 4 3
Suficiencia de items 1 2 3 4 4
Claridad y precision 1 2 3 4 3
Total 16

Fuente: Elaboracién Propia. Tomada de la validacion del Ing. Canepa Montalvo

Tabla 52. Consolidado 5 de calificacién de expertos

NOMBRE DEL EXPERTO

CALIFICACION DE
VALIDEZ

CALIFICACION

Ruiz Gbmez John Percy 18 0.9
Castillo Martinez Williams Esteward 18 0.9
Canepa Montalvo Eric 16 0.8
CALIFICACION 17.3 0.867

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 7. Validacion del instrumento Formato de Disponibilidad

CONSTANCIA DE VALIDACION
Yo, Percy John Ruiz Gdmez, con DNI N® B0O637901 de profesidn Ingeniero Industrial

con cddigo CIP 133989, ejerciendo actualmente como docente universitario de la

Universidad Cesar Vallejo.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacidn el
instrumento de recoleccidn de datos, “Formato de Disponibilidad®, con el fin de su
aplicacién en la conservera CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO S.A.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones:

Las escalas son: “1°, aceptable “2°, Bueno “3" y Excelente "4

Daficiente Aceplable Bueno Excelante
Congrusncia x
de tems
Pertinencia de X
items
Adecuacian de x
contanido
Suficiencia de x
items
Claridad vy x
precisidn

En Chimbote, a los 12 dias, del mes de noviembre del afo 2020.

—
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Williams Esteward Castillo Martinez, con DMI N® 40169364 de profesidn
Ingeniero Agroindustrial con cadigo CIP 89104, ejerciendo actualmente como

docente universitario de [a Universidad Cesar Vallejo.

Por medio de la presente hago constar que he revizado con fines de validacidn el
Instrumento de recoleccidn de datos; “Formato de Disponibilidad®, con el fin de su
aplicacién en la conservera CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO S.AC.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones:

Las escalas son: “1°, acepltable “2°, Bueno “3" y Excelente “4”.

Deficienta Aceplable Busano Excalents

Congruencia
de items

Perlinencia de
itarms

Adecuacion de

contemido

Suficiencia de

items

Claridad y

precisian

En Chimbaote, a kos 16 dias, del mes de noviembre del afio 20240.

i Jii_ﬁll_-ﬂ-l'llh T—”;p-_‘

Ms. “Milliams Castillo Martinez
DM 40169364
Sello y firma del validador




COMSTANCIA DE VALIDACION

Ya, Eric Canepa Montaka, con DRI KNP 088850211 de pralesidn Ingenisro Industrial
con cidigo CIP 205930, ejerciendo aclualments como docenles universitario de la

Universidad Cesar Vallejo.

Par media de la present= hagao constar que be revisado con fines de validacion =]
insbrumento de recoleccidn de dalos; “Formato de Fallas y Manlenimeenbos”, con e
fin de su aphbcaciin en la cormervera CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO
SAC

Luego de hacer kas observaciones perfinentes, puedo formular a5 sigueenbes

O O S

Las escalas =on: *17, aceplable °3°, Bueno "3 y Excelente °4°

Defoends Aceplable Buena Erxcelenle

Congruencia Y

de (ems
Permencia de X
Hems
Adeouamon ds E

Corrienedo
Suhoencia de S

fems
Claridad y x
prescision

En Chimbote, a los 17 dizs, del mes de nowiembre ded ano 2020,

(=
I, ATl W
AP A TP



Tabla 53. Calificacion 6 del Ing. Percy Ruiz Gémez

Criterio de validez DEREIERT | @ity Bueno Excelente TOt?I
e e parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Pertinencia de items 1 2 3 4 3
Adecuacion de
contenido 1 2 3 & 4
Suficiencia de items 1 2 3 4 4
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Total 18
Fuente: Elaboracién Propia. Tomada de la validacion del Ing. Percy Ruiz
Tabla 54. Calificacion 6 del Ing. Williams Castillo Martinez
Criterio de validez Deerliian | el Bueno Excelente TOt?I
e e parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 4
Pertinencia de items 1 2 3 4 4
Adecuacion de
contenido 1 2 ° 4 3
Suficiencia de items 1 2 3 4 3
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Total 18
Fuente: Elaboracién Propia. Tomada de la validacién del Ing. Williams Castillo
Tabla 55. Calificacion 6 del Ing. Canepa Montalvo Eric
Criterio de validez Deetlieian | el Bueno Excelente TOt?I
e e parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Pertinencia de items 1 2 3 4 4
Adecuacion de
contenido 1 2 8 4 3
Suficiencia de items 1 2 3 4 3
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Total 17

Fuente: Elaboracién Propia. Tomada de la validacion del Ing. Canepa Montalvo

Tabla 56. Consolidado 6 de calificacion de expertos

NOMBRE DEL EXPERTO

CALIFICACION DE
VALIDEZ

CALIFICACION

Ruiz Gbmez John Percy 18 0.9
Castillo Martinez Williams Esteward 18 0.9
Canepa Montalvo Eric 17 0.85
CALIFICACION 17.7 0.883

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo 8. Validacion del instrumento Formato de Mantenimiento Autbnomo

COMNSTAMNCIA DE VALIDACION

Yo, Percy John Ruiz Gamez, con DRI N° B0E3T901 de profesidn Ingeniero Industrial
con cHdign CIP 133989, ejerciendo actualmente como docente universitario de la

Universidad Cesar Vallejo.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion el
instrumento de recoleccidn de datos; “Formato de Mantenimiento Autdnoma”, con
el fin de su aplicacion en la conservera CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO
S.AC

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones:

Las escalas son: “1%, aceptable 2", Bueno “3" y Excelente “4".

Daficienta Acapiable Bueno Excelants
Congruencia X
da ftems
Partinencia de X
itlems
Adecuacion de X
contenido
Suficiencia de X
items
Claridad y X
precisian

En Chimbote, a los 12 dias, del mes de noviembra del afo 2020.

—
/____—-
—_— s
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Sello y firma del validador
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Willkams Esteward Castille Martinez, con DNI N° 40169364 de profesidn
Ingeniero Agroindustrial con codigo CIP 89104, ejerciendo actualmente como

docente universitario de la Universidad Cesar Vallejo.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacidn el
instrumento de recoleccidén de datos,; “Formato de Mantenimiento Autdnoma”, con
el fin de su aplicacién en la conservera CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO
3.AC.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones:

Laz escalas son: “1°, aceptable “2°, Bueno “3" y Excelente “4".

Deficienta Aceplable Buano Excalents

Congruencia
da items *

Perlinencia de

itams

Adecuacian de

contenido

Suficiencia de

itemis

Clandad y

precisidn

En Chimbote, a los 16 dias, del mes de noviembre del afio 2020.

R 1/ 14
Ms. “Willizms Castillo Martinez

DMz 40165364
Sello y firma deal validadaor




COMSTANCIA DE VALIDACION

Ya, Eric Canepa Montalva, con DRI W° 0888502 11 de pralesidn Ingeniem Indusirial
con codigo CIP 2058930, sjerciendo aclualmente como docenle universitario de ka
Universidad Cesar Vallsjo.

Por medio de la presenb= hago constar gue be revisado con fines de validacicon el
instrumenba de recoleosdn de dabos; “Formato de Manisnimesnio Aubdnoma”, con
el fin de su aplicacdn en la corservera CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO
SALC

Luesgo de hacer kas observaciones perlinentes, puedo formular las siquiesnbes

SO reciacion e

Las mscalas son: *1°, aceplable °3°, Busno “5" y Excelenbe °4°.

Defoenis dceplablie Buena Ewxcelenie

Congruencia X

de (ems
Perimencia de X
Hems

AOBDUI0N0N e x

ooalEnedo

Sufinencia de X
lems
Claridad y X
prescisitn

En Chimbots, a los 12 dias, del mes de nowksmbre del o 20240
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Tabla 57. Calificacion 7 del Ing. Percy Ruiz Gémez

Criterio de validez DEREIERT | @ity Bueno Excelente TOt?I
e e parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Pertinencia de items 1 2 3 4 3
Adecuacion de
contenido 1 2 3 & 4
Suficiencia de items 1 2 3 4 4
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Total 18
Fuente: Elaboracién Propia. Tomada de la validacion del Ing. Percy Ruiz
Tabla 58. Calificacion 7 del Ing. Williams Castillo Martinez
Criterio de validez Deerliian | el Bueno Excelente TOt?I
e e parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 4
Pertinencia de items 1 2 3 4 3
Adecuacion de
contenido 1 2 ° 4 3
Suficiencia de items 1 2 3 4 4
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Total 18
Fuente: Elaboracién Propia. Tomada de la validacion del Ing. Williams Castillo
Tabla 59. Calificacion 7 del Ing. Canepa Montalvo Eric
Criterio de validez Deetlieian | el Bueno Excelente TOt?I
e e parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Pertinencia de items 1 2 3 4 4
Adecuacion de
contenido 1 2 8 . 4
Suficiencia de items 1 2 3 4 3
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Total 18

Fuente: Elaboracién Propia. Tomada de la validacion del Ing. Canepa Montalvo

Tabla 60. Consolidado 7 de calificacién de expertos

NOMBRE DEL EXPERTO

CALIFICACION DE
VALIDEZ

CALIFICACION

Ruiz Gbmez John Percy 18 0.9
Castillo Martinez Williams Esteward 18 0.9
Canepa Montalvo Eric 18 0.9
CALIFICACION 18.0 0.900

Fuente: Elaboracién Propia




Anexo 9. Validacion del instrumento Formato de Comparacion de los Indicadores
de productividad

CONSTANCIA DE VALIDACION
Yo, Percy John Ruiz Gdmez, con DNI M B0E3T901 de profesidn Ingeniero Industrial

con cddigo CIP 133989, ejerciendo actualmente como docente universitario de [a

Universidad Cesar Vallejo.

Por medio de la presente hago constar gue he revisado con fines de validacién el
instrumento de recoleccidn de datos: “Formato de Comparacidn de los Indicadores
de productividad”, con el fin de su aplicacidn en la conservera CORPORACION
ALIMENTOS MARITIMO S.AC.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones:

Las escalas son: “1°, aceptable “2°, Bueno “3" v Excelente “4”.

Deficienta Aceptable Bueno Excelants
Congruencia x
de ftems
Peartinencia de x
iterns
Adecuacion de x
contenido
Suficiencia de x
items
Claridad y x
precisidn

En Chimbote, a los 12 dias, del mes de noviembra del afo 2020,

-
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Wiliams Esteward Castillo Martinez, con DNI N° 40169364 de profesion
Ingeniera Agroindustrial con codigo CIP 89104, ejerciendo actualmente como

docente universitario de la Universidad Cesar Vallejo.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacidn el
instrumento de recoleccidn de datos; “Formato de Comparacidon de los Indicadores
de productividad”, conel fin de su aplicacién en la conservera CORPORACION
ALIMENTOS MARITIMO S.AC.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones:

Las escalas son: “1°, aceptable “2”, Bueno “3" y Excelente “4".

Diaficienta Aceplable Buano Excalenis
Congruancia
da ftems X
Pertinancia de
iterms x
Adecuaciin de
confenido X
Suficiencia de
items X
Claridad y
precisidn X

En Chimbote, a kos 16 dias, del mes de noviembre del afic 2020.

i J[.'_ﬁll_-ﬂ.l{li"' T—H;P-_‘

Ms. "Williams Castillo Martinez
DMI: 40169364
Sello y firma del validador




CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Eric Canepa Montalvo, con DNI N° 098650211 de prafesidn Ingeniero Industrial
con cédigo CIP 208930, ejerciendo actualments como docente universitanio de fa
Universidad Cesar Vallejo.

Por medio de [a presents hago constar que he revisado con fines de validacion o
instrumento de recoleccion de dalos, “Formato de Comparacion de los Indicadores
de productividad®, con o fin de su aplicacién en la consarvera CORPORACION
ALIMENTOS MARITIMO SAC.

Luego de hacer las observaciones perlinentes, puedo formular las siguentes
Apreciacones:

Las escalas son: *1°, aceptable *2°, Bueno *3" y Excelents “4°,

Deficente Aceptable Bueno Excelente

Sufidencia de X
tlems
Clandac y X
precison

En Crumbaote, a Ios 12 dias, del mes de noviembre del afo 2020.




Tabla 61. Calificacion 8 del Ing. Percy Ruiz Gémez

Criterio de validez DEREIERT | @ity Bueno Excelente TOt?I
e e parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Pertinencia de items 1 2 3 4 4
Adecuacion de
contenido 1 2 3 & 4
Suficiencia de items 1 2 3 4 4
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Total 19
Fuente: Elaboracién Propia. Tomada de la validacion del Ing. Percy Ruiz
Tabla 62. Calificacién 8 del Ing. Williams Castillo Martinez
Criterio de validez Deerliian | el Bueno Excelente TOt?I
e e parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 4
Pertinencia de items 1 2 3 4 4
Adecuacion de
contenido 1 2 3 - 4
Suficiencia de items 1 2 3 4 3
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Total 19
Fuente: Elaboracién Propia. Tomada de la validacion del Ing. Castillo Martinez
Tabla 63. Calificacion 8 del Ing. Canepa Montalvo Eric
Criterio de validez Deetlieian | el Bueno Excelente TOt?I
e e parcial
Congruencia de items 1 2 3 4 3
Pertinencia de items 1 2 3 4 4
Adecuacion de
contenido 1 2 8 4 3
Suficiencia de items 1 2 3 4 4
Claridad y precision 1 2 3 4 3
Total 17

Fuente: Elaboracién Propia. Tomada de la validacion del Ing. Canepa Montalvo

Tabla 64. Consolidado 8 de calificacién de expertos

NOMBRE DEL EXPERTO

CALIFICACION DE
VALIDEZ

CALIFICACION

Ruiz Gbmez John Percy 19 0.95
Castillo Martinez Williams Esteward 19 0.95
Canepa Montalvo Eric 17 0.85
CALIFICACION 18.3 0.917

Fuente: Elaboracion Propia




Tabla 65. Escala 1 de validez de instrumentos

ESCALA INDICADOR
0.00 - 0.53 Validez Nula
0.54-0.59 Validez Baja
0.60 - 0.65 Valida
0.66-0.71 Muy valida

Excelente
0.72 - 0.99 i
1 Validez
Perfecta

Fuente: Ramirez, 201



Anexo 10 Diagrama de operaciones

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Linea: crudo Parte: Fecha: 01 / 01 /2021
Producto: Entero de anchoveta en salsa de tomate Operario (s): HojaNro. 1 de 2
Elaborado por: J. Cruzado y A. Soto A. Cruz Método:  [XActual
Tipo: Ooperario  LImaterial [ Maquina A. Melendez Opropuesto
Recepcion de y
insumos (Aceite :eceloclon Pescado anchoveta
vegetal, sal yodada) € envases j
120 min \ Recepcion de la materia
1_1/ prima 20 TN.
360 min Corte, eviscerado
Visceras
Desinfectar
i 30 min Pre-lavado/ macerado
50 min 4 envases /
360 min ‘ Envasado
Vapor
180 min ‘ Cocinado
150 min o PreParar liquido de 180 min Drenado
gobierno
180 min Adicion del Liquido
de Gobierno




DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Linea: crudo Parte: Fecha: 01 / 01 /2021
Producto: Entero de anchoveta en salsa de tomate Operario (s): HojaNro. 1 de 2
Elaborado por: J. Cruzado y A. Soto A. Cruz Método:  [XActual
Tipo: Ooperario  LImaterial [ Maquina A. Segundo Opropuesto
210 min . Sellado
210 min GJD Lavado de envases
Vapor
360 min 12-3 Esterilizado
400 min G Seleccién y empacado
480 min a Etiquetado
Entero de anchoveta en
salsa de tomate en tinapa
RESUMEN
Actividad Cantidad | Tiempo
(min.)
O 11 2580
(] 3 690
TOTAL 14 3270




Anexo 11. Balance de materia

20 tn.
Azua con
=al 105
1200 kg.
Aguz
34,287 mlfenvase
Tomate

17.6 grienvasze
Sal
1.43
Ezpeszante
1.1

grienvase

zrienvase

Rece pcmn_ de materia
prima
¥ 20000 kg.
Corte —
12000 ks.
Macerado
—
b 13200 kg.
Envasado
b 13200 ks.
—
Cocinado
10560 kE.
Drenado
[ 10560 kg,
Drenado
L 2976 kE.
| Adicidn de Liquido de
Gobierno
—-
—— Pesc x env= 0.101 kg
—
+ 22871.287 envaszes

Sellado

Lawvado de latas

Esterilizado

Almacenado

cabeza, visc A0

2000 ks
Agus 200

2640

Aszua 15%
1584

Asuaz 15%
1584

1851 cajasde anghoveta en =alsa de tomate en tinapa




Anexo 12. Formatos de produccién










Anexo 13. Cuestionario aplicado al jefe del area de aseguramiento de la calidad

para hallar la matriz de impacto

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEID

Buenos dizs/tardes, somos estudiantes de la carrera de ingenieria industrial del 10° ciclo de
lz universidad César Wallejo, el objetivo del presente formato es obtensr datos e
infermacion que sean de importancia parz el desarrollo de |z investigacian.

MATRIZ DE CRITICIDAD

Entrevistado [a): Blgo. Edgar Obando Coral
cargo: Jefe del drea de Assguramisnts de Calidad
Entrevistador: Junicr Alfredo Cruzado Rodriguez

Cologue una (x] en alguno de los cazilleros segln =& sjuste a |z realidad de la empresa,
ziendo 1 2l nivel mas bzjo de impacto en la linez y siendo S el nivel mzs alto.

Nivel de
impacto

Categorizacion
de herramientas
del Lean
Manufacturing

Factores que afectan la linea
1|]2)]3|4]| 5

Desorden en lzs dreas del proceso X
Falta de limpizza en las Zrzas X
mMetodologia de _ FaItEf -:I-:—_|n5|:|E|:n:||:un X
las 555 Los materiales de limpieza no 52 encuentran en %
puntos estratégicos
Errores del personal X
Busqueda de materizles de limpisza ¥

Mantenimientos no programados

Paradas,/fallas de las maguinaz

retodologia de
mantenimisnto
[Auzdnoma)

Piezaz en mal estado X

Maguinaria antigua

Falta dz limpieza y lubricacion de los
COmponentes

Componentes mal ajustados

Mo definido

Demasiado personzl

Ruido constante

Muchas horas de trabajo

Errores del personal

Mal transporte de |z materia prima

TOTAL

61

&cuﬂm‘m 'ﬂ"

tl [§
,p. -.|1I1H':T“IL“ “_“_IH_.

iy TWH""" sk

FIRM A ¥ SELLD DEL
ENCUESTADD



Anexo 14. Datos de produccion y tablas de productividad de mano de obra, eficiencia y eficacia

Tabla 66. Datos de materia prima y mano de obra

N° DE TRABAJADORES EN PLANTA

MATERIA
) PRIMA PRODUCCIO | HORASDE PERSONAL JORNALERO | FERSONAL Y
MES DIiA PRODUCCIO | PERSONA DE N
(ANCHOVETA | N (CAJAS) N L DE DE JORNALERO S | caubapY | TOTA
) fileTee | ENVASAD | S (SELLADO) | (RECEPCION | “o-o o o |
o )
s

1 23 2100 10 135 20 20 20 10 205

2 26 2384 12 138 22 20 20 10 210

3 20 1798 9 135 19 19 17 10 200

5 23 2102 11 132 20 19 19 10 200

6 21 1905 9 140 21 20 17 10 208

8 24 2190 11 120 15 18 15 10 178

10 19 1760 8 138 19 19 18 10 204
SEPTZ'(EZ;BRE 12 20 1802 9 135 22 16 19 10 202
13 25 2298 11 133 20 16 19 10 198

14 23.2 2110 11 140 18 16 16 10 200

16 21 1912 9 137 19 19 20 10 205

17 27 2500 12 136 20 19 18 10 203

19 28 2590 12 129 21 20 19 10 199

20 22.8 2092 10 115 20 19 18 10 182

21 23.5 2160 11 135 21 20 18 10 204

2 26 2390 11 128 19 20 18 10 195

3 24 2188 11 132 21 19 17 10 199

4 19 1758 8 136 20 18 20 10 204

6 19 1755 9 127 19 20 19 10 195




7 19 1769 8 140 20 17 19 10 206

9 18.8 1752 8 128 20 21 21 10 200

OCCTUBRE 10 19 1751 8 130 22 20 20 10 202
2020 12 23.2 2114 11 127 20 21 21 10 199
13 21 1900 10 135 18 20 20 10 203

16 20 1795 9 134 18 18 20 10 200

171 23 2097 11 130 21 19 20 10 200

18 20 1801 10 135 20 18 21 10 204

19 20 1804 9 128 19 19 20 10 196

23 19 1759 8 127 19 19 20 10 195

24 19.6 1835 9 128 19 19 20 10 196

2 23 2099 11 128 19 20 20 10 197

3 20 1795 10 129 20 20 18 10 197

4 21 1898 10 132 20 18 20 10 200

8 20 1790 10 135 20 20 19 10 204

10 20 1796 10 126 18 20 20 10 194

11 23.4 2225 11 134 21 20 20 10 205

14 20 1802 10 134 19 18 20 10 201
NO\QS::;BRE 16 21 1894 10 139 19 20 19 10 207
17 20 1800 10 135 20 19 20 10 204

18 19 1757 9 135 20 19 20 10 204

22 19 1750 9 130 20 20 18 10 198

23 19 1801 8 130 19 20 20 10 199

27 21 1900 10 135 20 16 20 10 201

29 21 1897 10 135 18 19 20 10 202

30 23 2100 11 135 20 20 19 10 204

4 21 1895 11 130 19 21 20 10 200

5 215 1950 11 138 17 20 20 10 205




DICIEMBRE
2020

6 19 1750 8 127 21 20 20 10 198
8 28.7 2663 12 115 20 20 20 10 185
9 19 1752 8 133 19 20 20 10 202
12 20 1793 10 135 20 20 20 10 205
14 20 1799 9 140 20 20 20 10 210
15 19 1750 8 138 20 20 20 10 208
16 19 1760 8 131 18 17 19 10 195
19 23 2110 11 130 18 15 17 10 190
20 19 1758 9 130 20 20 20 10 200
21 21 1895 10 130 20 20 20 10 200
23 20 1797 10 132 20 20 20 10 202
26 19 1758 9 127 20 20 20 10 197
27 231 2110 11 129 21 20 19 10 199

Fuente: Area de produccién de CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO S.A.C




Tabla 67. Datos para la eficiencia y eficacia

| “SRma | opE | meweo | CMAS | cas
MES DiA (ANCHOVET | PROD. OTIL PRODSUCIDA PLANII;ICADA
A) TOTAL
1 23 10 6.7 2100 2254
2 26 12 8 2384 2549
3 20 9 6.1 1798 1851
5 23 11 7.9 2102 2254
6 21 9 5.9 1905 2058
8 24 11 8 2190 2352
SEPTIEMBR 10 19 8 51 1750 1822
E 12 20 9 6.2 1802 1851
2020 13 25 11 8 2298 2450
14 23.2 11 7.9 2110 2274
16 21 9 6 1912 2058
17 27 12 8.9 2500 2647
19 28 12 9 2590 2745
20 22.8 10 7.1 2092 2235
21 23.5 11 7.8 2160 2303
2 26 11 7.7 2390 2549
3 24 11 7.9 2188 2352
4 19 8 5 1750 1822
6 19 9 5.7 1750 1822
7 19 8 5 1750 1822
9 18.8 8 4.9 1752 1843
10 19 8 4.9 1750 1822
12 23.2 11 7.7 2114 2274
13 21 10 7 1900 2058
OCCTUBRE 16 20 9 5.8 1795 1851
2020 17 23 11 8.1 2097 2254
18 20 10 7 1801 1851
19 20 9 6 1804 1851
23 19 8 5 1750 1822
24 19.6 9 5.9 1835 1950
2 23 11 8 2099 2254
3 20 10 7 1795 1851
4 21 10 6.9 1898 2058
8 20 10 6.9 1790 1851
NO\;':::;BRE 10 20 9.4 6.7 1796 1851
11 23.4 11 7.7 2225 2294
14 20 10 7 1802 1851
16 21 10 7 1894 2058
17 20 10 6.8 1800 1851




18 19 9 6 1750 1822
22 19 9 5.9 1750 1822
23 19 8 5 1750 1822
27 21 10 7 1900 2058
29 21 10 6.9 1897 2058
30 23 11 8 2100 2254
4 21 11 8 1895 2058
5 215 11 7.8 1950 2107
6 19 8 5 1750 1822
8 28.7 12 9.1 2663 2833
9 19 8 5.2 1750 1822
12 20 10 7 1793 1851
14 20 9 6 1799 1851
DIC;E)'\ZA:RE 15 19 8 5 1750 1822
16 19 8 51 1750 1822
19 23 11 8 2110 2254
20 19 9 6.1 1750 1822
21 21 10 7 1895 2058
23 20 10 7 1797 1851
26 19 9 5.9 1750 1822
27 231 11 7.9 2110 2264

Fuente: Area de produccion de CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO S.A.C




Tabla 68. Eficiencia antes de la aplicacion de la metodologia

Tiempo
Mes | Dia | CRROMI e | Eficiencia() | SRR
(Hr.)
1 6.7 10 67.00
2 8 12 66.67
3 6.1 9 67.78
5 7.9 11 71.82
6 5.9 9 65.56
8 8 11 72.73
Sept- 10 5.1 8 63.75
2020 12 6.2 9 68.89 69.76
13 8 11 72.73
14 7.9 11 71.82
16 6 9 66.67
17 8.9 12 74.17
19 9 12 75.00
20 71 10 71.00
21 78 11 70.91
2 7.7 11 70.00
3 7.9 11 71.82
4 5 8 62.50
6 57 9 63.33
7 5 8 62.50
9 4.9 8 61.25
10 4.9 8 61.25
2052% 12 7.7 11 70.00 66.36
13 7 10 70.00
16 5.8 9 64.44
171 8.1 11 73.64
18 7 10 70.00
19 6 9 66.67
23 5 8 62.50
24 5.9 9 65.56
2 8 11 72.73
3 7 10 70.00
4 6.9 10 69.00
8 6.9 10 69.00
10 6.7 9.4 67.00
11 7.7 11 70.00
NoOV- 14 7 10 70.00
2020 16 7 10 70.00
17 6.8 10 68.00




18 6 9 66.67
22 5.9 9 65.56 68.81
23 5 8 62.50
27 7 10 70.00
29 6.9 10 69.00
30 8 11 72.73
4 8 11 72.73
5 7.8 11 70.91
6 5 8 62.50
8 9.1 12 75.83
9 5.2 8 65.00
12 7 10 70.00
o 14 6 9 66.67
2020 15 5 8 62.50 68.52
16 5.1 8 63.75
19 8 11 72.73
20 6.1 9 67.78
21 7 10 70.00
23 7 10 70.00
26 5.9 9 65.56
27 7.9 11 71.82

Fuente: Tabla 54




Tabla 69. Eficacia antes de la aplicacién de la metodologia

. Cajas Cz_aj_as L Eficacia
Mes Dia producidas planlfslcada Eficacia (%) promedio (%)
1 2100 2254 93.17
2 2384 2549 93.53
3 1798 1851 91.73
S 2102 2254 93.26
6 1905 2058 92.57
8 2190 2352 93.11
Sept- 10 1800 1862 96.67 93.44
2020 12 1802 1851 91.94 '
13 2298 2450 93.80
14 2110 2274 92.79
16 1912 2058 92.91
17 2500 2647 94.45
19 2590 2745 94.35
20 2092 2235 93.60
21 2160 2303 93.79
2 2390 2549 93.76
3 2188 2352 93.03
4 1798 1862 96.56
6 1800 1862 96.67
7 1789 1862 96.08
9 1752 1843 95.06
10 1801 1862 96.72
v 12 2114 2274 92.96 94.16
13 1900 2058 92.32
16 1795 1851 91.58
17 2097 2254 93.03
18 1801 1851 91.89
19 1804 1851 92.04
23 1799 1862 96.62
24 1835 1851 94.10
2 2099 2254 93.12
3 1795 1851 91.58
4 1898 2058 92.23
8 1790 1960 91.33
10 1796 1960 91.63
11 2225 2294 96.99
14 1802 1851 91.94
Nov- 16 1894 2058 92.03
2020 17 1800 1851 91.84
18 1797 1862 96.51 93.31




22 1790 1862 96.13
23 1801 1862 96.72
7 1900 2058 92.32
29 1897 2058 92.18
30 2100 2054 93.17
4 1895 2058 92.08
5 1950 2107 92.55
6 1800 1862 96.67
8 2663 2833 94.00
9 1800 1862 96.67
12 1793 1851 91.48

, 14 1799 1851 91.79

2%'5(') 15 1810 1862 97.21 94.25

16 1802 1862 96.78
19 2110 2254 93.61
20 1802 1862 96.78
21 1895 2058 92.08
23 1797 1851 91.68
26 1810 1862 97.21
27 2110 2264 93.20

Fuente: Tabla 54




Tabla 70. Productividad de mano de obra antes de la aplicaciéon de la metodologia

Mes | Dia Produ_ccién N°dc_-3 Tiempo Productividad Prg(rjour(:]té\éli(iad
(cajas) operarios (h) (cajas - H-H) (Cajas-H-H)
1 2100 205 10 1.02
2 2384 210 12 0.95
3 1798 200 9 1.00
5 2102 200 11 0.96
6 1905 208 9 1.02
8 2190 178 11 1.12
Sept- | 10 1800 204 8 1.10
2020 | 12 1802 202 9 0.99 1.03
13 2298 198 11 1.06
14 2110 200 11 0.96
16 1912 205 9 1.04
17 2500 203 12 1.03
19 2590 199 12 1.08
20 2092 182 10 1.15
21 2160 204 11 0.96
2 2390 195 11 1.11
3 2188 199 11 1.00
4 1798 204 8 1.10
6 1800 195 9 1.03
7 1789 206 8 1.09
9 1752 200 8 1.10
10 1801 202 8 1.11
%Czt(') 12 2114 199 11 0.97 1.03
13 1900 203 10 0.94
16 1795 200 9 1.00
171 2097 200 11 0.95
18 1801 204 10 0.88
19 1804 196 9 1.02
23 1799 195 8 1.15
24 1835 196 9 1.04
2 2099 197 11 0.97
3 1795 197 10 0.91
4 1898 200 10 0.95
8 1790 204 10 0.88
10 1796 194 9.4 0.93
11 2225 205 11 0.99
14 1802 201 10 0.90
Nov- | 16 1894 207 10 0.91
2020 [ 47 1800 204 10 0.88 0.95
18 1797 204 9 0.98




Fuente: Tabla 53

22 1790 198 9 1.00
23 1801 199 8 1.13
27 1900 201 10 0.95
29 1897 202 10 0.94
30 2100 204 11 0.94
4 1895 200 11 0.86
5 1950 205 11 0.86
6 1800 198 8 1.14
8 2663 185 12 1.20
9 1800 202 8 1.11
12 1793 205 10 0.87
Dic 14 1799 210 9 0.95
2020 15 1810 208 8 1.09 1.01
16 1802 195 8 1.16
19 2110 190 11 1.01
20 1802 200 9 1.00
21 1895 200 10 0.95
23 1797 202 10 0.89
26 1810 197 9 1.02
27 2110 199 11 0.96




Anexo 15. Cronograma para la aplicacion de la herramienta de las 5S’s en el area de corte

a Fecha de | Duracien | Fechade
Actividades ltem . ) L,
inicio en dias | finalizacién
Recorrido en el area de corte | Actividad 1 4-Ene 49 22-Feb
Aplicacion de las tarjetas rojas .
. Actividad 2 6-Ene ] 12-Ene
(Aplicacidn de la 1° 5)
Ejecutar la accidn sugerida
mediante las tarjetas Actividad 3 13-Ene 3 16-Ene
{Aplicacion de la 2° 5)
Aplicacidn de las encuestas
para determinar el estado de o
o . Actividad 4 18-Ene 2 20-Ene
la limpieza e higiene de las
areas (Aplicacidn de la 3° 5)
Colocacion de percheros en las .
Actividad 5 26-Ene 2 28-Ene
paredes
Colocacidn de productos de .
o Actividad 6 28-Ene 2 30-Ene
limpieza en los percheros
Rotulado de los insumaos de
o Actividad 7 1-Feb 2 3-Feb
limpieza
Elaboracidn de la politica de
ordeny limpieza (Aplicacion | Actividad 8 3-Feb 7 10-Feb
delad"s)
Capacitacion a los trabajadores Actividada|  13-Feb 1 14-Feb
(1°y 2° fecha)
Recoleccion de datos para el .
i Actividad 10| 4-Ene 49 22-Feb
Checklist
Comparacion 557s inicial y 55's
P ¥ Actividad 11| 22-Feb 1 23-Feb

final

4-Ene

9-Ene

14-Ene

19-Ene

DIAGRAMA DE GANTT

24-Ene

28-Ene

3-Feb

8-Feb

13-Feb

18-Feb

23-Feb

aciaa 1

Actividad 2

Actividad 3

Actividad 4

Actividad 5

Actividad &

Actividad 7

Actividad B

Actividad &

Actvidad 10

Actividad 11



Cronograma para la aplicacion de la herramienta de las 5S’s en el area de envasado

- Fechade | Duracion | Fechade
Actividades ltem . ) .
inicio en dias | finalizacion
Recorrido en el drea de .
Actividad 1 4-Ene 43 22-Feb
envasado
Aplicacidn de las tarjetas rojas .
. Actividad 2 6-Ene 7 13-Ene
{Aplicacidn de la 1° §)
Ejecutar la accion sugerida
mediante las tarjetas Actividad 3 13-Ene 3 16-Ene
(Aplicacidn de la 2° §)
Aplicacion de las encuestas para
determinar el estado de la o
o o | Actividad 4 20-Ene 2 22-Ene
limpieza e higiene de las dreas
(Aplicacidon de la 3° S)
Colocacidn de percheros en las o
Actividad 5 26-Ene 2 28-Ene
paredes
Colocacidn de productos de .
o Actividad 6 23-Ene 2 30-Ene
limpieza en los percheros
Rotulado de los insumos de
o Actividad 7 1-Feb 2 3-Feb
limpieza
Elaboracion de la politica de
ordeny limpieza (Aplicacion de | Actividad 8 3-Feb 7 10-Feb
la 4" 5)
Capacitacion a los trabajadores
P ) Actividad 9 13-Feb 1 14-Feb
{17y 2° fecha)
Recoleccion de datos para el .
i Actividad 10 4-Ene 49 22-Feb
Checklist
Comparacion 55's inicial y 557s
P ¥ Actividad 11 22-Feb 1 23-Feb

final

4-Ene

9-Ene 14-Ene

19-Ene

DIAGRAMA DE GANTT

24-Ene

25-Ene

3-Feb &-Feb

13-Feb

1B-Feb

23-Feb

Actvidad 1 |

Actividad 2

Actividad 3

Actividad 4

Actividad 5

Actividad &

Actividad 7

Actividad B

Actividad &

actidaa 10

Actividad 11



Cronograma para la aplicacion de la herramienta de las 5S’s en el area de sellado

- Fecha de | Duracién Fecha de
Actividades Item . N L L,
inicio en dias | finalizacién
Recorrido en el drea de sellado| Actividad 1 4-Ene 43 22-Feb
Aplicacion de las tarjetas rojas o
. Actividad 2 6-Ene & 12-Ene
(Aplicacidn de la1°5)
Ejecutar la accidn sugerida
mediante las tarjetas Actividad 3 13-Ene 3 16-Ene
(Aplicacidn de la 2" 5)
Aplicacion de las encuestas
para determinar el estado de o
o o Actividad 4 22-Ene 3 25-Ene
la limpieza e higiene de las
areas (Aplicacion de la 3° 5)
Colocacidn de percheros en las o
Actividad 5 26-Ene 2 28-Ene
paredes
Colocacidn de productos de .
o Actividad 6 28-Ene 2 30-Ene
limpieza en los percheros
Rotulado de los insumos de
o Actividad 7 1-Feb 2 3-Feb
limpieza
Elaboracidn de la politica de
orden y limpieza (Aplicacidn | Actividad 8 3-Feb 7 10-Feb
de la 4" 5}
Capacitacidn a los trabajadores
P ) Actividad 9 13-Feb 1 14-Feb
(1°y 2° fecha)
Recoleccion de datos para el o
i Actividad 10 4-Ene 49 22-Feb
Checklist
Comparacion 55's inicial y 557s
P Y Actividad 11 22-Feb 1 23-Feb

final

4-Ene

9-Ene

14-Ene

19-Ene

DIAGRAMA DE GANTT

24-Ene

25-Ene

3-Feb B-Feb

13-Feb

18-Feb

23-Feb

Actvidad 1 -

Actividad 2

Actividad 3

Actividad 4

Actividad 5

Actividad 6

Actividad 7

Actividad 8

Actividad 9

actvidad 10 |

Actividad 11



Anexo 16. Tarjeta roja

No

TARJETA ROJA
EECHA 0 F . o

AREA
TEM

ACCION SUGERIDA

F. DE REALIZACION el




Anexo 17. Diagrama de flujo

I: INICIO |

Se examina el material

iPara mi
area?

Se organiza en el drea

iEstd
dafiada?

iPara otra
arear

Se reubica

iEs de vital
importancia en
el drea?

se elimina

Si

%e recicla

38 repara




Anexo 18. Cuestionarios aplicados a los controladores de cada area










Anexo 19. Aplicacion de la 3ra S de la metodologia 5S (rotulacion de materiales y productos de limpieza)

dispersos

SV N Fecha: 01/02/2021
s = REGISTRO DE LEVANTAMIENTO DE OBSERVACIONES
= = Pagina: 1de 1
- Descripcion Accién Accién
';l Area ACtg"da dela correctiva R:;SI(;” Evidencias Fecha | correctiva Evidencias
observacion propuesta efectuada
Una vez usada
las cubeta; de | cruzad Implemen
MP En el area o 08/ tacion de
Cubetas | de corte deben | Rodrigu punto
1 Corte'y desorde[mada ser colocada o7 01/ especific
eviscera | senelarea | enyn punto 202 | os para
dodela | detrabajo | parano Soto 1 las
M. P interrumpir el | [ ozano cubetas
area.
Colocacion de
Cort pgrcheros y Imp[emen
e rétulos en tacion de
puntos puntos
Materiales | especificos Cruozad estratégic
Cortey | delimpieza | para mantener Rodriau 18/ |osy
5 eviscera en mal el area de oz 9 01/ | rotulados
do de la estadoy | corte limpio e 202 | delos
M. P desordenado | evitar que los Soto 1 utensilios
s utensilios se de
encuentren Lozano limpieza




Env
asa
do

Colocacion de
percheros y

rétulos en . Creacion
Envasa espocitcos | o 20 | %
do de la Materiales P dri 08/ puntos
M.Pen | de limpieza para mantener | Rodrigu estratégi
el area de ez 01/
envases de otras cosy
de Areas ~envasado 202 h
finabon limpio e evitar | Soto 1 perchero
P que los Lozano para |P_5
utensilios se utensilio
encuentren s de
dispersos limpieza
. Reubica
Productos Reub|_c_ar los Cruzad cion
Envasa | oo utensilios de o y
do de la mpiezay limpieza que ; 21/ | rotulado
desinfeccion Rodrigu
M.P en . fueron 01/ | delos
envases | " el area de hallados ez 202 d
envasado . producto
de mediante la Soto 1 s de
tinapon apllcgicmn (;Ie Lozano limpieza
la tarjeta roja. y
desinfec

cién




Anexo 20. Aplicacion de la 4ta S de la metodologia 5S’s - Politica de orden y
limpieza

M L F
5 Gei Version: 01.2021

POLITICA DE ORDEN Y LIMPIEZA

El principal chjetiva dal presente documento es establecer los estandares da crden
y limpieza a partir de la implementacion de la metodologia 527z, con el fin de

mantener las &reas de frabajo limpias, ordenadas v seguras,

Todos los integrantes de la empresa, deben comprometerse 3 conocer y
aplicar todo lo implementado a fin de conservar las mejoras obienidas y que
estas logren establecerse a largo plazo.

El jefe de produccion deberg encargarse de la capacitacion del personal en
temias de limpieza, higizne y orden dentro de las areas.

El jefe del area de aseguramiento de la calidad debera aplicar el checklist
cads cierio perodo de tiempo con el fin de monitorear y controlar |z limpieza
e higiens de las areas.

Los técnicos del area de calidad fendran que asegurarse de que todos los
colsboradores de la empresa cumplan con los objetives de la metodolagia,
gue se basan en evitar los desperdicios de materia prima, |z reduccion de
tiempos de procesamiento y el sumento de la rentabilidad.

Cada frabajader dantro de la organizacion tendra como obligacion mantener
su area de frabaje limpiz v ordenada, y asi debera enfregarla al culminar sus

actividades.




Anexo 21. Cronograma para la aplicacion del mantenimiento autbnomo

. z Fecha de | Duracién | Fecha de
Actividades Item . , e _on
inicio | en dias |finalizacion
Recoleccion de datos para hallar
el nivel de criticidad de los Actividadl | 4-Ene 7 11-Ene
equipos
Recoleccion de datos de o
. ) Actividad 2 4-Ene 49 22-Feb
produccidn del drea de sellado
Recoleccidn de datos del o
o ) Actividad 3 4-Ene 7 11-Ene
historial de fallas de los equipos
Establecer un formato de o
o . Actividad4 | 18-Ene 5 23-Ene
mantenimiento autonomo
Capacitacion a los operadores de .
L Actividad 5 | 25-Ene 4 29-Ene
maquinas selladoras
Aplicacion del formato de
P o ) Actividad 6 | 1-Feb 21 22-Feb
mantenimiento autanomo
Recoleccion de datos para el o
| Actividad 7 4-Ene 49 22-Feb
calculo del MTBF y el MTTR
Recolecrion de datos para el
cilculo de las disponibilidades | Actividad8 | 4-Ene 43 22-Feb
de los equipos
Comparacion de los indices de
P Actividad 9 22-Feb 1 23-Feb

disponibilidad

DIAGRAMA DE GANTT

4-Ene 8-Ene 14-Ene 15-Ene 24-Ene 29-Ene -Feb &-Feb 12-Feb 18-Feb 23-Feb

Actividad 1

Actividad 2

Actividad 3

Actividad 4

Actividad 5

Actividad &

Actividad 7

Actividad 8

Actividad 9



Anexo 22. Tabla de rangos de criticidad

CRITICIDAD

MEDIANAMENTE CRITICO

ABREVIATURA RANGO
AC > 25
MC >9 <25
BC <9




Anexo 23. Datos de produccion del area de sellado

Paradas
Tiem .
Merm 0 i T'eggo Mantenimie Tiempo Tiempo Tiempo
s Cajas total | cantig | P€r9190 PO | Tiemp | operati P
ema . . a por nto de de
Mes Dia | producid . de ad de . . T 0 \Y/o] . T
na (caja paradas | autonomo inactivid inactivid
as sellad | parada . . total | semana
S) en (min.) ad (min) . ad
o] s [ (min.)
: promed
(min) v .
io (min)
1 2100 7 310 6 18 0 108
sem 2 2384 8 315 7 16 0 112
1175 711 464
1 4 1798 7 320 6 18 0 108
5 2102 7 230 8 17 0 136
6 2100 9 330 8 16 0 128
2300
sem 7 8 330 8 15 0 120 1170 715 455
2 8 1900 7 250 7 15 0 105
selladora 12 2298 7 310 7 20 0 140
1 13 2110 8 310 5 18 0 90
Se3m 14 1912 7 240 6 20 0 120 1550 | 1014 536
16 2500 9 340 5 18 0 90
18 2590 8 350 6 16 0 96
20 2092 7 300 6 17 0 102
sem 21 2160 5 315 7 18 0 126
1275 789 486
4 23 2390 8 350 9 18 0 162
25 2188 7 310 6 16 0 96
sem 1 2100 7 310 5 18 0 90
1175 729 446
1 2 2384 8 315 7 18 0 126




4 1798 7 320 6 17 0 102
5 2102 7 230 8 16 0 128
6 2100 9 330 7 20 0 140
sem | 7 2300 8 330 5 18 0 90
) . 500 = - - P ) 108 1170 | 706 464
Enero - 10 1910 7 260 7 18 0 126
Se”azdora 12 | 2298 7 310 8 15 0 120
13 2110 8 310 8 20 0 160
S%m 14 1912 7 240 7 18 0 126 1550 974 576
16 2500 9 340 5 16 0 80
18 2590 8 350 5 18 0 90
20 2092 7 300 6 20 0 120
sem 21 2160 5 315 7 15 0 105
4 | 23 2390 8 350 7 20 0 140 1275 | 784 49t
25 2188 7 310 7 18 0 126
1 2120 7 315 4 20 25 80
Se5m 2 2354 6 330 4 22 25 88 865 607 258
3 1810 7 220 5 18 25 90
6 2102 8 310 4 18 25 72
8 2135 7 305 4 18 25 72
Febrero- | g |9 2257 6 320 5 20 25 100 1485 | 1105 380
selladora 10 1950 8 290 4 16 25 64
1 12 1930 7 260 4 18 25 72
13 2301 6 330 4 18 25 72
se7m 15 2160 7 250 4 20 25 80 850 638 212
16 1998 9 270 3 20 25 60
sem 17 2501 7 340 3 18 25 54
A 750 . 250 ? P e o 1280 | 1072 208




22 2100 7 290 3 18 25 54
25 2170 6 300 2 18 25 36
1 2120 7 315 5 18 25 90
S‘;m 2 2354 6 330 4 19 25 76 865 627 238
3 1810 7 220 4 18 25 72
6 2102 8 310 4 18 25 72
8 2135 7 305 5 20 25 100
S%m 9 2257 6 320 4 18 25 72 1485 | 1109 376
Febrero - 10 1950 8 290 4 18 25 72
selladora 12 1930 7 260 4 15 25 60
2 13 2301 6 330 4 18 25 72
Se7m 15 2160 7 250 4 18 25 72 850 646 204
16 1998 9 270 3 20 25 60
17 2501 7 340 3 18 25 54
sem 20 2590 6 350 4 18 25 72
8 22 2100 7 290 3 18 25 54 1280 | 1064 216
25 2170 6 300 2 18 25 36

Fuente: Area de produccion de CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO S.A.C




Anexo 24. Historial de fallas de las maquinas selladoras del mes de enero

Fuente: Area de produccion de CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO S.A.C

Selladora 1 Selladora 2
Tiempo Tiempo _
Tipos de Fallas Numero | empleado | Nimero | empleado | Consecuencias en
de para de para el producto
paradas reparar paradas reparar
(min) (min)
Desajuste del
sistema 14 225 12 216
automatico de
tapas
Fallas en los
pernos de la 9 154 7 133
estrella
Fallas en las 24 428 23 412
rolas o rulinas
Fallas en el - Caidas de cierre
Por piston del 21 364 21 365 - Desbarnizado
defectos - Patinaje
cabezal
de - Falso sello
méaquina | Fallaenlos - Abolladuras
ejes porta 22 387 24 430 - Sello afilado
mandriles
Mal colocado
de la 13 228 15 259
plataforma
Fallas en el
sistema 2 35 0 0
eléctrico
Resorte del
plato de 8 120 9 162
compresion
Total 113 1941 111 1977




Anexo 25. Formato para la aplicacion de la metodologia del mantenimiento
auténomo

{ Hmygricza » ateacion hasicn)

\ MANTENIMEENTO AL TONOMO
(>}

EQU!PO: Ch:-y’l\ﬁlﬁ'l §ts&0-(“s\
FECHA: o//0: j2e0

AREA: <o, . .lo

w Ju«‘ Sequedo Feieg
T | Materiales o Tiempo -
ETAPA N° ACTIVIDAD insumos  Programado c‘;g‘.;";"(::';”
utilizados {min) X
1 | Lavacio de la ;i
maquina Agoca | ot
Elminadcion de & .
| 2 | resios solidos s )
P T L 4 < ]
Limpieza | 3 Desndeccion 1 :g: v i S_“ |
‘ iL‘mooaaoeuun e —
4 | akécrrica +rago _Q_.
V,StCummlMotrr &"N'-" 1 g
| Lubricacién de iss
1 |roks de 1ra y 20a| Aaite y 2 o
I.Mm;— -M R— 5‘“ ]
2 Lubricacon ce s| Al y 2 :
{ banquilos | Grass ’ s-‘
| o | Cambio de filtro de : | =
== 3 | aceite ‘}‘1’.‘3".0’ - . 5
Nuste de los ejes :
‘1 de la maquina Oatibecato” 3 P
2 | Rotura de clerme Piccoredro 7 5l
; Ajusio de contacho |
| 3 | elécrico ) ormi it | 1 0
Inspeccion Vercads 3o —— : _
4 | ajuste del pamo de 1 | '
|__|=guia y esvolia Cartlopdar _Sl
Sistema
| 5 |automatico de tapa | Aaite ! ¢
! Plato de .
6 | compresion Ropoeste 1 $




Anexo 26. Nuevo diagrama de operaciones

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Linea: crudo Parte: Fecha:27 / 02 /2021
Producto: Entero de anchoveta en salsa de tomate Operario (s): HojaNro. 1 de 2
Elaborado por: J. Cruzado y A. Soto A. Cruz Método:  XActual
Tipo: Ooperario  LImateriat [ Maquina A. Melendez [OdPropuesto
Recepcién de »
insumos (Aceite :eceDclon Pescado anchoveta
vegetal, sal yodadaL wﬁs ﬁ"
120 min /1_1\ Recepcion de la materia
K j prima 20 TN.
336 min Corte, eviscerado
Visceras
' Desinfectar 30 min
50 min 4 envases Pre-lavado/ macerado
325 min ’ Envasado
Vapor
180 min ‘ Cocinado
150 min o Pre?arar liquido de 180 min ‘ brenado
gobierno
180 min Adicidn del Liquido

de Gobierno




DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Linea: crudo Parte: Fecha: 27 / 02 /2021
Producto: Entero de anchoveta en salsa de tomate Operario (s): HojaNro. 1 de 2
Elaborado por: J. Cruzado y A. Soto A. Cruz Método:  XActual
Tipo: Ooperario  LImateriat [ Maquina A. Segundo [OdPropuesto
187 min ‘ Sellado
210 min GJD Lavado de envases
Vapor
360 min 12-3 Esterilizado
400 min e Seleccién y empacado
480 min 0 Etiquetado
Entero de anchoveta en
salsa de tomate en tinapa
RESUMEN
Actividad Cantidad | Tiempo
(min.)
O 11 2521
@ 3 667
TOTAL 14 3188




Anexo 27. Datos de produccion y tablas de productividad de mano de obra, eficiencia y eficacia.

Tabla 71. Datos de materia prima y mano de obra

N° DE TRABAJADORES EN PLANTA

MATERIA . PERSONAL
MES DIA PRIMA PRODUCCIO PFIL?)RD?JSCEIEO PERSONA PERSONAL JORNALERO DE N°
(ANCH)O VETA | N (cAas) N L DE ENVTSAD JsczsR:IL?/LjaRg; > CAIDRYY | TOTA
FILETEO o (RECEPCION) OPERSARIO L

1 24 2238 11 135 19 20 18 10 202
2 23 2149 11 138 20 20 18 10 206
3 20 1845 8 133 19 19 17 10 198
5 21 1955 9 131 20 19 18 10 198
9 25 2345 10 139 20 20 17 10 206
10 19 1828 8 122 15 18 18 10 183
12 21 1950 8 135 19 19 18 10 201
MZ'L(\)';ZIO 13 21 1952 8 135 20 16 19 10 200
15 20 1890 8 134 20 16 19 10 199
17 21 1949 8 141 20 16 18 10 205
18 23 1932 10 136 20 19 20 10 205
19 21.5 2020 10 135 20 19 18 10 202
22 22 2051 10 130 20 20 19 10 199
23 23 2149 10 113 20 19 18 10 180
24 20 1842 8 136 20 20 18 10 204
5 20 1850 8 128 20 20 18 10 196
6 22 2050 10 122 21 19 17 10 189
7 21 1950 9 130 20 18 20 10 198
8 23 1940 10 125 19 20 19 10 193




9 23 1935 10 135 20 17 19 10 201

13 23 1938 10 130 20 21 21 10 202

15 22 2050 10 130 22 20 20 10 202

I;ﬁglll- 16 21 1955 9 125 20 21 21 10 197
19 20 1850 7 130 18 20 20 10 198

21 23 2150 10 130 19 18 20 10 197

22 24 2240 11 130 19 19 20 10 198

23 23 2140 10 125 20 18 21 10 194

24 20 1848 7 125 21 19 20 10 195

26 20 1850 8 125 21 19 20 10 195

27 20 1855 7 125 19 19 20 10 193

3 20 1850 8 125 19 20 20 10 194

4 21 1950 9 125 20 20 18 10 193

5 21 1950 9 125 20 18 20 10 193

6 23 1940 10 128 20 20 19 10 197

8 20 1850 8 129 20 20 20 10 199

10 23,2 2170 11 125 21 20 20 10 196

MAYO 12 22 2055 10 120 20 18 20 10 188
2021 13 21 1955 9 125 19 20 19 10 193
14 22 2040 10 115 20 19 20 10 184

17 21 1952 9 118 20 19 20 10 187

19 22 2052 10 115 20 20 18 10 183

20 23 1940 10 125 20 20 20 10 195

21 20 1850 8 130 20 16 20 10 196

22 25 2335 11 120 20 19 20 10 189

24 23 1940 10 119 20 20 19 10 188

1 22 2045 10 128 19 21 20 10 198

2 24 2240 11 135 20 20 20 10 205




JUNIO
2021

4 20 1850 7 130 21 20 20 10 201
5 24 2231 11 119 20 20 20 10 189
8 25 2319 12 140 19 20 20 10 209
9 20 1842 7 138 20 20 20 10 208
10 20 1840 8 138 20 20 20 10 208
12 21 1949 9 135 20 20 20 10 205
14 20 1850 8 135 20 17 19 10 201
15 22 2045 10 131 18 15 17 10 191
16 20 1849 7 130 20 20 20 10 200
17 24 2241 11 130 20 20 20 10 200
19 20 1849 8 131 20 20 20 10 201
21 20 1846 7 130 20 20 20 10 200
23 23 1935 10 130 20 20 19 10 199

Fuente: Area de produccién de CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO S.A.C




Tabla 72. Datos para la eficiencia y eficacia

Di MPA;EARAIA Tcl)ElgAEP TIEMPO CAJAS CAJAS
MES | A" | (ANCHOVET | PROD. UTIL PROA?;JC'D PLA'\"A”;'CAD
A) TOTAL
1 24 11 8.9 2238 2274
2 23 11 8.9 2149 2179
3 20 8 5.8 1845 1895
5 21 9 6.8 1955 1990
9 25 10 7.7 2345 2369
10 19 8 5.8 1780 1800
MARZ | 12 21 8 5.7 1950 1990
0 13 21 8 5.8 1952 1960
2021 | 15 20 8 5.7 1890 1990
17 21 8 5.7 1949 2274
18 23 10 7.8 1932 2179
19 21.5 10 7.9 2020 2647
22 22 10 7.7 2051 2085
23 23 10 7.8 2149 2179
24 20 8 5.7 1842 1895
5 20 8 5.8 1850 1895
6 22 10 7.9 2050 2085
7 21 9 6.7 1950 1990
8 23 10 7.8 1940 2179
9 23 10 7.5 1935 2179
13 23 10 7.7 1938 2179
15 22 10 7.7 2050 2085
ABRIL |16 21 9 6.8 1955 1990
2021 19 20 7 5 1850 1895
21 23 10 7.8 2150 2179
22 24 11 8.8 2240 2274
23 23 10 7.7 2140 2179
24 20 7 5 1848 1895
26 20 8 5.8 1850 1895
27 20 7 5 1855 1895
3 20 8 5,9 1850 1895
4 21 9 6,7 1950 1990
5 21 9 6,8 1950 1990
6 23 10 7.8 1940 2179
8 20 8 5,7 1850 1895
10 23 11 8,9 2170 2179
MAYO | 12 22 10 7.8 2055 2085
2021 | 13 21 9 6,7 1955 1990
14 22 10 7,8 2040 1960




17 21 9 6,7 1952 1990
19 22 10 7,9 2052 2085
20 23 10 7,7 1940 2179
21 20 8 5,8 1850 1895
22 25 11 8,7 2335 2369
24 23 10 7,7 1940 2179
1 22 10 7,8 2045 2085
2 24 11 8,7 2240 2274
4 20 7 5 1850 1895
5 24 11 8,7 2231 2274
8 25 12 9,8 2319 2369
9 20 7 5 1842 1895
JUNIO 10 20 8 5,7 1840 1895
2021 |12 21 9 6,7 1949 1990
14 20 8 5,9 1850 1895
15 22 10 7,7 2045 2085
16 20 7 5 1849 1895
17 24 11 8,9 2241 2274
19 20 8 5,7 1849 1895
21 20 7 5 1846 1895
23 23 10 7,7 1935 2179

Fuente: Area de produccién de CORPORACION ALIMENTOS MARITIMO S.A.C




Tabla 73. Eficiencia después de la aplicacion de la metodologia

Tiempo
Mes | Dia | MREST | minca | Eficiencia () | ot G
0 (Hr.)

1 8.9 11 80.91

2 8.9 11 80.91

3 5.8 8 72.50

5 6.8 9 75.56

9 7.7 10 77.00

10 5.8 8 72.50

Marzo 12 5.7 8 71.25
2021 13 5.8 8 7250 75.26

15 5.7 8 71.25

17 5.7 8 71.25

18 7.8 10 78.00

19 7.9 10 79.00

22 7.7 10 77.00

23 7.8 10 78.00

24 5.7 8 71.25

5 5.8 8 72.50

6 7.9 10 79.00

7 6.7 9 74.44

8 7.8 10 78.00

9 7.5 10 75.00

13 7.7 10 77.00

. 15 7.7 10 77.00
gct))zr! 16 6.8 9 75.56 75.35

19 5 7 71.43

21 7.8 10 78.00

22 8.8 11 80.00

23 7.7 10 77.00

24 S 7 71.43

26 5.8 8 72.50

27 5 7 71.43

3 5,9 8 74.12

4 6,7 9 74.25

5 6,8 9 76.50

6 7.8 10 78.45

8 5,7 8 71.42

10 8,9 11 81.12

Mayo 12 7.8 10 78.35
2021 13 6,7 9 74.45 76.23

14 7.8 10 78.42




17 6,7 9 74.45
19 7,9 10 79.67
20 7,7 10 77.75
21 5,8 8 73.45
22 8,7 11 79.54
24 7,8 10 78.57
1 8,7 11 79.33
2 5 7 71.53
4 8,7 11 79.45
5 9,8 12 82.77
8 5 7 71.86
Junio 9 5,7 8 71.41
2021 10 6,7 9 74.75 75.00
12 5,9 8 74.46
14 7,7 10 77.44
15 5 7 71.21
16 8,9 11 81.42
17 5,7 8 71.44
19 5 7 71.42
21 7,7 10 77.87

Fuente: Tabla 59




Tabla 74. Eficacia después de la aplicacién de la metodologia

Mes Dia pro((:jaLljj(:;1 iil as plar?i?ijt?:d as Eficacia (%) proErrf1lg<(;l icola(%)
1 2238 2274 98.42
2 2149 2179 98.62
3 1845 1895 97.36
5 1955 1990 98.24
9 2345 2369 98.99
10 1780 1800 98.89
Mar 7o 12 1950 1990 97.99
2021 13 1952 1960 99.59 95.20
15 1890 1990 94.97
17 1949 2274 85.71
18 1932 2179 88.66
19 2020 2647 76.31
22 2051 2085 98.37
23 2149 2179 98.62
24 1842 1895 97.20
5 1850 1895 97.63
6 2050 2085 98.32
7 1950 1990 97.99
8 1940 2179 89.03
9 1935 2179 88.80
13 1938 2179 88.94
_ 15 2050 2085 98.32
ggﬂ 16 1955 1990 98.24 96.22
19 1850 1895 97.63
21 2150 2179 98.67
22 2240 2274 98.50
23 2140 2179 98.21
24 1848 1895 97.52
26 1850 1895 97.63
27 1855 1895 97.89
3 1850 1895 97.63
4 1950 1990 97.99
5 1950 1990 97.99
6 1940 2179 89.03
8 1850 1895 97.63
10 2170 2179 99.59
12 2055 2085 98.56
Mayo 13 1955 1990 98.24 97 22
2021 14 2040 1960 94.08
17 1952 1990 98.09
19 2052 2085 98.42




20 1940 2179 89.03

21 1850 1895 97.63

22 2335 2369 98.56

24 1940 2179 89.03

1 2045 2085 98.08

2 2240 2274 98.50

4 1850 1895 97.63

5 2231 2274 98.11

8 2319 2369 97.89

9 1842 1895 97.20

Junio 10 1840 1895 97.10

2021 12 1949 1990 97.94 97.65

14 1850 1895 97.63

15 2045 2085 98.08

16 1849 1895 97.57

17 2241 2274 98.55

19 1849 1895 97.57

21 1846 1895 97.41

23 1935 2179 88.80

Fuente: Tabla 59




Tabla 75. Productividad de mano de obra antes de la aplicaciéon de la metodologia

Mes Dia Produ_ccién N° dg Tiempo Proqluctividad Prg?ﬁrﬁté\é'igad
(cajas) operarios (h) (cajas - H-H) (Cajas-H-H)
1 2238 202 10 1.05
2 2149 206 12 0.99
3 1845 198 9 1.24
) 1955 198 11 1.16
9 2345 206 9 1.20
10 1780 183 11 1.34
Marzo | 12 1950 201 8 1.29
2021 13 1952 200 9 1.30 1.18
15 1890 199 11 1.27
17 1949 205 11 1.27
18 1932 205 9 0.99
19 2020 202 12 1.05
22 2051 199 12 1.09
23 2149 180 10 1.26
24 1842 204 11 1.20
5 1850 196 11 1.26
6 2050 189 11 1.15
7 1950 198 8 1.16
8 1940 193 9 1.06
9 1935 201 8 1.01
13 1938 202 8 1.01
. 15 2050 202 8 1.07
'ggzr! 16 1955 197 11 1.17 1.19
19 1850 198 10 1.44
21 2150 197 9 1.15
22 2240 198 11 1.08
23 2140 194 10 1.16
24 1848 195 9 1.46
26 1850 195 8 1.27
27 1855 193 9 1.48
3 1850 194 8 1,27
4 1950 193 9 1,19
5 1950 193 9 1,19
6 1940 197 10 1,04
8 1850 199 8 1,24
10 2170 196 11 1,06
12 2055 188 10 1,15
Mayo | 13 1955 193 9 1,19
2021 | 14 2040 184 10 1,17 117
17 1952 187 9 1,23




19 2052 183 10 1,19
20 1940 195 10 1,05
21 1850 196 8 1,26
22 2335 189 11 1,18
24 1940 188 10 1,09
1 2045 198 10 1,09
2 2240 205 11 1,04
4 1850 201 7 1,42
5 2231 189 11 1,13
8 2319 209 12 0,96
9 1842 208 7 1,36
10 1840 208 8 1,18
Junio 12 1949 205 9 1,12 1.19
2021 14 1850 201 8 1,23
15 2045 191 10 1,13
16 1849 200 7 1,42
17 2241 200 11 1,07
19 1849 201 8 1,23
21 1846 200 7 1,42
23 1935 199 10 1,02

Fuente: Tabla 60






