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RESUMEN

Esta investigacion responde al siguiente problema general: “¢ De qué manera la
implementacion de lean manufacturing mejora la productividad de una empresa
de fabricacion de snacks?”, el objetivo general es: “Demostrar que la
Implementacion del lean manufacturing mejora la productividad en una empresa
de fabricacién de snacks” y la hipétesis general que se debe contrastar es: “La
implementacion de lean manufacturing mejorara la productividad de una

empresa de fabricacién de snacks”.

Este estudio emplea un enfoque cientifico y se clasifica como investigacion
aplicada. Este estudio se llevo a cabo en el nivel de investigacion explicativa y
utilizé una estrategia de investigacién experimental cuasi-experimental. Como
poblacion de estudio se tomé las empresas envasadoras de snack de los distritos
de lima metropolitana; La muestra para nuestra investigacion comprende el area

de envasado de snack de empresa Bocaditos E.I.R.L.

En conclusion, con la aplicacion de las herramientas de la metodologia de lean
manufacturing como es el caso de 5 “S” y el mapa de flujo de valor VSM, se
incrementd la productividad de 59% a un 80%. Se redujo el tiempo de entrega
(LT) en un 19.90%, la eficiencia se increment6 de 75% a 95% vy la eficacia se

incrementd de 79% a 84%.

Palabra clave: Lean manufacturing, productividad, eficacia y eficiencia
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ABSTRACT

This research responds to the following general problem: “In what way does the
implementation of lean manufacturing improve the productivity of a snack
manufacturing company?” The general objective is: “To demonstrate that the
Implementation of lean manufacturing improves productivity in a manufacturing
company of snacks” and the general hypothesis that must be tested is: “The
implementation of lean manufacturing will improve the productivity of a snack

manufacturing company”.

This study employs a scientific approach and is classified as applied research.
This study was conducted at the explanatory research level and used a quasi-
experimental experimental research strategy. The study population is comprised
of the snack packaging companies of the metropolitan Lima districts; The sample
for our investigation comprises the snack packaging area of Bocaditos E.Il.R.L.

In conclusion, with the application of the tools of the lean manufacturing
methodology such as the 5 "S" and the VSM value flow map, productivity was
increased from 59% to 80%. Delivery time (LT) was reduced by 19.90%,

efficiency increased from 75% to 95%, and efficiency increased from 79% to 84%.

Keyword: Lean manufacturing, productivity, effectiveness and efficiency
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INTRODUCCION

La empresa Bocaditos E.I.R.L. esta dedicado a elaborar snacks de frutos secos.
El crecimiento del consumo de snack ha incrementado la cartera de clientes para
cumplir con cada uno de ellos es necesario estar a la vanguardia de estos

tiempos

Las empresas tienden a cambiar continuamente mejorando Sus procesos
productivos; porque ello les ayudara a no ser desplazado por la competencia. Es
asi de la motivacion de esta investigacion a contribuir en el proceso productivo
de la empresa Bocaditos E.l.LR.L. implementando las herramientas de lean

manufacturing el cual nos permitird mejorar la productividad.

La finalidad de este estudio es Implementar “lean manufacturing” para mejor la

productividad de una empresa de fabricacion de snacks.

A continuacion, se detalla una descripcion de cada uno de los 5 capitulos que

comprende la presente investigacion:

En el primer capitulo, desarrollamos la realidad problematica, delimitamos la
investigacion, formularemos el problema de investigacion, planteamos la

justificacion, el objetivo general y los objetivos especificos.

En el segundo capitulo, se da a conocer los antecedentes nacionales e
internacionales, el marco conceptual y mencionamos definicién de términos mas
usados. También formulamos la hipétesis general y especificas y finalmente

indicamos las variables.

En el tercer capitulo se expone la metodologia del estudio, que incluye el tipo

de estudio, el disefio y grado del estudio, la muestra y poblacién, los equipos y

Xiv



procedimientos de recogida de datos que se emplearon, y las técnicas de

procesamientos empleadas para este estudio.

En el cuarto capitulo, se detalla los resultados de la investigacion.

En el quinto capitulo, se menciona la discusion y resultados hallados en la

investigacion.

Y finalmente se detallan la bibliografia y anexos correspondientes.
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CAPITULO |

EL PROBLEMA DE INVESTIGACION

1.1. Planteamiento del problema:

La comercializacion de snack de snacks es un buen negocio a nivel mundial y
las oportunidades de venta se agrandan cada afio. En el cual también abarca la
demanda de opciones mas saludables de snacks, que estan contribuyendo a
promover el crecimiento a varios proveedores.

El rubro de snacks crecié aproximadamente un 2,5 % en general en 2015, segun
estudios realizados por la firma de estudios de mercado Spinsy los tipos de
snacks salados manifiestan uno de los crecimientos mas dominantes. El
incremento anual de diversos segmentos, entre ellos: Snacks de carne 26,4 %,
Barras energéticas 13 %; Salsa y aderezos 9.5 %, Nueces, semillas, frutos secos

y verduras 8,3 %.

Una de las preferencias que estan impulsando en el rubro de snacks es la
demanda de iniciativas mas saludables. Los snacks naturales se ha
incrementado alrededor de un 16 % desde el afio pasado y los productores estan
aptos a satisfacer la creciente demanda. Por ejemplo, el fuerte crecimiento anual
de palomitas de maiz se vio impulsado en sus ventas de la marca de maiz de
SkinnyPop, que crecieron un 30 %.

Europa, con el 45 por ciento de las ventas mundiales de aperitivos, es
responsable de mas de la mitad de todas las ventas de aperitivos, segun un
estudio realizado por la corporacion Nielsen. Sin embargo, la zona con mayor
incremento de esta actividad comercial en el dltimo afio ha sido América Latina,
gue ha tenido un aumento del 9 por ciento respecto al afio anterior, lo que supera
la media mundial.

Segun las conclusiones del estudio, los motivos y los lugares de consumo de
shacks, asi como los tipos de articulos designados como snacks, han crecido en
los ultimos afos. En la actualidad, los snacks representan alrededor del 31,8%
del valor total de las ventas de alimentos envasados en América Latina, una cifra


http://www.confectionerynews.com/Manufacturers/Hershey-reports-Q2-growth-continuing-to-target-snackfection-trend/?utm_source=newsletter_daily&utm_medium=email&utm_campaign=03-Aug-2016&c=849FoIL9xoooKov0aUXprkuUg0RQ40JV&p2
http://www.bakeryandsnacks.com/Markets/Natural-positioned-snacks-lead-growth-in-specialty-channel-Spins-says/?utm_source=newsletter_daily&utm_medium=email&utm_campaign=03-Aug-2016&c=849FoIL9xopSK+t4Z1BgQKBN/L4/JB/K&p2
http://www.bakeryandsnacks.com/Manufacturers/Amplify-revenue-up-26-in-Q2-results-despite-slow-sales-of-Paqui
http://www.bakeryandsnacks.com/Manufacturers/Amplify-revenue-up-26-in-Q2-results-despite-slow-sales-of-Paqui

inferior a la media mundial del 32,2%. En cuanto a la cuota global, Estados
Unidos ocupa el primer lugar con el 38,8%, seguido por todas las demas regiones
juntas. Los aperitivos dulces y salados, los pasteles y el yogur se encuentran

entre los grupos de mayor crecimiento en América.

El gerente de marketing de Inka Crops, Ignacio Garaycochea, dijo al periodico El
Correo que la industria peruana de aperitivos tiene un valor de 150 millones de
dolares al afio y que los aperitivos no tradicionales han aumentado rapidamente
en los ultimos afios. Los snacks gigantes de maiz son uno de los productos no
tradicionales. Las "reinas del mercado de aperitivos", dijo, son las patatas fritas,
con una cuota de mercado superior al 50%, seguidas de cerca por los platanos
fritos, que son los mas populares, afiadio.

Bocaditos E.I.LR.L. Es una empresa que realiza envasado de snack de frutos
secos y snack frito salado y en diferentes presentaciones. Esta empresa vende
al por mayor y menor siendo sus principales clientes los supermercados como:
Hipermercado Tottus, Makro mayorista, plaza vea, etc.

La demanda del consumo de snack ha ido incrementando en estos ultimos afios
y ello ha favorecido a la empresa Bocaditos E.I.R.L. Sin embargo, sus clientes
han tenido inconvenientes al recibir sus productos solicitado en la fecha
acordada; y algunos clientes aducen que no es de la calidad ofrecida.

El area de produccion se ha visto obligado a redoblar esfuerzos para lograr
cumplir la demanda solicitada sin embargo a pesar de ello no ha podido producir
lo suficiente para poder cumplir con la demanda.

En la figura N° 1 se puede apreciar la participacion de los competidores en el
mercado de snacks en el Perl. La empresa Bocaditos E.I.LR.L. tiene como
objetivo liderar en ventas en el mercado nacional es por ello pretende figurar
entre sus competidores, es por ello que urge tomar medidas y poder asi mejorar
su productividad.

Ante ello se ha tomado decisiones y después de haberse reunido con las
diferentes areas y en base a una lluvia de ideas y plasmar mejoras ante los

problemas mencionadas anteriormente.



Company Shares of Savoury Snacks
% Share - Retail Value RSP - 2017

Mondelez Peri SA

Alicorp SAA

Snacks America Latina SR...

Galletera del Norte SA
Nestlé Perd SA

Molitalia SA

Frutos & Snacks Gelce SA...

KMC International SAC
Cencosud SA
Deprodeca SAC

Inka Crops SA

Quimica Suiza SA

E Wong SA

Villa Natura Peru SAC
Gabrielle SRL
Eurogourmet SAC
Industrias Agricolas SRL

Corporacion Custer SA

I 25.8%
24.8%

17.5%
4.0%
3.3%
1.3%
11%
1.1%
0.8%
0.7%
0.7%
0.6%
0.6%
0.6%
0.5%
0.4%
0.4%

0.4%

> > > > > A P>

Figura N° 1 : Ventas anuales de Snack en el Peru
Fuente: Euromonitor International

TABLA N° 1: Lluvia de ideas de posibles problemas en la produccion de snack

BRAINSTORMING

1 Desorden en el almacén

2 Falta de materia y/o insumos

3 Falla de maquinas selladoras

4 Cambios repentinos de nuevos lotes vy
presentaciones de producto terminado

5 Falta de personal operario.
Falta de metodologia de trabajo

7 Falta de un control adecuado de control de calidad




Fuente: Elaboracién propia.

Diagrama de causa y efecto

Mediciones Material Personal

Escaso control de teriz prima Falta de capacitacion 2!
|
Exceso de desperdico

BAJA

- PRODUCTIVI
DAD DE
SNACKS

procedimientos Falas gz balanzas
estandarizados
Desorden de matena Falta de una adecuada
prima y productos )
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Figura N° 2: Diagrama de Ishikawa para determinar la baja

productividad
Fuente: Elaboracion Propia

Tal como se muestra en la figura N° 02 tenemos una idea mas clara en que
proceso tenemos el mayor nimero de observaciones el cual nos permite obtener

el siguiente gréfico:
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Figura N° 3: Observaciones por cada area en el
proceso productivo de Snack



Fuente: Elaboracion propia

Como se puede apreciar en la figura N° 03, el area que presenta mayor

inconveniente para tener una buena productividad es el area de produccion.

1.2. Formulacién del problema
1.2.1. Problema general

¢cDe qué manera la implementacibn de lean manufacturing mejora la

productividad de una empresa de fabricacién de snacks?

1.2.2. Problemas especificos

1. ¢Cbomo la implementacion de lean manufacturing mejora la eficiencia de

una empresa de fabricacion de snacks?

2. ¢La implementacion de lean manufacturing mejora la eficacia de una

empresa de fabricacion de snacks?

1.3. Justificacion
1.3.1. Practica

La empresa Bocaditos E.ILR.L. se beneficia implementando nuevas
metodologias de trabajo y asi reduce costos de produccion, tiempo de
produccion y tiempo de entrega de productos terminados a sus clientes y estos
a su vez obtendran productos de mejor calidad. Los trabajadores de la empresa

tendran un mejor ambiente de trabajo para poder realizar sus actividades.

1.3.2. Cientifica

La investigacion pretendera demostrar que la aplicacion de lean manufacturing
mejorara la productividad de la empresa Bocaditos E.I.LR.L mediante la
aplicaciéon de adecuados procedimientos y herramientas en el proceso de

envasado de snacks.



1.3.3. Justificacion metodoldgica

El objetivo de la investigacion sera generar mayor productividad en la empresa
Bocaditos E.I.R.L., para lograr éste objetivo es indispensable aplicar lean
manufacturing en la linea de produccion. Y este a su vez esta orientada a la
bldsqueda de informacion adecuada para la empresa y llenar vacios cognitivos
de cada personal de sus respectivas funciones y areas de trabajo, el cual

mejorara el rendimiento productivo.

1.4. Delimitaciones
1.4.1. Espacial

La empresa Bocaditos E.Il.R.L. se encuentra ubicado en la avenida México N°
1937 del distrito de la victoria del departamento de Lima.

El lugar cuenta con espacio para diferentes areas como sala de envasado,

almacenes y oficinas administrativas, etc.

Para el presente estudio nos centraremos en la zona de produccion en Bocaditos
E.l.LR.L.

1.4.2. Temporal

Esta primera investigacion analizara los datos de un mes, teniendo en cuenta
gue la jornada laboral es de 6 dias a la semana, y el estudio final examinara los
datos de 2 meses, teniendo en cuenta que la jornada laboral es de 6 dias a la

semana.

1.4.3. Econdmica

El financiamiento de la presente investigacion fue financiada 50% por la empresa

Bocaditos y 50% por el tesista.



1.5. Limitaciones
Se tuvo los siguientes inconvenientes:

- Laempresa cuenta con personal antigua el cual ya vienen laborando

varios afos, quienes se ponen reacios al cambio.

- La zona de produccién no cuenta con un sector de mantenimiento
establecido, para ello contratan a una empresa para dichos servicios

el cual limita la continuidad del trabajo.

- Los dueiios de la empresa prestan poco interés a la implementacion

de nuevas tecnologias.

- La toma de datos se torn6 complicada debido a la pandemia que
hoy se presenta a nivel mundial. Produciendo esto ausencia de

personal y baja venta de los productos a comercializar.

1.6. Objetivos
1.6.1. Objetivo general

- Demostrar que la Implementacién del lean manufacturing mejora la

productividad en una empresa de fabricacion de snacks.

1.6.2. Objetivos especificos

- Calcular como la Implementacion del lean manufacturing mejora la
eficiencia en una empresa de fabricacion de snacks
- Emplear la Implementacién del lean manufacturing para mejorar la

eficacia en una empresa de fabricacion de snacks



CAPITULO I
MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes

2.1.1. Antecedentes nacionales

Palomino Laureano, Cristian Paul. “Propuesta de mejora de la productividad
en el area de produccion en una fabrica de Snacks. Tesis (ingenieria industrial).
Universidad peruana de ciencias aplicadas. Lima — Pert 2018”.

Plantea su objetivo principal, obtener un gran nimero de recomendaciones de
mejora en el area de produccion con el objetivo de potenciar la capacidad de la
planta aumentando la capacidad de sus dos cuellos de botella clave (la
fabricacion de bienes intermedios y la capacidad de envasado), para lo que
emplea técnicas de Lean manufacturing. Poder minimizar el retraso en la entrega
de articulos terminados al sector comercial gracias a la gestion de los
procedimientos de investigaciéon de operaciones Con el VSM, fue posible
identificar los procesos de cuello de botella, o que permitié conocer mas a fondo
la situacion. También se utilizé para determinar cuando estaba previsto que la
instalacion estuviera abierta y cuando no, segun la OEE. De forma similar, la
oportunidad de mejora descubierta incluia el potencial de un aumento del 44,86%
en la capacidad de embalaje y fabricacién de articulos intermedios.

Landeo Valenzuela, Leonardo. “Propuesta de mejora para elevar la
productividad en la linea de produccion de papas al hilo en una empresa de
snacks. Tesis (ingenieria industrial). Universidad peruana de ciencias aplicadas.
Lima — Peru 2018”.

Se plantea como primer objetivo de la tesis la identificacion el proceso de fritado

como operacién cuello de botella en el proceso elaboracién de papas al hilo.

La metodologia utilizada fue Redisefio de puesto de trabajo. A pesar de que ya
teniamos un cronograma para la construccion del capitulo, era vital seguir
recogiendo datos para hacer el recorrido en Arena con datos que nos permitieran

ofrecer un resultado probable mas realista. Tras la recopilacién de informacién,



se crearon los diagramas de la representacion del sistema del proceso. Se
comprobd que era factible optimizar la produccién de patatas en rama producidas

en una empresa de aperitivos, aumentando la rentabilidad del 24% al 29,14%.

Diaz Cusi, Jhuliana Milusca. “Lean manufacturing para mejorar la productividad
en la linea de produccion de calzados de cuero. Tesis (Ingeniera industrial).

Universidad peruana los andes. Huancayo — Peru. 2018”.

Tiene como objetivo general la determinacion de influencia de la metodologia
lean manufaturing, la empresa Valores Industriales S.R.L. ha visto incrementada
la productividad de su linea de fabricacion de calzado de cuero, lo que ha
redundado en un aumento de los beneficios. Ademas, como hipétesis general,
se proyecta que la empresa Valores Industriales S.R.L. tenga un impacto
favorable en el desarrollo de la productividad en la fabricacién de calzado de

cuero a través del uso de la tecnologia.

Para esta investigacion se emplea el método inductivo — deductivo, el disefio es
cuasi experimental, el nivel es explicativo y descriptivo, y el tipo de investigacion
es aplicada. La empresa maneja 650 tipos de productos en calzado. Y se aplicé

el muestreo probabilistico no intencionado

En la investigacién realizada se concluye que efectivamente es positivo la
influencia que otorga la metodologia “lean manufacturing” en la rentabilidad, de
la linea de fabricacidén de calzados de cuero de la empresa “Valores Industriales
S.R.L.” cuyo resultado fue un incremento de 17%, ademas los desperdicios se
redujeron en un corto tiempo aplicando la metodologia 5s de 39%, y aplicando
VSM, identificando desperdicios y reduciendo tiempos de entregas (LT) en un
12% y el valor agregado (VA) en 10%

Cano Corrales, Nuria Aime y Trivefio Martinez, Diana Lucia. “Diagnéstico y
propuesta de mejora del proceso de produccion de una pasteleria utilizando
herramientas de Lean Manufacturing. Tesis (ingenieria industrial). Universidad

Catolica San pablo. Arequipa — Peru. 2020”.



La investigacion en esta empresa tiene por objetivo la realizacion de un
diagndstico y propuesta para la mejora del proceso productivo de una pasteleria
empleando las herramientas de lean manufacturing en la ciudad de Arequipa en
el afio 2018.

Para este estudio, el autor hace referencia de la relevancia de la metodologia
para promover la competitividad y la eficacia en las actividades comerciales, es
asi que se ha realizado un diagnostico, por medio del cual se plantean una serie
de propuestas para la optimizacion del proceso por medio del empleo de
herramientas de ingenieria tales como: Implementacién de las 5S, cuya finalidad
es el incremento del nivel de orden y limpieza en la organizacion, estandarizacion
de los procedimientos operativos de una organizacion, el Kaizen, el redisefio de
la distribucion de una planta y el Heijunka son ejemplos de técnicas de
fabricacion ajustada. EI MRP se utiliza para un control eficaz de las existencias
en la gestion "Just in Time". A la luz de estos instrumentos, la evaluacion
econOmica prevista indica que la empresa obtendr4 una ganancia de S/.
36,058.91, que es mayor que los gastos en los que incurriria la empresa. Asi, se
obtiene como total S/. 20,140.11. Obteniendo un ROI de 2,27.

2.1.2. Antecedentes Internacionales

Umba Rodriguez, Nelson Ricardo y Duarte Cordon, Jesus David. “Propuesta
para implementar herramientas Lean Manufacturing para la reduccion del tiempo
de ciclo en la fabrica de almojabanas El Goloso. Tesis (ingenieria industrial).
Universidad de la Salle. Bogota — Colombia. 2017”.

El objetivo principal de este estudio fue eliminar desperdicios, en la fabrica el
Goloso, para esto se procedi6 al disefio de propuestas para la reduccion de los
tiempos; por lo cual se emplearon herramientas de “lean manufacturing”. Para
aplicacion de la metodologia se hizo primeramente un diagndstico de los tiempos
de produccion, asi como identificar los posibles cuellos de botella, y los
desperdicios. Aplicando herramientas como VSM, Pareto, Ishikawa, y de
propuesta para reducir tiempos como las herramientas de Células de trabajo,

SMED, Y 5S y para evaluar la viabilidad se empleo indicadores econdémicos. Se
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llegd a la conclusion que redujo el tiempo del proceso de horneado del 7.1%,
tiempo que permite el incremento de la fabricacion de productos en la empresa

el Goloso.

Mahecha Pardo, Lina Maria. “Propuesta de mejora en el proceso de produccion
del area de panaderia de gate gourmet Colombia utilizando herramientas de lean
manufacturing para disminuir los desperdicios. Tesis (Ingenieria industrial).
Universidad catélica de Colombia. Bogota — Colombia. 2018”.

Este estudio tiene como objetivo principal la reduccion de desperdicios y la
generacion de propuestas de mejora aplicables en el proceso de fabricacion de
la panaderia de la compafila Gate gourmet en Colombia. La metodologia
empleada tiene como fin la optimizacion de recursos como tiempos de procesos,
espacios, materias primas y recursos humanos y para ello empled las
herramientas de “lean manufacturing”. Tomandolos en tres fases, el primero de
diagndstico se utilizé diagrama de Pareto y diagrama de Ishikawa, en la segunda
fase se empled indicadores de medicion y en la tercera fase se desarroll6 la
metodologia lean. Finalmente se concluyé que al implementar un tablero de
sombras se puede aprovechar en la panaderia y pasteleria de 26 minutos y 6.5
horas respectivamente en dia de trabajo. Asimismo, los tiempos obtenidos

representan para la empresa en gastos de un valor de $23627.15 diarios.

Bonilla Montero, Kleber Fabricio y Toainga Cunalata, Telmo Robinson.
“Proyecto de factibilidad para la implementacién de una planta de procesamiento
de quinua utilizando herramientas Lean Manufacturing en la empresa Sumak Life
ubicada en el cantén Guano. Escuela Superior Politécnica de Chimborazo.
Riobamba. Tesis (Ingenieria industrial). Escuela Superior Politécnica De
Chimborazo. Riobamba — Ecuador. 2019”.

Este estudio tiene como objetivo principal estudio de viabilidad para la
construccion de una fabrica de procesado de quinua. Para la realizacion de este
proyecto se emplearan, herramientas de lean manufacturing para la optimizacion

del proceso productivo como son el VSM y 5S, ademas empleara ingenieria de
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meétodos y tiempos para la realizacion de diagramas y la ejecucion de software
como solidwore, cad. Por altimo, se descubrié que el estado actual de la planta
de procesamiento se caracteriza por una arquitectura de planta insuficiente, lo
que da lugar a la existencia de transportes innecesarios a lo largo del proceso
de procesamiento. Esta investigacion mejoro el analisis técnico de la instalacion
de una nueva planta de procesamiento y, como resultado, se excluyo la
existencia de estos problemas. Sobre la base de los resultados del andlisis
econdmico-financiero y el célculo de los indicadores, se puede llegar a las
siguientes conclusiones. Se descubrié que el Valor Actual Neto era superior a
cero, lo que sugiere que se ha determinado que la viabilidad de la implantacién
de la nueva instalaciébn de procesamiento es alta. Segun los resultados, se
espera que la recuperacion del efectivo invertido se produzca en tres afios y un
mes. Por ultimo, segun los calculos realizados entre los ingresos y los costes
previstos, se obtuvo una relacion coste/beneficio de 1,27 délares, lo que indica
gue el proyecto es financieramente viable. El tiempo se redujo en 20,9 minutos
como resultado del examen de los tiempos de proceso de la planta actual en

comparacion con la nueva planta que se instalara.

Sarmiento Vazquez, Carlos Javier. “Incremento de la productividad en el &rea
de produccion de la empresa Mundiplast mediante un sistema de produccién
esbelto Lean Manufacturing. Tesis (Ingenieria industrial). Escuela politécnica
Nacional. Quito — Ecuador. 2018”.

El objetivo principal que se plante6é en esta investigacion ejecutada en la
empresa Mundiplas fue la eliminacion de los desperdicios generados en su
proceso productivo, que son principalmente, recursos tales como materia prima,
mano de obra y transportes. Para la aplicacion de la metodologia se emplearon
las herramientas del “lean manufacturing”, como 5S para la obtencion de un buen
ambiente de trabajo el cual esté provisto de orden y limpieza, el cual permita a
los trabajadores elevar su productividad y reducir situaciones de agobio laboral,
asi como contar con el compromiso de los trabajadores. La herramienta SMED,
fue empleada para la reduccion del tiempo de montaje, desmontaje y de la

puesta en marcha de las maquinarias de la empresa.
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El método de las 5S, que creaba un entorno de trabajo basado en el orden y la
limpieza, fue seguido y potenciado por el compromiso entre los empleados y la
organizacion, y esto se considera el punto de partida del sistema de "fabricacion
LEEAN". Gracias a ello, la empresa pudo desplegar herramientas adicionales en
su beneficio. Se produjo un aumento de entre el 28,80% y el 85,60% tanto en la
primera como en la ultima evaluacion. El cambio rapido de herramientas, que fue
notablemente Util para el montaje y desmontaje de moldes, asi como para las
inyectoras y sopladoras, permitié disminuir los periodos de puesta en marcha de
los equipos, lo que a su vez permitié fabricar lotes de produccion mas pequefios.
En el caso del Mantenimiento Productivo Total, el trabajo se llevé a cabo de
forma colaborativa, con la participacion del coordinador de mantenimiento, su
personal encargado y los operarios encargados de operar los equipos. El objetivo
era reducir el numero de paradas causadas por fallos menores, tanto por parte
de las sopladoras como de las inyectoras de plastico, y el trabajo se llevo a cabo
en dos etapas. Se instruyd a los empleados de mantenimiento sobre cémo
limpiar y regular los equipos de acuerdo con los procedimientos y las tarjetas
informativas elaboradas para ello. Se decidié emplear el indicador de eficiencia
global de los equipos (OEE) como indicador de TPM porque permite identificar
los indices de disponibilidad, eficiencia y calidad tanto de los equipos de
procesamiento como del producto procesado. El indicador de eficiencia global
(OEE) también aportaba informacion importante sobre la cantidad de producto
que se producia. También se tienen en cuenta estos factores, asi como la
cantidad de tiempo invertido en ellos y la eficiencia con la que se utilizan los
recursos en bruto. También se ha podido cuantificar la cantidad de tiempo
dedicado a las paradas y la cantidad de tiempo dedicado a la actividad
productiva. Si no dispone de esta informacion, no podra calcular los costes de
despilfarro, que incluyen tanto las materias primas como el tiempo empleado por
los operarios, lo que puede suponer para su empresa un ahorro de entre el 3,98%

y el 10,69% en gastos empresariales.
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2.2. Marco conceptual

2.2.1. Definicion de lean manufacturing

(VARGAS Yy otros, 2016) indican que el término Lean tiene origen inglés, y en
términos de produccién puede entenderse como agil o flexible, por lo cual se
desprende que es adaptable a las necesidades de la clientela

Sin embargo, (SANTOS vy otros, 2015) sostienen que “Lean Manufacturing” es
entendida como una filosofia consistente en la eliminacion de forma sistematica
de todo forma de despilfarro; esta filosofia ha sido aplicada de forma exitosa a
diferentes procesos administrativos y de ingenieria

(PEREZ Yy otros, 2011). Sefialan que el Lean manufacturing entonces incluye una
vision filoséfica y metodoldgica que incluye una serie de herramientas dirigidas
a la reduccién o eliminacion del desperdicio, considerado como aquellas

actividades que no agregan valor a los procesos

Asimismo, (SANTOS Y BALBINOTTI, 2015). Indican que “Lean Manufacturing”
procura ofrecer el mayor valor posible a los clientes utilizando la menor
cantidad de recursos posibles de todo tipo (Montero, 2016), buscando eliminar
aguellas actividades que no agregan valor, mejorando de forma continua los

sistemas de produccion, por medio de la eliminacién de todo desperdicio

Segun (SARRIA y otros, 2017) La eficacia de esta herramienta, “lean
manufacturing”, tiene su origen en la cultura productiva de la empresa Toyota
Motor Corporation y a lo largo de los afios, se ha visto comprobada en el sector

manufacturero, de diversas industrias a nivel mundial.

Por este motivo (WOMACK y otros, 1996) sostienen que el Modelo Lean
Production, el cual también es conocido como produccion ajustada, consiste en
una estrategia para la reduccion de los desperdicios y asi dirigir el enfoque de

la produccion en aquellos componentes 0 procesos que agreguen valor, lo cual
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conlleva a la mejoria del clima interno, asi como las relaciones de las empresas
con clientes e inversionistas, es decir, esta herramienta permite la mejoria de
toda la cadena de valor de las organizaciones para la sobrevivencia en el
mercado. Lo cual constituye una estrategia fundamental, por medio de la cual se
puede hacer mas o igual con menos recursos. Esto se consigue por medio de
la identificacion de aquello que el cliente esta dispuesto a pagar y eliminar
aguello no valorado en sus compras; sin embargo debe tenerse presente que los
productos elaborados podrian ser de preferencia de la empresa, pero el cliente
podria no valorar el esfuerzo o gastos invertidos o realizados, del mismo modo
, puede darse que como efecto de la evolucion el cliente, empiece a valorar o

evaluar otras cosas o productos.

De acuerdo con (HERNANDEZ MATIAS, y otros, 2013). "Lean manufacturing",
segun él, es una ética de trabajo centrada en el factor humano. En concreto,
describe como mejorar y optimizar un sistema de produccion haciendo hincapié
en la identificacion y eliminacion de todo tipo de "residuos". Esta categoria
incluye procedimientos o actividades que utilizan mas recursos de los que son
técnicamente necesarios. La sobreproduccién, el tiempo de espera, el
transporte, el sobreprocesamiento, el inventario, el movimiento y las fallas son
sélo algunos de los tipos de "desperdicio” que pueden ocurrir en la industria
manufacturera. Al no aportar valor al consumidor, el enfoque Lean identifica y
elimina los procesos que no deben realizarse. Para lograr sus objetivos, crea un
uso sistemético y regular de una amplia gama de procedimientos que abarcan
practicamente todas las areas operativas de la fabricacion, tales como:
Organizacion del trabajo, gestion de la calidad, flujo de produccion interno,

mantenimiento y gestion de la cadena de suministro, entre otros.

Asi mismo (RAJADELL CARRERAS, y otros, 2010) Por tanto, la “fabricacion
ajustada” se define como la busqueda de la mejora continua del proceso de
produccion mediante la eliminacion de los residuos. Las acciones del proceso
gue no afladen valor al producto y por las que un consumidor no quiere pagar se

clasifican como "residuos”. Dicho de otro modo, el proceso de fabricacion
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ajustada (también conocido como "Toyota Production System™) es un conjunto
de herramientas creadas en Japon y basadas, en parte, en las teorias de calidad

y productividad de William Edwards Deming.

Del Mismo modo (MIRANDA CHAVEZ, y otros, 2021) sefialan que la
metodologia Lean requiere la realizacion de un cambio cultural en toda la
organizacion; por este motivo, esta metodologia debe ser implementada de
forma paulatina y brindando informacién de manera periodica y constante a todo
el personal, lo cual conllevara a la mejora de la calidad de los productos, asi
como de los tiempos de entrega de los mismos, asimismo detallan que parte de
los efectos inmediatos en la implementacion del programa Lean, son la facil
deteccion de anormalidades en almacenamiento de piezas, reduccién de las
horas extras de trabajo, por las correcciones y reprocesos necesarios, asi como
el incremento de la capacidad de la atencion al publico, y el mayor beneficio

econdmico de las empresas.

Segun nos mencionan (SAETTA Y CALDARELLI, 2020) tanto Lean
manufacturing y mejora continua son herramientas vigentes adaptables para la
fusion con nuevos conceptos y enfoques , por tanto pueden aplicarse en la
produccion limpia; sin  embargo, lo evidente corresponde a herramientas
tales como las 5S y Kaizen, con el objetivo de elevar la productividad y calidad
de los sistemas productivos; por esta motivo, se pueden encontrar
herramientas recurrentes que mejoren los procesos para distintas

manufacturas.

2.2.2. Despilfarro o mudas en el lean manufacturing

(RAJADELL CARRERAS, y otros, 2010). Al despilfarro lo han definido como todo
aguel que no sea capaz agregar valor al producto, y también a los que no creen
gue la fabricacion sea absolutamente necesaria. Ademas, demuestran que el
valor se crea cuando las materias primas pasan del estado en que se obtuvieron
a otro con un mejor grado de acabado que un consumidor esta dispuesto a
adquirir. Para explicar el valor de un producto o servicio, es fundamental

reconocer que ciertas tareas son necesarias para el sistema o proceso, pero no
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aportan valor al producto o servicio en si. En esta situacion sera necesario

responsabilizarse de estos desperdicios.

Tipos de despilfarro:

Las siguientes son las formas mas comunes de residuos:

a. Sobreproduccién:

(RAJADELL CARRERAS, y otros, 2010). Indican que produccién en exceso
constituye el uso innecesario del tiempo en fabricar un producto innecesario, el
cual representa un consumo inuatil de varios recursos como materiales, lo cual el
transporte interno se incrementa en consecuencia, y los almacenes estan
sobrecargados de existencias.

Cualidades:

- Flujo de produccién desbalanceado.

- Equipos sobredimensionados.

- Aumento de stock.

- No se prioriza problemas de calidad.

- Presion sobre el proceso de fabricacion para mejorar la eficiencia.
- Requerimiento de areas extra para almacenaje.

- Demasiado material obsoleto.

- Volumenes grandes de los lotes de fabricacion.

b. Tiempo de espera o tiempo vacio:

En cuanto al desperdicio por tiempo de espera (RAJADELL CARRERAS, y otros,
2010). Indican que el tiempo perdido como resultado de una secuencia de
trabajo o proceso ineficiente. Los métodos sefialados pueden ocasionar que
algunos operarios permanezcan parados mientras otros estén con excesiva
carga laboral. Se sabe que un cliente en la vida estaria dispuesto a pagar el

tiempo perdido durante la fabricacion de su producto, por es necesario y preciso
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analizar como dar un uso apropiado de estos tiempos o de lo contrario

eliminarlos.

Caracteristicas:
- Operarios esperan a que la maquina termine una actividad para iniciar otra.

- Se hace esperar a la maquina espera a que el operario culmine una tarea

pendiente.
- Las esperas de un operario a otro operario.
- Muchas colas de material en el proceso.
- Paradas no planificadas
- Requerimiento de tiempos para ejecutar otras tareas indirectas.

- Requerimiento de tiempo para elaborar reproceso.

C. Transporte o movimientos innecesarios:

(RAJADELL CARRERAS, y otros, 2010). Mencionan que un layout mal disefiado
puede generar transportes y movimientos innecesarios. Es por ello que se
recomiendan que las lineas de produccién y las maquinas deberian estar lo mas
cerca posible y los materiales deberian fluir directamente desde una estacion de
trabajo hasta a la siguiente estacion para no generar en colas de inventario. En
este sentido, es transcendental optimizar la disposicion de las maquinas y los

recorridos de los suministradores.

Caracteristicas:

- Contenedores muy grandes y pesados que en definitiva son dificultosos de

manipulacion.

- Exceso de operaciones, manipulacion y movimiento de materiales dentro del

proceso.
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- Las carretillas o traspaletas transitan desocupas por la planta.

d. Sobre-proceso:

El desperdicio por sobre-proceso se da cuando se emplea mas valor afiadido en
el producto que el esperado o el valorado por el cliente, dicha de otra forma, es
el resultado de someter al producto a procesos innecesarios, por ejemplo:
Aplicaciones innecesarias de pintura, algunos trabajos de limpieza,
verificaciones adicionales, etc. Para cumplir con el verdadero objetivo de
produccion no se deberia realizar el la actividad productiva mayor tiempo y
esfuerzo del requerido. Mayormente en las empresas de servicios los
despilfarros se presentan en procesos administrativos burocréticos,

innecesariamente complejos o pesados.

Caracteristicas:

- Falta de estandarizacion de técnicas o procedimientos.

- Disefio y Capacidad de maquinaria deficiente.

- Procesos burocraticos.

- Cuantiosa informacion irrelevante (que nadie utiliza y que no sirve para nada).

- Deficiente descripcion de actividades laborales.

e. Stock:

(RAJADELL CARRERAS, y otros, 2010). Las existencias son las
representaciones de despilfarro mas clara porque encubren ineficiencias y
problemas crénicos. Como resultado de sus relaciones con estos problemas, los
directores japoneses han sefialado al stock como la “raiz de todos los males”.
A partir de la optica JIT, se dice que los inventarios vislumbran como los
sintomas de una fabrica en mal estado, asi como los médicos observan los
sintomas tipicos de la gripe, fatiga, fiebre y malestar general; los doctores JIT

ven a los stocks como sintomas de una enfermedad en las operaciones de una
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fabrica. Ciertos argumentos para la consideracion de los stocks como sintomas

de una enfermedad son los siguientes:

e Esconden las existencias muertas, que habitualmente se detectan
anualmente, al realizarse los inventarios fisicos. Encontrandose productos y
materiales que ya no se les da uso, por ser obsoletos, caducos, rotos, etc.,
ya que no se les han dado de baja oportunamente.

e Los stocks requieren y hacen uso de recursos tales como son los cuidados,

mantenimiento, vigilancias, contabilidad y gestién, entre otros.

e Recargan las partidas de los activos de los balances, principalmente las del
activo corriente. El término “inversién en stocks” es un grave error, porque
no entregan retribucion sobre las inversiones y por ende no deberian ser
considerados como tales en ningun momento. Asi mismo agobian las
partidas de los materiales inmovilizados en el cual son necesarias

instalaciones de almacenamiento automatico o inteligente.
Caracteristicas:
- Excesivos dias con el producto acabado o semielaborado.
- Baja rotacion de existencias.
- Altos costos de movimiento y mantenimiento o posesion del stock.
- Excesivo equipo de manipulacion (carretillas elevadoras, etc.).
- Enormes espacios designados al almacén.
- Conteiner o cajas demasiado grandes.
f. Defectos o errores humanos:

El despilfarro, derivado de los errores, mencionado por (RAJADELL
CARRERAS, y otros, 2010) esta considerado como uno de los més valorados en
el negocio. Sin embargo, supone una importante pérdida de productividad, ya
gue incluye el trabajo adicional que debe realizarse como consecuencia de la
ejecucion incorrecta del proceso de fabricacion en primer lugar. Indudablemente,
un proceso de produccion debe construirse a prueba de errores para producir

articulos finales de la calidad deseada, reduciendo la necesidad de
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reprocesamiento y/o inspecciones adicionales después de que se hayan
completado. También debe implementar un sistema de control de calidad en
tiempo real para garantizar que los problemas en el proceso de fabricacion se
descubran tan pronto como se produzcan. Como resultado, el numero de
componentes dudosos que necesitan inspecciones adicionales y/o

reprocesamiento se reducira significativamente.

Caracteristicas:

Alteracion de tiempo, recursos materiales y dinero.

- Planificacion débil.

- Calidad rechazable.

- Flujo de proceso complicado.

- Magquinaria que dan credibilidad

- Ampliaciones de herramientas y espacio adicional para el trabajo.

- Se prevé la necesidad de recursos humanos adicionales para las actividades

de inspeccién y reelaboracion.

- Poca autoestima y por ende decaida moralidad de los operarios.

2.2.3. Herramientas de lean manufacturing
2231 Las5S

Segin (MIRANDA CHAVEZ y otros, 2021) Esta metodologia esta dirigida a la
mejora del medio ambiente laboral, para lo cual implementa un sistema de
limpieza, orden y estandarizacion del area de trabajo. Por este motivo esta
metodologia requiere de la participacion de todo el personal de los diferentes
niveles y jerarquias de toda la empresa, incluyendo, desde el gerente general
hasta la base de Ila pirdmide organizacional. Esta metodologia fue
desarrollada por Hiroyuki Hirano para la mejora de la industria y para dejarla
preparada para poder recibir otras filosofias, a fin que la empresa pueda

alcanzar el reconocimiento de clase mundial, y de esta forma pueda ser
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calificada como excelente, bajo criterio de cualquier mercado y en todo lo referido

a Sus procesos.

Del mismo modo, (TAPIA y otros, 2017) refuerzan lo sefalado, al indicar que
este método es un camino que involucra a todos los niveles de la organizacion,
ya que exige el compromiso de todos los niveles jerarquicos de la empresa. Por

lo cual se puede implementar la cultura del cambio.

Segun (MADARIAGA NETO, 2013) quien menciona que el término «cinco S»
procede de las cinco palabras japonesas seiri (separar), seiton (ordenar), seiso
(limpiar), seiketsu (control visual) y shitsuke (disciplina), estas palabras
comprenden cinco pasos a seguir para establecer esta metodologia. Las cinco
S son una metodologia orientada a mejorar las condiciones del puesto de trabajo,

gue propicia.
e Mejorar la seguridad y calidad.
e Reducir las averias.

e Minimizar los tiempos de cambio (muda) y su variacién (mura) al eliminar las
bdsquedas y reducir desplazamientos a la hora de operar los utillajes y

herramientas necesarios para el cambio.

¢ Reducir el tiempo de ciclo del operario y su variaciéon (mura) al ubicar de forma
apropiada las herramientas y Gtiles necesarios para realizar el ciclo de trabajo.

e Las cinco S no son actividades meramente de limpieza ni materia de estética.
Las cinco S son una metodologia muy sencilla que demanda, como el resto
de metodologias del lean manufacturing, rigor y constancia. Las cinco S nos
facilitan el camino para el establecimiento del TPM (Mantenimiento Productivo
Total).

Separar (seiri): Se fundamenta en la separacion de los elementos del puesto
de trabajo en dos condiciones: necesarios e innecesarios. Se le denomina
innecesarios a aquellos elementos que no se pretende utilizar a corto y medio

plazo en las actividades normales de producciéon. Ademas se le atribuye que los
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elementos innecesarios obstaculizan la uso de los elementos necesarios y son
una fuente de variacién una vez realizada la separacion, debiéndose retirar del
lugar de trabajo todos los elementos innecesarios. Sin embargo, a aquellos
elementos sobre los cuales se tiene dudas sobre su utilizacion futura, se
identificaran, registraran y salvaguardaran en un almacén transitorio.
Transcurrido un tiempo determinado, se debe llegar a una decision firme sobre
su condicion: Necesarios o innecesarios, a fin de incorporarlos a los procesos
productivos o proceder a su definitiva eliminacion, con lo cual también se liberan
ambientes, permitiendo un mejor flujo operacional y/o mejor uso de los espacios

fisicos con que cuenta la empresa.

Ordenar (seiton): Encontrados y descartados los objetos innecesarios en el
paso anterior, ahora ubicaremos e identificaremos aquellos elementos
necesarios a fin que el operario los pueda hallar, utilizar y restablecer en su sitio
de forma sencilla, lo cual conllevara al acortamiento de los tiempos y mejor

empleo de estos:

e Se define un lugar adecuado para cada elemento necesario. Un lugar para
cada objeto y cada objeto en su lugar. Ubicaremos los elementos necesarios
de caracter ergonémico, y los elementos que se utilizan continuamente los

instalaremos mas préximos al lugar de uso, facilitando su acceso.

¢ I|dentificaremos mediante el empleo de simbolos los lugares de los objetos
necesarios. Los simbolos empleados pueden ser siluetas pintadas, huecos
con la forma del elemento, iconos, colores, nombres, referencias, u otros

simbolismos que permitan su correcta identificacion.

e La tipificacion generalmente se representa si es en macro vertical (simbolos
en paredes), macro horizontal (simbolos en el suelo) y micro (pequefios

simbolos en paneles de herramientas, estanterias).

El desorden provoca busquedas y desplazamientos innecesarios. Las
busquedas que se realizan generan despilfarro de tiempo en si mismas y una
fuente de variacién, lo cual puede provocar ademas cuadros de molestia y estrés

en los operarios, asimismo también puede afectar los tiempos de entrega de un
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area productiva a otra dentro de la misma empresa, generando cuellos de
botella. En contraparte, el orden favorece directamente a la eliminacion de las
bldsquedas y la reduccién de los desplazamientos del operario, al cual le permite

estar al tanto, en todo momento, si falta algn elemento necesario.

El orden permite hacer mejor uso de los recursos materiales y humanos, ya que
minimiza el despilfarro y la variacion, asimismo contribuye a la salud mental de
los operarios, incrementando la eficiencia, productividad y seguridad individuales
y en equipo. Esto genera en si, un bienestar dentro de la empresa, lo cual se

verd reflejado en otros aspectos de la institucion.

Limpiar (seiso): Continuando con la actividad del paso anterior ya ordenados
los elementos necesarios iniciamos el tercer paso. Para el cual llevaremos a

cabo las siguientes actividades:

o Eliminar aquellas fuentes de suciedad como: fugas de aceite, agua,
taladrina.

o Frenar la propagacion de la suciedad: bandejas de recogida de aceite,
pantallas para evitar la caida al suelo de viruta, granalla.

o Proporcionar herramientas adecuadas y el acceso a las zonas de dificil
limpieza o por el contrario evitar la entrada y generacion de suciedad en
dichos lugares.

o Ejecutar de forma correcta aquellas actividades de arreglos improvisados
llevados a cabo con cartones, cinta adhesiva, bridas de plastico, alambres,

cuerdas, madera, etc
o Suplir aguellos elementos malogrados o rotos.

o Definir y establecer un procedimiento adecuado de limpieza.

Las averias son causadas principalmente a consecuencia de la suciedad,
provocando dificultad en la deteccion de situaciones anOmalas y en
consecuencia ocasiona el acelerado deterioro de los mecanismos y su

depreciacion. Esta tercera S favorece directamente a la reduccién de las averias,
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el cual genera despilfarro de tiempo en si mismas y una fuente de variacion. Es
razonable que esta reduccion de averias, contribuya también a la reducciéon de
gastos econdémicos en reparaciones, ya sea por la compra de repuestos o por la
contratacion de técnicos para estas tareas; en caso que los técnicos sean
también empleados de la empresa, la no reparacion de los equipos permitira la

mejor utilizacion de su tiempo en actividades productivas.

Control visual (seiketsu): Establecidos los tres primeros pasos, se definen los
estandares (referencia con que comparar) claros y simples para control visual
del lugar de trabajo, tanto es asi que las condiciones anémalas resulten obvias.
Por tal motivo se debe delimitar las categorias de funcionamiento (zonas verdes

y rojas) en los instrumentos indicadores de presion, amperaje, temperatura:

o Establecer el nivel minimo y maximo en los visores de aceite.

o Identificar en los lugares de cargado los tipos de aceites y lubricantes a
emplear.
o Identificar, mediante el empleo de colores y flechas, el tipo de fluido y la

orientacion del flujo en tuberias y conducciones.

o Identificar la condicion de las llaves de paso: condicion abiertas (color

verde) o condicién cerradas (color rojo).

o Registrar montos minimas y méaximas para controlar visualmente los stocks

consumibles utilizados en cada lugar de trabajo.

o Reemplazar, en lo posible, los carenados de chapa por tapas de
policarbonato transparente para asi facilitar la inspeccion del estado de

elementos internos de la maquina como correas, cadenas

Facilitar el control visual, no solo permitira incrementar el control de los operarios
sobre sus areas de trabajo, sino que también facilita las labores de inspeccién e
inventarios que sean requeridos por la empresa, lo cual permite inspecciones de
menor tiempo y que ofrezcan mayor certeza; del mismo modo, permite
adquisiciones oportunas y/o la reduccibn de gastos en adquisiciones

innecesarias.
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Disciplina (shitsuke):

Para poder mantener los estandares sefialados en los cuatro pasos anteriores
es necesario el desarrollo de la disciplina. La labor de esta fase se cifie en la
elaboracion de auditorias periddicas y las acciones correctivas consecuentes,

para asegurar, alcanzar y mantener el nivel de 5 S deseado.

Para aplicar las 5 S en un area piloto, es necesario un panel de gestion, en el
que definiremos cada S, proporcionaremos ejemplos con fotos del antes y el
después, que nos permitiran visualizar de forma rapida y eficaz los beneficios de
las cinco S, asi como una lista de acciones completadas/pendientes y un
indicador, y hacer un seguimiento del progreso de la aplicacion del area piloto.
Seré& posible eliminar el panel de gestion una vez que se hayan aplicado las cinco
S y hayamos confirmado que los efectos se mantienen en el tiempo. No obstante,
se deben seguir realizando auditorias periddicas y mantener una indicacion
exhaustiva del progreso de las cinco S, para que sea asumida como filosofia

empresarial por todas las personas que trabajan en la organizacion.

La falta de vision, de rigor y de coherencia por parte de la direccion se citan a
menudo como razones de la incapacidad de las 5S para implantarse con éxito y
mantenerse en el lugar de trabajo. El despliegue de otros enfoques de
fabricacion ajustada sera muy dificil de llevar a cabo si no se consigue y mantiene
el nivel adecuado de 5S. Por ello, no es aconsejable concentrarse en una sola
herramienta o enfoque de fabricacion ajustada e intentar implantarla en toda la

instalacion.

2.2.3.2. VSM (Value Stream Mapping):

(MADARIAGA NETO, 2013). el VSM es una representacion grafica tanto del
movimiento de materiales como del flujo de informacion a lo largo de la cadena
de valor de una familia de productos dentro de la planta, desde la entrada hasta
la puerta, que se representa mediante un conjunto especifico de simbolos (desde
la puerta hasta el portal). Todo comienza con la recepcion y termina con la
entrega. En una familia de productos, el "flujo de valor" se refiere al conjunto de
operaciones que contribuyen a la transformacion de las materias primas en

bienes terminados. Las actividades de valor se dividen en tres categorias: las
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que anaden valor (VA), las que no afiaden valor pero son esenciales (NVAN) y
las que no afiaden valor pero son inutiles (NVAI).

Los procesos y las maquinas de la planta pueden encontrarse en cualquier lugar,
ya que el VSM no discrimina su ubicacién fisica. La representacion grafica
convencional de los flujos de materiales en la planta es un complemento atil de
la simulacion virtual.

Con el VSM se pueden aplicar los principios de la fabricacion ajustada en toda
la cadena de valor. Dado que el VSM se centra en gran medida en la reduccion
del tiempo de entrega y del inventario, puede que no sea lo suficientemente
exhaustivo como para identificar desperdicios de procesos concretos.

El VSM es una técnica que se considera muy significativa, y debe aplicarse bajo
la supervision de la direccién industrial de la planta. Y luego aplicarse a cada una
de las familias de productos/flujos de valor por el "equipo de proyecto” mas
adecuado en cada situacion individual, como se ha descrito anteriormente. Para

poner en marcha la visién industrial de la fabrica, este proceso es bastante (til.

27



ABCD S.A.

Cliente /
Proveedor

-

PUSH
Empujar

10 cajas max.
—FIFO

FIFO lane

Kanban de
transporte

Kanban de
produccién

CONTROL DE
PRODUCCION

Control de
Produccién

1x semana
viernes

- 250 piezas
Envio al Cliente Transporte Inventario
Envio del Proveedor
N® operarios
N?® relevos
TORNO CNC PINTURA T oiclo
T. cambio
% Uptime
o1
Proceso + Proceso Tabla de datos

n® operarios

Supermercado

Kanban de

transporte
enviados en lote

Kanban de
produccion
enviados en lote

‘—

Informacién
manual

compartido

-

Retirada fisica de
productos del
supermercado sin
utilizar kanban de
transporte

OXOX

Nivelacién de
la produccién

P [T, 7 .

Tridngulo
kanban

«—/

Informacién
electrénica

del proceso

Reposicién del
supermercado

L/

Buzdbn
kanban

B>

Control del
inventario y
priorizacion del
trabajo “in situ”

Mejorar
% Uptime

ldeas de mejora

Kaizen

Figura N° 4: Simbolos de VSM

28




L
= ——
: '

'
-

PROCESO X

= Retirada fisica de productos del
supermercado sin utilizar
kanban de transporte.

Envio del kanban de produccion.
. Repoeicio’n del supermercado.

Retirada fisica de productos del
supermercado sin utilizar
kanban de transporte.

= Envio del tridngulo kanban.

= Reposicion del supermercado.

PROCESO X PROCESO Y

Retirada fisica de productos del
supermercado sin utilizar kanban de
transporte.

Envio del kanban de produccion al proceso X
Repoeicién del supermercado.

' [
-

PROCESO X

Retirada de productos del
supermercado utilizando
kanban de transporte.

Envio del kanban de produccion.
Reposicion del supermercado.

e

Figura N° 5: Representacion gréafica de los Bucles de Pull

METODOLOGIA VSM

Los pasos que comprende la metodologia VSM, son:

1. Identificacidn y seleccidén de una familia de productos.

2. Elaboracién del mapa de la situacion actual.

3. Planteamiento de ideas para la mejora.

4. Elaboracion del mapa de la situacion futura.

5. Identificacién de los bucles pull en el mapa de situacion futura.

6. Realizaciéon de un plan de mejora de la corriente de valor.

A continuacién se exponen cada uno de estos pasos:
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Seleccionar una familia de productos:

Se tiene en cuenta que el flujo de valor de la familia de productos elegida no es
lineal. Es decir, se generaria como resultado de la confluencia de varios flujos,
cada uno de los cuales corresponderia a un componente distinto del producto
terminado. Como punto de partida, nos fijaremos en el flujo de valor del

componente mas critico.

VSM de la situacion actual:

a. Ajuste del mapa al tamafio del papel: Dibujaremos el cliente en la parte
superior derecha del papel, el proveedor en la parte superior izquierda y, entre
ambos, representaremos el control de produccion de la fabrica. En la parte
inferior del papel dibujaremos los diferentes procesos ordenados
consecutivamente, dejando espacio entre ellos; terminaremos con el simbolo
de expediciones. Debajo de los procesos reservaremos espacio para las

tablas de datos y la escala de tiempo.

b. El cliente: Debajo del simbolo del cliente afiadiremos una tabla de datos con
la demanda diaria de la familia de productos, dias laborables por semana, etc.
Dibujaremos una flecha de envio desde expediciones hacia cliente y, sobre
ella, el simbolo correspondiente al medio transporte. Anotaremos la

frecuencia de los envios y los dias de salida.

c. Los procesos: Dentro de cada proceso indicaremos el nimero de operarios
por relevo. Debajo de cada proceso afnadiremos una tabla con los siguientes

datos:

- NO°de relevos.

- Tiempo de ciclo.1

- Tiempo de cambio.
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- % Uptime = 100 % - % Averias.
- % Piezas defectuosas (en el caso de valores significativos).
- Lead time del proceso (pintura, curado, tratamiento térmico, subcontratacion).

- Si el proceso consistiera en una maquina manejada por un operario,

podriamos completar la tabla de datos con el desglose del tiempo de ciclo2
- Tiempo manual serie (TMS).
- Tiempo méaquina en automatico (TA).
- Tiempo manual paralelo (TMP).
- Espera.

Adicionalmente, entre proceso y proceso, representaremos los simbolos de la
flecha push y del inventario. Junto a cada uno de ellos anotaremos el nimero
total de unidades en curso (WIP) de la familia de productos. El valor del WIP
entre procesos lo obtendremos preferiblemente mediante su recuento fisico in
situ o a partir del sistema informatico de gestion de la planta, si los datos fueran
fiables. A efectos practicos, si los datos no se han obtenido en un momento
singular, consideraremos dichos datos como representativos de los inventarios

medios.

d. El proveedor: Dibujaremos una flecha de envio desde el proveedor hacia el
inventario de materia prima. Aiadiremos el simbolo correspondiente al medio

transporte y, junto a él, anotaremos la frecuencia de los envios.

Tiempo de Ciclo (TC) Se considera asi al tiempo que transcurre entre la

obtencion de 2 piezas consecutivas a la salida de un proceso.

En caso que el proceso fuera realizado por una maquina manejada por un

operario, el Tiempo de Ciclo (TC) coincidiria con el Tiempo Base.

TB (Tiempo Base) = TMS (Tiempo Manual Serie) + TA (Tiempo maquina en

Automatico).
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e. El flujo de informacién : Representaremos mediante los simbolos apropiados

los flujos de informacion manual y electrénica entre:

- El cliente y el control de produccion de la fabrica (previsiones, pedidos en

firme, ventana de tiempo entre el pedido y el envio, etc.).
- Control de produccion y expediciones.
- Control de produccion y procesos de la fabrica.

- Control de produccion y el proveedor.

f. La escala de tiempo: Debajo de las tablas de datos de los procesos
dibujaremos la escala de tiempo. En la parte inferior de la escala (coincidente
con los simbolos de los procesos) anotaremos el tiempo de ciclo de cada
proceso; en la parte superior de la escala (coincidente con los simbolos de
los inventarios) escribiremos los valores resultantes de convertir, mediante la

ley de Little, los inventarios entre procesos a lead time

o mventario
Lead time = - m——
Produccion

En el caso de los procesos que cuentan con varios operarios, anotaremos en la
escala de tiempo el valor resultante de multiplicar el nimero de operarios por el
tiempo de ciclo. Finalmente, a la derecha de la escala de tiempo, registraremos
el sumatorio de los tiempos de ciclo de los operarios (XTCO) y el sumatorio de

los lead time

No todo el XTCO afiade valor (VA). EI ZTCO comprende actividades VA
(modificar geometria y/o propiedades del producto), NVAN (cargar, accionar el
pulsador de marcha, descargar, inspeccionar...) y NVAI (esperar...). Del mismo
modo, recordemos que no todo el VA es aportado por el trabajo manual.
Dependiendo de las caracteristicas y del nivel de automatizacion de un proceso,

el VA es producido por la persona o por la maquina.
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VSM de la situacion actual con las ideas de mejora

El VSM de la situacidén actual hace patente la brecha de tiempo existente entre
el sumatorio de los tiempos de ciclo de los operarios (segundos 0 minutos) y el
lead time (dias o meses). El objetivo principal de la metodologia VSM es la
reduccion del inventario/lead time y sus despilfarros asociados, sin olvidar los
despilfarros ocultos dentro del ¥TCO. Para este paso de la metodologia VSM
estudiaremos el mapa de la situacion actual y plantearemos mejoras recurriendo
en las herramientas que tiene la metodologia del lean manufacturing expuestas
anteriormente. A modo de resumen, las ideas de mejora para reducir el

inventario/lead time estaran basadas principalmente en:
o Crear flujo continuo mediante células en U.

o Cinco S para conseguir la estabilidad necesaria.

o Reducir el EPEC:

o Mejorar el uptime (Minimizar pérdidas por averias).
o Reducir los tiempos de cambio

o Reducir las pérdidas de calidad.

o Reducir los tiempos de ciclo.

o Conectar procesos mediante sistemas pull:

o FIFO lane.

o Supermercados y kanban.

o Programar la produccion en un solo punto, el pacemaker.
o Nivelar la produccién en el pacemaker:

o Nivelar el volumen.

o Nivelar la proporcion.

. Mezclar.
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De la misma forma, las ideas de mejora para reducir el ZTCO se apoyaran en:

o Analizar los procesos manuales, eliminar las actividades innecesarias del
operario (NVAI), reducir las actividades que no aportan valor pero son

necesarias (NVAN) y estandarizar.

o Crear flujo continuo entre las maquinas semiautomaticas disponibles para

eliminar las esperas de los operarios ocultas en el ZTCO.

o Automatizar los procesos hasta el nivel apropiado en cada caso (jidoka) y
crear flujo continuo con otros procesos para aprovechar la autonomia del

operario.

Las mejoras planteadas se incorporaran, mediante su simbolo correspondiente,

al mapa de la situacion actual

VSM de la situacion futura

Considerando como punto de partida el mapa de la situacion actual y las ideas
de mejora crearemos el mapa de la situacién futura. A continuacion, se muestran
algunas consideraciones sobre el inventario, el lead time, la tabla de datos y la

escala de tiempo en el mapa de situacion futura:

Si hemos conectado 2 procesos por medio de un sistema pull de supermercado
y kanban, estimaremos el inventario medio del supermercado mediante la

formula;

T
. . | LOCE}
Inventariomedio = ) |— :

3

NN (EPECKd; . )
;55| =) (———L+d; 55

EPEC % d

> +d =55

Inventario medio =

di = demanda de los productos individuales (unidades/dia).
d = demanda (produccion) de la familia completa (unidades/dia).

El EPEC y el stock de seguridad SS expresados en dias.
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lead time correspondiente al supermercado (segun Little):

Inventario medio  EPEC

Produccion 2 Tas

Laad time medio =

Si hemos creado flujo continuo mediante la formacion de una célula en U a
partir de varios procesos de la situacion actual, en la tabla de datos de la célula

en U anotaremos:

Takt time.

Tiempo de ciclo planificado (TCP).

Contenido total de trabajo (CTT).

EPEC.

En la escala de tiempo correspondiente a la célula en U escribiremos el
resultado de multiplicar el nimero de operarios de la célula por el tiempo de

ciclo planificado (TCP). Este numero sera 2 CTT

NE Operarior por relevo = TEF -

La mejora del 2TCO en la situacion futura constituye una reduccién notoria en
los recursos de MOD el cual es de importancia en la elaboracion de la familia de
productos. Una reduccién notoria en el inventario/lead time en la situacion futura
lleva aparejada la reduccién de considerables efectos secundarios (mas

despilfarros) intangibles, dificiles de valorar, pero reales.

Identificar los bucles pull en el mapa de la situacion futura

Completada el mapa de situacién futura se agrega las ideas de mejora e
identificando los bucles pull. Este documento guiara los pasos a seguir de la

mejora continua para implantar el lean manufacturing en la corriente de valor.

35



2.2.3.3. Evento Kaizen

Segun (MELNYK y otros, 1998) este evento, es un proyecto realizado en el corto
plazo, para la mejoria de un proceso especifico, por ejemplo, relacionado a la
calidad de los productos, los costos, tiempos de entrega, seguridad laboral u

otros que afecten de alguna forma la productividad laboral en la empresa.

Sobre esto, (KIRBY Y GREENE, 2003) explican que este evento consiste en una
accion dirigida en la mejora del proceso por medio de la participacion activa
de un equipo multifuncional que procede a ejecutar la accion en un plazo de

tiempo de cinco dias, a fin que se implementen mejoras en labores especificas.

2.2.4. Productividad:
De acuerdo con (GARCIA CRIOLLO, 2018) este es El grado de utilizacion de
los recursos disponibles para alcanzar los objetivos previstos se denomina

"rendimiento".

El objetivo de producir cosas es tenerlas a un coste mas barato utilizando los
recursos de produccion fundamentales, como las materias primas, la mano de
obra y la maquinaria, con la mayor eficacia posible. Para mejorar los indices de
productividad existentes y, por tanto, reducir los costes de produccién, los
ingenieros industriales deben concentrar su atencion en una serie de elementos

clave de su trabajo.

Se ha dicho que es necesario "elevar los indices de productividad, que pueden
ser calculados por la relacion producto - insumo; teGricamente, hay tres métodos

para mejorarlos:

1. Incrementar el producto y mantener el mismo insumo.

2. Reducir el insumo y mantener el mismo producto.

3. Incrementar el producto y reducir el insumo simultanea y proporcionalmente.

De esta forma se puede apreciar que la productividad (cociente) se incrementara
en la medida que se consiga elevar el valor del numerador, es decir el mismo

insumo fisico.

36



La productividad no es una medida de la producciéon, ni de la cantidad de
productos fabricados, sino de la eficiencia con que los recursos han sido

combinados y utilizados para alcanzar los resultados especificos deseables.

_ Produccion 00 _ Re sultadosLogrados

1° =
Insumos Re cursosEmpl eados

(GARCIA CANTU, 1995) menciona que la eficiencia es la relacion entre los
recursos programados y los insumos empleados. El indice de eficiencia, expresa
el buen uso de los recursos en la produccion de un producto en un periodo

definido. Eficiencia es hacer bien las cosas. La formula es:

Insumes programados

Efiriencin = —
Insumaos utilizados

La eficiencia busca medir el buen uso que le damos a los recursos al comparar

los recursos planeados con los recursos que fueron utilizados.

(GARCIA CANTU, 1995) sefiala que la eficacia es la relacion entre los productos
logrados y las metas fijadas. El indice de eficacia expresa el buen resultado de
la realizacion de un producto en un periodo establecido. Eficacia es obtener

resultados. Su formula es:

FProductos logrados
Meta

Efiracia =

La eficacia busca medir el cumplimiento de las metas al cotejar los resultados

logrados con las metas planificadas.

2.3. Definiciones de términos
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5S:
(MADARIAGA NETO, 2013). Menciona que una de las Herramientas
denominada Las cinco S son una metodologia orientada a la mejora de las

condiciones de los puestos de trabajo.

VSM (Value Stream Mapping):

(MADARIAGA NETO, 2013). Menciona que el VSM representa el movimiento
de materiales y el flujo de informacion a lo largo de la cadena de valor de una
familia de productos dentro de una planta, de puerta a puerta, desde la

recepcion hasta el envio, por medio de simbolos y diagramas especializados.

PRODUCTIVIDAD: De acuerdo con (GARCIA CRIOLLO, 2018) quien
menciona que la productividad es alcanzar los objetivos predeterminados

empleando los recursos disponibles con un grado de rendimiento.

2.4. Hipbtesis:

2.4.1. Hipdtesis general:

La implementacion de lean manufacturing mejorard la productividad de una

empresa de fabricacién de Snacks.

2.4.2. Hipotesis Especifica:

- La implementacién de lean manufacturing mejorara la eficiencia de
una empresa de fabricacion de snacks
- La eficacia de una empresa de fabricacion de snacks mejorara con la

implementacion del lean manufacturing.

2.5. Variables:

2.5.1. Definicion conceptual de la variable:

2.5.1.1. Variable independiente:
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Herramientas de lean manufacturing (X):

El “Lean Manufacturing”, o también llamado “Lean Production”, la eliminacién de
los residuos y de las tareas que no afiaden valor en el sistema de produccion es
el énfasis de esta técnica de organizacion del trabajo, que hace hincapié en la

mejora continua y la optimizacion del sistema de produccion.

(HERNANDEZ MATIAS, y otros, 2013). Mencionan que para materializar el Lean
Manufacturing en la practica se requiere de la aplicacion de una serie de
técnicas, diferentes entre si, las cuales se han ido implementado exitosamente

en empresas de diferentes sectores y tamafios.

Atendiendo las caracteristicas especificas, segun el caso, se puede implantar
estas técnicas de forma independiente o conjunta. La aplicacién debe ser materia

de un diagnostico previo que constituya la hoja de ruta idénea.

2.5.1.2. Variable dependiente:
Productividad (Y):

(GARCIA CRIOLLO, 2018). Menciona que la productividad es la eficiencia con
que los recursos se han combinado y utilizado para alcanzar los resultados
especificos deseados, a pesar de que no es una medida de la produccion o del
namero de cosas que se hacen, se refiere al grado de utilizacion eficiente de los

recursos disponibles para cumplir unos objetivos predefinidos.

2.5.2. Definicion de operacionalizacion de la variable:
2.5.2.1. Variable independiente (X):
Herramientas de lean manufacturing.

De acuerdo al andlisis, se empleara para el siguiente estudio las siguientes

herramientas:
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1)

2)

5S: Son el resumen de cinco pasos (seiri, seiton, seiso, seiketsu y shitsuke)
gue se implementan en esta metodologia. Las 5 S es una metodologia

orientada al mejoramiento de condiciones laborales.

VSM (Mapa del flujo de valor): Mapeo de Flujo de Valor o VSM se
fundamenta en comprender un proceso a fondo y asi poder Reconocer los
residuos y las operaciones que no afaden valor, que pueden encontrarse
tanto dentro de una empresa como en toda la cadena de suministro. Al utilizar
esta herramienta, se pueden identificar y crear importantes mejoras en el
proceso de fabricacién y minimizar los fallos, al tiempo que se establece un
lenguaje comun dentro de la organizacion para aumentar la eficacia de los
procesos y del personal a todos los niveles. Para que los recursos se asignen
a los procesos en los que se produce el mayor numero de fallos y no a los
procesos en los que se aflade la mayor cantidad de valor a la produccién, se

pueden concentrar los esfuerzos en los procesos mas problematicos.

2.5.2.2. Variable dependiente (Y):

Productividad:

La productividad puede definirse como la mejora del propio proceso de

fabricacion. Si la relacion entre la cantidad de recursos utilizados y el nUmero de

productos y servicios producidos es positiva en comparacion, indica que el

proceso de fabricacibn ha experimentado una mejora considerable. En

consecuencia, se determina que la productividad es un indicador que mide la

relacion entre lo producido por un sistema (productos o salidas) y los recursos

empleados en su produccién (insumos o entradas).

2.5.3. Operacionalizacion de la variable:
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TABLA N° 2: Operacionalizacion de la variable

DEFINICION DEFINICION
VARIABLES CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES
(HERNANDEZ MATIAS, vy
otros, 2013). Considera a |5 S: Son el resumen de cinco
Lean manufacturing como | pasos (seiri, seiton, seiso, Cumplimiento de las 5 S
una filosofia de trabajo, que | seiketsu y shitsuke) a seguir para
se fundamenta en las | implantar esta metodologia. Las NC =EX100%
personas, en donde precisa | cinco S son una metodologia | Herramienta: 5 S PE
la forma de mejora Yy |enfocada a la mejora de las Dénae-
Variable optimizacion de un sistema | condiciones del puesto de NC: Nivel de cumplimiento
independiente (X): de produccion centrandosg trabajo. PA: Puntaje alcanzado
en identificar para — asl PE: Puntaje esperado
Herramientas  de eliminar  todo tipo de | vSM (Mapa del flujo de

lean manufacturing

“desperdicios”.

valor):

(MADARIAGA NETO, 2013).
Menciona que VSM, el
movimiento de materiales e
informacion a lo largo del flujo
de valor de una familia de
productos dentro de la fabrica,
de puerta a puerta, desde la
recepcion hasta el envio, se
muestra graficamente
utilizando simbolos
especializados.

Herramienta: VSM
(Mapa del flujo de
valor)

X1: Tiempo total de entrega
(LEAD TIME)
X2: Tiempo total de valor

agregado (TVA)
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Variable
dependiente (Y):

Productividad

(GARCIA CANTU, 1995). Lo
que se mide como
productividad es la relacion
entre los productos
generados y los insumos
utilizados o los factores de
produccién involucrados.

La productividad es una medida
de la relacion entre lo que
produce un sistema (productos o
salidas) y los recursos que se
emplearon para crearlos
(insumos o entradas).

Eficiencia

Eficacia

Eficiencia

InsumosUtilizados

Eficiencia=
Insumos Pr ogramados

Eficacia

Productos Envasados
Meta

Eficacia =

Fuente: Elaboracién propia.
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CAPITULO Il

METODOLOGIA

3.1. Método de investigacion:

En este estudio se aplico el método cientifico. Consistiendo con una serie de
procesos que nos permite encontrar el conocimiento. Debido a que, se vale de
la observacion, la experimentacion, la demostracion de hipétesis y el
razonamiento logico para comprobar los resultados alcanzados y ampliar el

conocimiento.

3.2. Tipo deinvestigacion:
El tipo de investigacion empleado es la Investigacion Aplicada.

Porque estamos realizando una aplicacion directa de los conocimientos para

satisfacer alguna necesidad y generar beneficios para la humanidad.

3.3. Nivel de investigacion:

El nivel de investigacion es explicativo.

El estudio explicativo tuvo como finalidad buscar el porqué de la problematica a

través de la relacion causa-efecto

3.4. Disefo de investigacion:

EL disefio de la investigacion que se empled es el Cuasi experimental.

3.5. Poblacién y muestra:

La poblacion de estudio comprendié las empresas envasadoras de snack de los

distritos de lima metropolitana.
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La muestra para nuestra investigacion comprende el area de envasado de snack

de empresa Bocaditos E.I.R.L.

3.6. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos:
3.6.1. Técnicas de recoleccién de datos:

e Observacion de campo
e Recoleccion de datos

e Mapeo del Proceso (VSM).

3.6.2. Instrumentos de recoleccién de datos

e Cronometro

e Hojas de registro

e Reportes de produccion

e Diagramas causa y efecto

e Diagrama de flujo

3.7. Procesamiento de la informacion:

Para este estudio la informacién se procesé con ayuda de los programas:
e Microsoft Excel, para Tabulacién de datos

e Spss, Analisis estadistico de datos.

e Microsoft Visio, Con el fin de disefar diagramas de flujos y procesos.

e Minitab, para funciones estadisticas y graficos.

3.8. Técnicas y analisis de datos:
3.8.1. Analisis descriptivo:

Se procedid a describir las posibilidades de soluciones a fin de incrementar la
variable dependiente (productividad) utilizando teorias que seran como respaldo.

Asi como la medicion a los datos obtenidos luego de aplicar la mejora.
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El tratamiento estadistico se divide en dos fases:
1) andlisis inicial de los datos recogidos

2) Conclusiones y toma de decisiones razonables a partir de ellos.

3.8.2. Analisis inferencial

Se realiz6 el analisis inferencial a fin del analisis de la hipétesis general y
especificos para inferir la veracidad planteada. En la realizacion de las pruebas
de hipétesis de acuerdo a lo obtenido se procedié a utilizar la prueba de “T-
Student” cuando los datos se comportaron de manera paramétricas en nuestro

estudio tuvo este comportamiento la hipotesis general.

Para determinar si se aceptan o rechazan las hipétesis del estudio, se utilizé la
prueba de Wilcoxon para las hipotesis particulares, ya que operan de forma no

paramétrica.
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CAPITULO IV

RESULTADOS

4.1. Implementacién de la metodologia 5 “S”
La implementacion de la metodologia 5 S en la empresa Bocaditos E.I.R.L.
tiene por objetivo la creaciéon de un lugar de trabajo mas organizado, ordenado,
limpio y seguro, es decir, un lugar de trabajo en el que el personal que labora

estuviera orgulloso de trabajar.
La implementacién de la metodologia 5 “S” en la empresa Bocaditos E.I.R.L. tiene

como alcance el area de produccion.

4.1.1. Cronograma de actividades

TABLA N° 3: Programacion de cronograma de actividades de implementacién
de la metodologia 5 “S”

ACTIVIDAD SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA
1 2 3 4 5 6

Identificacion de
responsables
Capacitacion

Aplicacion de las
3 primeras S
Estandarizacion
y disciplina
Auditorias

Elaboracién de
informe final

Fuente: Elaboracién propia

4.1.2. Evaluacion de la metodologia5 S
4.1.2.1. Evaluacién antes de la implementacion de la

metodologia:
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TABLA N° 4: Evaluacion inicial de metodologia 5 “S”

EVALUACION DE 5"S" AREA DE PRODUCCION BOCADITOS E.IR.L.

2

LI

FECHA 26/02/2021

REALIZADO POR |Pedro Flores I CARGO :

SUPERVISOR DE PRODUCCION

ITEM AEVALUAR

PUNTUACION

1]2]3[]4]s

S1 SEPARAR (seiri)

1. ¢ Existen objetos innecesarios, cajas y bolsas de empaques, basura en el piso?

X

2. ¢ Existen equipos, herramientas y materiales innecesarios?

3. ¢ Estan todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes, productos
en su ubicacién y correctamente identificados?

4. ; Hay materias primas, semi elaborados o residuos en el entorno de trabajo?

5. ¢ Estan todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su ubicacién y
correctamente identificados en el entorno laboral?

PUNTAJE ALCANZADO /NIVEL DE CUMPLIMIENTO

44%

S2 ORDENAR (SEITON)

1. ¢ Estan diferenciados e identificados los materiales o semielaborados del
producto final?

2. ¢ Estan claramente definidos los pasillos, areas de almacenamiento,
lugares de trabajo?

3.¢ Estan todos los materiales, palets, contenedores almacenados
de forma adecuada?

4.¢; Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que materiales van
depositados en elllos?

PUNTAJE ALCANZADO /NIVEL DE CUMPLIMIENTO

50%

S3 LIMPIAR (SEISO)

1. Revise cuidadosamente el suelo, los pasos de acceso y los alrededores,
partes de los equipos. ¢, Puedes encontrar manchas de aceite, polvo o residuos?

2. ¢ Esté la tuberia tanto de aire como eléctrica sucia, deteriorada; en general
en mal estado?

3. ¢, Se mantienen las paredes, suelo y techo limpios, libres de residuos?

4. ¢ Se realizan periddicamente tareas de limpieza conjuntamente con el
mantenimiento de la planta?

PUNTAJE ALCANZADO /NIVEL DE CUMPLIMIENTO

45%

S4 ESTANDARIZAR (SEIKETSU)

1. ¢;Se aplican las 3 primeras “S"?

2. ¢Co6mo es el habitad en la planta?

3.¢Las diferentes areas de trabajo tienen la luz suficiente y ventilacién para
la actividad que se desarrolla?

4. ¢ Se actla generalmente sobre las ideas de mejora?

PUNTAJE ALCANZADO /NIVEL DE CUMPLIMIENTO

50%

S5 DISCIPLINA (SHITSUKE)

1. ¢ Se utiliza el uniforme reglamentario asi como el material de proteccion diario
para las actividades gue se llevan a cabo?

2. ¢ Estéa todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo
los procedimientos estandars definidos?

3. ¢Se cumplen las normas de la empresa y del grupo?

4. ¢ Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y se realizan
los seguimientos definidos?

PUNTAJE ALCANZADO / NIVEL DE CUMPLIMIENTO

13

65%

CALIFICACION: Se realiza en una escala de 1 a 5 en donde 1 es que no se evidencia en lo absoluto y 5 en

donde realmente se aplica dentro del area.

Fuente: Elaboracion propia
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41.2.2.

Diagramade5Wy 1 H

TABLA N° 5: Diagrama de 5W y 1 H.

58S OBJETIVO ¢(QUE? ¢ QUIEN? ¢ COMO? ¢ POR QUE? ¢DONDE? | ; CUANDO?
Separar lo que no
es util en el area de
trabajo. )
Evaluar e identificar Objetos, Personal . Area de Semana 3
. . ; . : Permite llevar un control 7
innecesarios. Asi poder Empaques, operario. | Reubica, y traslada : . produccion.
S1 L . de inventario.
establecer prioridades para la herramientas. a cada lugar
SEIRI . . ) ”
identificacion de lo que debe asignado de cada
CLASIFICAR eliminarse y lo que}debe cosau ol?jeto. Par_a Generaria méas espacio
permanecer en el &rea de ellos seré necesario en el 4rea de trabaio
trabajo. el uso de tarjeta roja 0.
el cual indicard el
destino su destino
final
M_atena prima . Los operarios podran Area de Semana 3
. . e insumos de Personal | Colocar los articulos 2
Organizar los materiales e . . encontrar y retornar de | produccion.
) envasado y operario. | que han sido 4
instrumentos de la empresa para e forma sencilla cada
e empague. clasificados . o
gue sean de facil ubicacién por : articulo utilizado ya que
. anteriormente como
los trabajadores cuando sea : todo se encuentra rotula
S2 necesario necesanos €n Uniy pien organizado
SEITON ' lugar de facil acceso. y 9 '
ORDENAR Establecer los

articulos con rétulos
gue contengan
cadigos con
nameros o letras,
nombres o colores.
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Desechar todos los articulos que
fueron clasificados como inutiles

Limpiar los equipos

Area de

produccion.

Semana 3

o innecesarios en el area de|Materiales, Personal |y materiales
trabajo. maquinas Y| operario. |asignando tiempos |Elimina  focos  de
S3 herramientas de limpieza a los suciedad y asi evita
SEISO Lograr que el area de trabajo esté | de trabajo. trabajadores por fallas en las maquinas
limpia y cuente con las medio de un de trabajo causadas
LIMPIAR | condiciones de higiene programa. por la suciedad.
adecuadas.
Facilitar a los
Normas y trabajadores las Area de
procedimiento | Personal condiciones Crea habito de orden y duccién Semana 4
Conseguir que todos los s de limpieza. |operario. necesarias para que | limpieza en log | Produccion. emana
trabajadores consideren los pongan en préctica | trabajadores
procedimientos de orden vy el orden y limpieza | permitiéndoles incluso
S4 limpieza implementados como un en sus | un control personal y a
SEIKETSU |hébito a cumplirse de forma procedimientos su vez motivacion
permanente. realizando personal.
ESTANDARI capacitaciones
ZAR Periédicas hasta que
ellos sean capaces
de hacerlo por si
mismos.
Garantizar el cumplimiento de los Personal Evaluaciones Crea un héabito de Area de Semana 4
procedimientos de orden vy operario. periédicas para | limpieza en los produccion.
limpieza en la empresa. verificar que se | Trabajadores
estén ejerciendo los | Permite que la
S5 procedimientos. herramienta  aplicada
SHITZUKE perdure en el tiempo.
Identificar errores e
DISCIPLINA Incumplimientos vy

corregirlos
evitar que.

para
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Fuente: Elaboracion propia
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4.1.2.3. Evaluaciobn de 5 S después de implementacion de la

metodologia

TABLA N° 6: Evaluacion inicial de metodologia 5 “S”

EVALUACION DE 5"S" AREA DE PRODUCCION BOCADITOS ELRL.  &YZ0e272P

FECHA 26/03/2021

REALIZADO POR |Pedro Flores I CARGO : SUPERVISOR DE PRODUCCION
PUNTUACION

1]2]3]4a]s

ITEM A EVALUAR

S1 SEPARAR (seiri)
1. ¢ Existen objetos innecesarios, cajas y bolsas de empaques, basura en el piso? X
2. ¢ Existen equipos, herramientas y materiales innecesarios? X
3. ¢ Estéan todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes, productos
en su ubicacién y correctamente identificados?
4. ¢Hay materias primas, semi elaborados o residuos en el entorno de trabajo? X
5. ¢ Estan todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su ubicacion y
correctamente identificados en el entorno laboral?
PUNTAJE ALCANZADO / NIVEL DE CUMPLIMIENTO 21 84%
S2 ORDENAR (SEITON)
1. ¢ Estan diferenciados e identificados los materiales o semielaborados del
producto final?
2. ¢ Estan claramente definidos los pasillos, areas de almacenamiento,
lugares de trabajo?
3.¢Estén todos los materiales, palets, contenedores almacenados

de forma adecuada?
4.; Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer que materiales van

depositados en elllos?

PUNTAJE ALCANZADO /NIVEL DE CUMPLIMIENTO 19 95%

S3 LIMPIAR (SEISO)
1. Revise cuidadosamente el suelo, los pasos de acceso y los alrededores,
partes de los equipos. ¢ Puedes encontrar manchas de aceite, polvo o residuos?
2. ¢ Esta la tuberia tanto de aire como eléctrica sucia, deteriorada; en general
en mal estado?
3. ¢, Se mantienen las paredes, suelo y techo limpios, libres de residuos?
4. ¢ Se realizan periédicamente tareas de limpieza conjuntamente con el
mantenimiento de la planta?
PUNTAJE ALCANZADO / NIVEL DE CUMPLIMIENTO 13 65%
S4 ESTANDARIZAR (SEIKETSU)
1. ;Se aplican las 3 primeras “S"? X
2. ¢Colmo es el habitad en la planta? X
3.¢Las diferentes areas de trabajo tienen la luz suficiente y ventilacién para
la actividad que se desarrolla?
4. ; Se actla generalmente sobre las ideas de mejora?
PUNTAJE ALCANZADO / NIVEL DE CUMPLIMIENTO 13 65%
S5 DISCIPLINA (SHITSUKE)
1. ¢ Se utiliza el uniforme reglamentario asi como el material de proteccién diario
para las actividades que se llevan a cabo?
2. ¢ Esta todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo
los procedimientos estandars definidos?
3. ¢Se cumplen las normas de la empresa y del grupo? X
4. ¢ Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y se realizan
los seguimientos definidos?
PUNTAJE ALCANZADO / NIVEL DE CUMPLIMIENTO 17 85%
CALIFICACION: Se realiza en una escala de 1 a 5 en donde 1 es que no se evidencia en lo absoluto y 5 en
donde realmente se aplica dentro del area.

Fuente: Elaboracion propia
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4.1.2.4. Resultado de auditorias de 5S del area de produccion

En el siguiente cuadro se puede observar la diferencia entre el antes y

después del proceso de implementacion de la metodologia 5 “S”.

Comparacion de metodologia antes y después de implementacion de la
metodologia 5 “S”

TABLA N° 7: Comparacion de metodologia antes y después de
implementacion de la metodologia 5 “S”

ACTIVIDAD AUDITORIA INICIAL AUDITORIA FINAL  DIFERENCIA
(%) (%) (%)

S1 SEPARAR 44 84 40

S2 ORDENAR 50 95 45

S3 LIMPIAR 45 65 20

S4 ESTANDARIZAR 50 65 15

S5 DISCIPLINA 65 85 20

Fuente: Elaboracion propia.

COMPARACION DE AUDITORIA INICIAL Y FINAL DE
LA METODOLOGIA 5 "S"

100
80
60
40
20

B NICIAL = FINAL

Figura N° 6: Comparacion de auditoria inicial y final
Fuente: Elaboracion propia.
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Como se puede observar en la figura N° 5 después de la implementacion
de la metodologia de 5 “S” del lean manufacturing, se observa un
incremento positivo en las 5 “S”, en el caso de S1 un 40%, en la S2 un 45%,
en la S3 un incremento de 20%, en S4 un incremento de 20%, y en S5 un

incremento de 20%.

4.2. Implementacion de VSM

4.2.1.Diagrama de flujo de envasado de snack

RECEPCION | RECEPCION |

ALMACENAMIENTO H Frutos secos ALMACENAMIENTO

N4

tPROCESO DE_FRACCIONADO

|  DOSIFICADO - MEZCLADO |

N

| ENVASADO

| PESADO |

| SELLADO DE BOLSA |

—] ENCAJADO |

DESPACHO [<—

Figura N° 7: Diagrama de flujo de envasado de snack
Fuente: Elaboracion propia.
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4.2.2. Descripcion de diagrama de flujo de envasado de snacks

TABLA N° 8: Descripcion de proceso de envasado de snack

ETAPA DESCRIPCION
En esta etapa se realiza la inspeccién y toma de muestra para la
verificacion del cumplimiento de las especificaciones técnicas de los
productos a recibir.
Se realiza en la plataforma de recepcion-despacho, esti a cargo del
RECEPCION

personal de estiba.
Las cajas o0 sacos son descargados uno a uno y apilados sobre una
parihuela limpia.

La parihuela es rotulada y llevada al almacén.

ALMACENAMIENTO

El producto es almacenado en bévedas especialmente disefiadas y
destinadas para esta actividad, el personal de almacén mantiene las
condiciones de higiene necesarias para el mantenimiento de los
productos, se aplica el sistema PEPS, para la rotacion de las

existencias.

Los productos seleccionados son dosificados en las cantidades

DOSIFICADO- establecidas en cada una de las formulas y mezclados a fin de obtener
MEZCLADO L _ _ _

la combinacion de ingredientes requerida

La mezcla o el producto seleccionado es envasado en las bolsas de la
ENVASADO . .

presentacion requerida

Se hace uso de balanzas calibradas a fin de verificar el peso requerido
PESADO L

para cada presentacion.
SELLADO Las bolsas pesadas son selladas a fin de proteger al producto

Las bolsas selladas son colocadas en cajas de acuerdo a las unidades
ENCAJADO . .

establecidas para cada presentacion

El producto es despachado de acuerdo a la orden de venta de los
DESPACHO mismos, esta actividad es realizada en la rampa de recepcion-

despacho y esta a cargo del personal de almacén

Fuente: Elaboracién propia
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4.2.3. Diagrama de analisis de operaciones (DAP) de envasado

de snack

TABLA N° 9: Diagrama inicial de analisis de operaciones de envasado de

shack

DIAGRAMA DE ANALISIS DE OPERACIONES (DAP)

METODO |ACTUAL ACTIVIDAD TOTAL POR OPERACIONES

UBICACION|AREA DE PPRODUCCION OPERACION ‘ 7

ACTIVIDAD |ENVASADO DE SNACK TRANSPORTE | == 4

FECHA 25/02/2021 DEMORA . 0

ANALISTA |SUPERVISOR DE PRODUCCION  |INSPECCION - 1

UNID. DE PRODUCCION|100 UNDIDADES  |ALMACEN v 2

TIEMPO MINIMO (Min) 114.5
DISTACIA (m.) 42
SIMBOLOS

DESCRIPCION DE LAACTIVIDAD TIE MPO DISTANCIA
= DBV | vm|

Ubicar materia prima —9 8

Traslado de materia prima P 2 10

Pesado de materia prima 8

Mezclado de materia prima 5

Traslado de materia prima mezclada 1.5 2

E tiquetado de bolsitas 11

Traslado de bolsitas Etiquetadas 4 15

llenado en bolsitas 15

Pesado ’ 20

Sellado de bolsas k\ 20

Ins pecion 1

E ncajado 10

Traslado a almacen de producto terminado — 5 15

Almacenado en area de producto terminado ~ 4

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N° 9 se muestra el resultado inicial del analisis y control de tiempos

de espera y distancias en el proceso de envasado de snack. El tiempo total fue

de 114.5 minutos y la distancia de recorrido fue de 42 metros.
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TABLA N° 10: Diagrama final de andlisis de operaciones de envasado de snack

DIAGRAMA DE ANALISIS DE OPERACIONES (DAP)

METODO |FINAL ACTIVIDAD TOTAL POR OPERACIONES
UBICACION|AREA DE PPRODUCCION OPERACION . 7
ACTIVIDAD |ENVASADO DE SNACK TRANSPORTE | == 4
FECHA 15/04/2021 DEMORA . 0
ANALISTA |SUPERVISOR DE PRODUCCION  |INSPECCION - 1
UNID. DE PRODUCCION|100 UNDIDADES  [ALMACEN v 2
TIEMPO MINIMO (Min) 95.5
DISTACIA (m.) 42
SIMBOLOS
TIEMPO [ DISTANCIA

DESCRIPCION DE LAACTIVIDAD ) 5

= DB V| vm| m
Ubicar materia prima —9 5
Traslado de materia prima P 2 10
Dosificado y Mezclado de materia prima 10
Traslado de materia prima mezclada 1.5 2
E tiquetado de bolsitas 11
Traslado de bolsitas Etiquetadas 3 15
Envasado 12
Pesado ’ 18
Sellado de bolsas L\ 18
Ins pecion 1
Encajado 8
Traslado a almacen de producto terminado — 3 15
Almacenado en area de producto terminado ~9 3

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla N° 10 se muestra el resultado inicial del analisis y control de tiempos

de espera y distancias en el proceso de envasado de snack. El tiempo total fue

de 95.5 minutos y la distancia de recorrido fue de 42 metros.
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4.2.4. Herramientas de VSM

4.2.4.1. Determinacion de familias.

En la tabla N° 11 se muestra la produccion diaria de 5 dias de los
diferentes productos del que comercializa la empresa Bocaditos E.I.R.L.
Para este analisis se tom6 muestra de 10 productos representativos para

determinar la familia de productos que se va a estudiar

TABLA N° 11: Produccioén diaria de snack

SOLICITUD DE PRODUCCION (unidades)

PRODUCTO DIA1 DIA 2 DIA 3 DIA4 DIA5 PROMEDIO
Mix de frutos secos 5000 4000 5050 4500 5500 4810
Mani salado 400 320 404 360 440 385
Pasas morenas 600 480 500 540 660 556
Pecanas peladas 500 400 500 450 550 480
pistachos salado 300 240 300 270 330 288
Cashews salado 500 400 300 450 300 390
Haba salada 300 240 300 270 330 288
Guindones 200 160 202 180 220 192
Almendras 300 240 400 270 330 308
Nueces peladas 400 320 300 360 200 316
Promedio 8500 6800 8256 7650 8860 8013

Fuente: Elaboracion propia

En la figura N° 8 se muestra el diagrama de Pareto el cual nos muestra la
familia de productos de mayor demanda diaria en la produccioén, resultado

ser las mixturas de frutos secos.
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DEMANDA DIARIA

Diagrama de Pareto de demanda de snacks
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36 24
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Porcentaje

Figura N° 8 : Diagrama de Pareto de productos de mayor
demanda

Fuente: Elaboracion propia.

4.2.4.2. Calculo de las métricas

El mapeo de procesos es una actividad esencial para la formulacion de

planes de mejora. En este mapeo inicial se tomara los datos tal como se

esta laborando en la actualidad.

TABLA N° 12: Calculo de métricas

) DOSIFICADO /
DESCRIPCION UNIDAD MEZCLADO ENVASASO PESADO SELLADO ENCAJADO
N° turnos 1 1 1 1 1
Jornada laboral Hr 9 9 9 9 9
Tiempo de descanso Hr 1 1 1 1 1
Tiempo disponible seg/dia 28800 28800 28800 28800 28800
Numero de operarios 1 1 2 1 1
% de funcionamiento % 100% 100% 100% 100% 100%
Tiempo de ciclo Min 13 15 20 20 10

Fuente: Elaboracion propia
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Calculo de la demanda diaria:

TABLA N° 13: Demanda diaria de snack

DESCRIPCION VALOR UNIDAD

Demanda semanal 48000 unid/semana
Dias habiles por semana 6 dias/semana
Demanda diaria 8000 unid/diarias

Fuente: Elaboracion propia

Calculo de lead time:

TABLA N° 14: Calculo de Lead Time

DOSIFICADO /
DESCRIPCION UNIDAD MEZCLADO ENVASASO PESADO SELLADO ENCAJADO
Inventario unidades 3692 3200 2400 2400 4800
Lead time Dias 0.46 0.40 0.30 0.30 0.60

Fuente: Elaboracion propia

Célculo de valor afnadido:

TABLA N° 15: Calculo de valor anadido

DESCRIPCION UNIDAD VALOR

TVA (Tiempo de valor afiadido) Min 41
TNVA (Tiempo no valor afladido) Min 989.52
Tiempo total Min 1030
Touch time % 0.04

Fuente: Elaboracion propia

Calculo de tiempo tack time

Segun la siguiente formula se realiz6 el calculo:

Tiempo disponible

Tack time =

Demanda del cliente por dia
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: _ 28800 s _
Tack Time = 8000 snaks = 3.6 seg/snacks

El tiempo que se ha obtenido del calculo de Tack Time fue de 3.6
seg/snack, lo que significa que cada 3.6 segundos se debe producir una

unidad de bolsa de snack para satisfacer la necesidad del cliente.
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Mapa de flujo de valor antes - VSM

PROVEEDOR

] il il

A\

Semafal

ALMACEN DE
MATERIA PRIMA

O

AN

0.46dias

Fuente: Elaboracién propia

DOSIFICADO /
MEZCLADO

o 1

TC = 13min

N*TURNO =1

EPE = 100unid

TL= 28000

13min

0.40das

For

Orden de

CONTROL DE
PRODUCCION
Email
Diario Diario Diario Diario
ENVASADO PESADO
O 1 i i QO 2 i i
TC = 15min TC = 20 min
N*TURNO =1 N*TURNO =1
EPE = 100 unid EPE = 100 unid
TL= 8000 TL= 28000
0.30das 0.30 dias
15 min 20 min

Figura N° 9 : Mapa de flujo de valor inicial
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SELLADO
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TC = 20 min

N*TURNO =1

EPE = 100 unid

TL = 8000

20min

i compra

CLIENTE

48000 unidades / semana
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Sefanal
ENCAJADO ALMACEN DE
PROD.
TERMINADO
Y A =
TC = 10min
N TURNO =1
EPE = 100unid
TL = 8000
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Mapa de flujo de valor de mejoras

PROVEEDOR

AD "o
inoportuno de

P

ALMACEN DE
MATERIA PRIMA

DOSIFICADO /
MEZCLADO

TC =13min
Desorden en el N TURNO =1
almacén
EPE = 100unid
TL = 8000
046dias
13min

Fuente: Elaboracién propia

0.40das

Figura N° 10: Mapa de flujo de valor con propuestas
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Elaboracion de mapa de flujo de valor futuro:

Para la elaboracion del mapa de flujo de valor VSM futuro, se ha requerido la
identificacion de operaciones que generan desperdicio, operaciones que han

mejorado la comunicacion y con ello se ha mejorado los tiempos de proceso.

TABLA N° 16: Calculo de lead time final

DESCRIPCION UNIDAD DOSIFICADO/ ENVASASO PESADO SELLADO ENCAJADO
MEZCLADO

Inventario Unidades 2954 2560 1920 1920 3840

Tiempo de ciclo Min 10 12 18 18 8

Lead time Dias 0.37 0.32 0.24 0.24 0.48

Fuente: Elaboracion propia

Calculo de del valor agregado:

TABLA N° 17: Célculo de valor agregado final

DESCRIPCION UNIDAD VALOR
TVA (Tiempo de valor afiadido) min 66
TNVA (Tiempo no valor afiadido) min 791.6
Tiempo total min 858
Touch time % 0.08

Fuente: Elaboracion propia
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Mapa de flujo de valor después

/‘/]

PROVEEDOR
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MATERIA PRIMA
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Daro Diario Diario Diario Diario
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N*TURNO =1 N*TURNO =1 N°TURNO =1
EPE = 100 unid EPE = 100 unid EPE = 100unid
TL= 8000 TL= 8000 TL= 28000
0.24des 0.das
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Figura N° 11: Mapa de flujo de valor final

Fuente: Elaboracién propia
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4.3. Andlisis de productividad:

Antes:

TABLA N° 18: Calculo productividad inicial

DIA EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
INICIAL INICIAL INICIAL

DIA1 0.78 0.77 60%
DIA 2 0.62 0.74 46%
DIA 3 0.88 0.80 70%
DIA4 0.79 0.74 58%
DIA 5 0.88 0.73 64%
DIA 6 0.89 0.72 64%
DIA 7 0.88 0.81 71%
DIA 8 0.80 0.69 55%
DIA9 0.70 0.72 50%
DIA 10 0.79 0.74 58%
DIA 11 0.79 0.77 61%
DIA 12 0.78 0.69 54%
DIA 13 0.88 0.67 59%
DIA 14 0.79 0.80 63%
DIA 15 0.70 0.77 54%
DIA 16 0.70 0.72 51%
DIA 17 0.63 0.81 50%
DIA 18 0.79 0.82 65%
DIA 19 0.69 0.72 50%
DIA 20 0.73 0.72 52%
DIA 21 0.81 0.73 59%
DIA 22 0.80 0.77 61%
DIA 23 0.81 0.69 56%
DIA 24 0.75 0.85 64%
DIA 25 0.88 0.68 60%
DIA 26 0.89 0.73 64%
DIA 27 0.91 0.74 68%
DIA 28 0.88 0.72 63%
DIA 29 0.73 0.82 60%
DIA 30 0.69 0.74 51%

PROMEDIO 59%

Fuente: Elaboracion propia
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Después:

TABLA N° 19: Calculo productividad final

DIA EFICACIA EFICIENCIA PRODUCTIVIDAD
FINAL FINAL FINAL
DIA1 0.90 0.81 73%
DIA 2 0.90 0.84 76%
DIA 3 0.80 1.07 86%
DIA4 0.90 0.89 80%
DIA 5 0.80 0.81 65%
DIA 6 0.90 0.90 81%
DIA 7 0.90 0.99 89%
DIA 8 0.90 1.00 90%
DIA9 0.70 1.00 70%
DIA 10 0.90 0.99 89%
DIA 11 0.90 0.88 79%
DIA 12 0.90 0.96 86%
DIA 13 0.80 1.03 82%
DIA 14 0.90 1.02 92%
DIA 15 0.80 0.92 74%
DIA 16 0.80 1.01 81%
DIA 17 0.70 1.05 74%
DIA 18 0.90 0.99 89%
DIA 19 0.80 0.95 76%
DIA 20 0.80 1.00 80%
DIA 21 0.80 0.97 78%
DIA 22 0.90 1.01 91%
DIA 23 0.90 0.87 78%
DIA 24 0.90 0.98 88%
DIA 25 0.80 0.95 76%
DIA 26 0.90 0.90 81%
DIA 27 0.80 0.90 72%
DIA 28 0.80 0.91 73%
DIA 29 0.80 0.99 79%
DIA 30 0.80 1.02 81%
PROMEDIO 80%

Fuente: Elaboracion propia

En las tablas 18 y 19 se observa la productividad antes y después

respectivamente. Se aprecia un incremento positivo.
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4.4. Contrastacion de hipotesis

4.4.1. Contraste de hipoétesis general

Hi: La productividad del pre-test es diferente a la productividad del post-

test

TABLA N° 20. Analisis de productividad de antes y después

DIA PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
ANTES DESPUES
DIA 1 0.60 0.73
DIA 2 0.46 0.76
DIA 3 0.70 0.86
DIA 4 0.58 0.80
DIA 5 0.64 0.65
DIA 6 0.64 0.81
DIA 7 0.71 0.89
DIA 8 0.55 0.90
DIA 9 0.50 0.70
DIA 10 0.58 0.89
DIA 11 0.61 0.79
DIA 12 0.54 0.86
DIA 13 0.59 0.82
DIA 14 0.63 0.92
DIA 15 0.54 0.74
DIA 16 0.51 0.81
DIA 17 0.50 0.74
DIA 18 0.65 0.89
DIA 19 0.50 0.76
DIA 20 0.52 0.80
DIA 21 0.59 0.78
DIA 22 0.61 0.91
DIA 23 0.56 0.78
DIA 24 0.64 0.88
DIA 25 0.60 0.76
DIA 26 0.64 0.81
DIA 27 0.68 0.72
DIA 28 0.63 0.73
DIA 29 0.60 0.79
DIA 30 0.51 0.81
PROMEDIO 0.59 0.80

Fuente: Elaboracion propia
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-  Pruebade normalidad:

Para contrastar la hipétesis general, es necesario determinar si los datos
a utilizar presentan un comportamiento paramétrico 0 no parameétrico,
como los datos a utilizar es de 30 muestras se procede a utilizar el analisis
de normalidad mediante el estadigrafo de Kolmogorov-Smirnov.

- Regla de decision:

Si P-valor <= 0.005 Los datos de la serie tienen un comportamiento no
paramétrico
Si P-valor > 0.05 Los datos de la serie tienen un comportamiento

paramétrico

TABLA N° 21: Prueba de normalidad de productividad

Kolmogorov-Smirnov?

Estadistico Gl Sig.
PRODUCT. ANTES ,090 30 ,200°
PRODUCT. DESPUES ,126 30 ,200"

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

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 21 se observa la significancia de la productividad antes y después
con un valor de 0.20 en ambos casos, entonces se interpreta que tienen un

comportamiento parameétrico ya que el P-valor es mayor que 0.05.

Para poder analizar si hay una variacion entre el pre-test y el post-test

analizaremos con la prueba T de Student para muestras relacionadas.
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- Contrastacion de hipotesis

Ho: La productividad del pre-test es igual a la productividad del post-test

Hi: La productividad del pre-test es diferente a la productividad del post-

test

- Regla de decision:

Si P-valor <= 0.005, rechace Ho (acepte H1)

TABLA N° 22: Prueba de T de Student en productividad

Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas T G (I Sig.
Media Desviacién | Error tip. de 95% Intervalo de (bilateral)
tip. la media confianza para la
diferencia
Inferior Superior

PRODUCT.

Par 1 ANTES - -21,60000 8,06269 1,47204 | -24,61066 | -18,58934 ( -14,674 29 ,000
PRODUCT.
DESPUES

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 22 queda demostrado que hay una diferencia significativa donde P-

valor es menor que a (0.005), y de acuerdo a la regla de decision planteada se

rechaza la hipotesis nula (Ho) y la acepta la hipotesis alterna (H1), quedando

demostrado que la productividad del pre-test es diferente a la productividad del

post-test

4.4.2. Contrastacion de hipotesis especifica:

4.4.2.1. Andlisis de la primera hipodtesis especifica:

Hi: La eficiencia del pre-test es diferente a la eficiencia del post-test
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TABLA N° 23: Andlisis de eficiencia de antes y después

DIA EFICIENCIA EFICIENCIA
ANTES DESPUES
DIA1 0.77 0.81
DIA 2 0.74 0.84
DIA 3 0.80 1.07
DIA 4 0.74 0.89
DIA S5 0.73 0.81
DIA 6 0.72 0.90
DIA 7 0.81 0.99
DIA 8 0.69 1.00
DIA 9 0.72 1.00
DIA 10 0.74 0.99
DIA 11 0.77 0.88
DIA 12 0.69 0.96
DIA 13 0.67 1.03
DIA 14 0.80 1.02
DIA 15 0.77 0.92
DIA 16 0.72 1.01
DIA 17 0.81 1.05
DIA 18 0.82 0.99
DIA 19 0.72 0.95
DIA 20 0.72 1.00
DIA 21 0.73 0.97
DIA 22 0.77 1.01
DIA 23 0.69 0.87
DIA 24 0.85 0.98
DIA 25 0.68 0.95
DIA 26 0.73 0.90
DIA 27 0.74 0.90
DIA 28 0.72 0.91
DIA 29 0.82 0.99
DIA 30 0.74 1.02
PROMEDIO 0.75 0.95

Fuente: Elaboracion Propia

- Prueba de normalidad:

Para contrastar la hipotesis general, es necesario determinar si los datos
a utilizar presentan un comportamiento paramétrico 0 no paramétrico,
como los datos a utilizar es de 30 muestras se procede a utilizar el analisis

de normalidad mediante el estadigrafo de Kolmogorov-Smirnov.
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- Regla de decision:

Si P-valor <= 0.005 Los datos de la serie tienen un comportamiento no
paramétrico
Si P-valor > 0.05 Los datos de la serie tienen un comportamiento

parameétrico

TABLA N° 24: Prueba de normalidad de eficiencia.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov?

Estadistico gl Sig.
EFICIENCIA ANTES ,196 30 ,005
EFICIENCIA DESPUES ,167 30 ,032

a. Correccion de la significacién de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 24 se observa la significancia de la eficiencia antes y después que
son de 0.005 y 0.032 respectivamente. De acuerdo a la regla de decisién se
determina que hay un comportamiento no paramétrico y paramétrico
respectivamente. En conclusion para determinar si la eficiencia del pre-test es
diferente a la eficiencia del post-test debemos realizar el andlisis con el

estadigrafo Wilcoxon.

- Contrastacion de hipotesis
Ho: La eficiencia del pre-test es igual a la eficiencia del post-test.

Hi: La eficiencia del pre-test es diferente a la eficiencia del post-test

- Regla de decision:

Si P-valor <= 0.005, rechace Ho (acepte H1)
Si P-valor > 0.05, No rechace Ho (acepte Ho)
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TABLA N° 25: Prueba de Wilcoxon en eficiencia

Estadisticos de contraste?

EFICIENCIA DESPUES - EFICIENCIA ANTES
z -4,785P
Sig. asintot. (bilateral) ,000

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 25, correspondiente a la prueba de muestras relacionadas, se
observa que el valor de significancia P-valor hallado con la prueba de wilcoxon
es 0.000 y es menor a 0.05, por consiguiente, se rechaza la hipotesis nula 'y se

acepta la hipétesis alterna, quedando demostrado que existe un incremento de

la eficiencia.

4.4.2.2. Analisis de la segunda hipoétesis especifica

Hi: La eficacia del pre-test es diferente a la eficacia del post-test
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TABLA N° 26: Andlisis de eficacia de antes y después

DIA EFICACIA EFICACIA
ANTES DESPUES
DIA1 0.78 0.90
DIA 2 0.62 0.90
DIA 3 0.88 0.80
DIA 4 0.79 0.90
DIA S5 0.88 0.80
DIA 6 0.89 0.90
DIA 7 0.88 0.90
DIA 8 0.80 0.90
DIA 9 0.70 0.70
DIA 10 0.79 0.90
DIA 11 0.79 0.90
DIA 12 0.78 0.90
DIA 13 0.88 0.80
DIA 14 0.79 0.90
DIA 15 0.70 0.80
DIA 16 0.70 0.80
DIA 17 0.63 0.70
DIA 18 0.79 0.90
DIA 19 0.69 0.80
DIA 20 0.73 0.80
DIA 21 0.81 0.80
DIA 22 0.80 0.90
DIA 23 0.81 0.90
DIA 24 0.75 0.90
DIA 25 0.88 0.80
DIA 26 0.89 0.90
DIA 27 0.91 0.80
DIA 28 0.88 0.80
DIA 29 0.73 0.80
DIA 30 0.69 0.80
PROMEDIO 0.79 0.84

Fuente: Elaboracion propia

- Pruebade normalidad:

Para contrastar la hipotesis general, es necesario determinar si los datos
a utilizar presentan un comportamiento parameétrico 0 no parameétrico,
como los datos a utilizar es de 30 muestras se procede a utilizar el analisis

de normalidad mediante el estadigrafo de Kolmogorov-Smirnov.
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- Regla de decision:

Si P-valor <= 0.005 Los datos de la serie tienen un comportamiento no
paramétrico
Si P-valor > 0.05 Los datos de la serie tienen un comportamiento

parameétrico

TABLA N° 27: Prueba de normalidad de eficacia.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov?

Estadistico Gl Sig.
EFICACIA ANTES 171 30 ,025
EFICACIA DESPUES ,317 30 ,000

a. Correccion de la significacion de Lilliefors
Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 27 se observa la significancia de la eficacia antes y después que son
de 0.025 y 0.000 respectivamente. De acuerdo a la regla de decision se
determina que hay un comportamiento paramétrico y no paramétrico
respectivamente. En conclusién para determinar si La eficacia del pre-test es
diferente a la eficacia del post-test debemos realizar el analisis con el estadigrafo

Wilcoxon.

- Contrastacién de hipotesis
Ho: La eficacia del pre-test es igual a la eficiencia del post-test.
Hi: La eficacia del pre-test es diferente a la eficiencia del post-test

- Regla de decision:

Si P-valor <= 0.005, rechace Ho (acepte H1)
Si P-valor > 0.05, No rechace Ho (acepte Ho)
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TABLA N° 28: Prueba de Wilcoxon en eficacia

Estadisticos de contraste?

EFICACIA DESPUES - EFICACIA ANTES
z -3,125P
Sig. asint6t. (bilateral) ,002

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 28 la prueba de muestras relacionadas se observa que el valor de
significancia P-valor hallado con la prueba de wilcoxon es 0.002 y es menor a
0.05, por consiguiente, se rechaza la hipo6tesis nula y se acepta la hipétesis

alterna, quedando demostrado que existe el incremento de la eficacia.
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CAPITULO V

DISCUSION DE RESULTADOS

51 Discusion

A partir de los hallazgos encontrados aceptamos la hipotesis alternativa
general donde se establece que la implementacion de lean manufacturing

mejorard la productividad de una empresa de fabricacion de snack.

Estos resultados guardan relacidén con lo que sostienen en su investigacion
Palomino (2018), Landeo (2018), quienes sefialan que la implementacion de

la metodologia lean manufacturing permite incrementar la productividad.

La aplicacion de herramientas como el mapa de flujo de valor VSM mejoro
el tiempo de entrega (LT) de un valor de 2.06 dias a 1.65 dias. En cuanto
al Valor afiadido (VA) fue de 78 minutos a 66 minutos demostrando la

importancia del método.

Y la implementacién de las 5S para mejorar el nivel de orden y limpieza de
la organizacion. Se tuvo un incremento positivo en las 5 “S”, en el caso de
S1 un 40%, en la S2 un 45%, en la S3 un incremento de 20%, en S4 un
incremento de 20%, y en S5 un incremento de 20%. Estos resultados
coadyuvaron a mejorar la productividad proceso de envasado del area de

produccion de la empresa Bocaditos E.I.R.L que fue de 59% a 80%.

En lo que respecta al primer hipétesis planteado en esta investigacion que
menciona que la relacion de la implementacion de lean manufacturing
mejorara la eficiencia de una empresa de fabricacion de snack, los
resultados obtenidos guardan relacién con lo que mencionan Diaz (2018),
Cano (2020), sarmiento (2018). El andlisis de la eficiencia de antes y
después en el proceso de envasado del area de produccion de la empresa
Bocaditos E.I.R.L. obtuvo resultados 6ptimos gracias a la aplicacion de las
herramientas de la metodologia de lean manufacturing logrando incrementar

su eficiencia de envasado de snack de 75% a 95%.
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En el segundo hipdtesis especifica planteada en esta investigacion que la
eficacia de una empresa de fabricacion de snack mejorara con la
implementacion del lean man ufacturing, contrasta con los trabajos de
investigacion realizada por Mahecha (2018) y Sarmiento (2018). El analisis
de la eficacia de antes y después en el proceso de envasado del area de
produccion de la empresa Bocaditos E.I.R.L. obtuvo resultados éptimos
gracias a la aplicacion de las herramientas de la metodologia de lean
manufacturing logrando incrementar la capacidad de envasado de snack de
79% a 84%.
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5.2.

Conclusion

De los resultados obtenidos se concluye que:

Se demostré que la Implementacion del lean manufacturing mejoré la
productividad en una empresa de fabricacion de snhacks de 59% a
80%, con la aplicacion de las herramientas de 5 S y el flujo de mapa

de valor VSM en el area de produccion.

Se Calculdé como la Implementacion del lean manufacturing mejora la
eficiencia en una empresa de fabricacion de snacks de 75% a 95%,
luego de aplicacion de las herramientas de 5 S y el flujo de mapa de

valor VSM en el area de produccion

Se empledé lean manufacturing para mejorar la eficacia en una
empresa de fabricacion de snacks y del cual se tuvo un incremento de
79% a 84% luego de la aplicacion de herramientas como el 5S y el

flujo de mapa de valor VSM en el area de produccion.
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5.3.

Recomendaciones

Se recomienda a la empresa Bocaditos E.l.R.L. implementar
herramientas de lean manufacturing de forma sistémica a todas
las areas que forman parte de ella, para asi tener una mejor

productividad.

Se recomienda a la empresa realizar un plan de auditoria constante,

para ello las supervisiones deben ser mas frecuentes.

Realizar capacitaciones constantes a todo el personal de la empresa

en temas de 5S y esto sea como una filosofia de trabajo.
Implementar un area de mantenimiento de maquinas y equipos con

sus respectivos personal calificado para esta actividad. Ya que esto

evitara paradas constantes.
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Anexo N° 1 : Matriz de consistencia

VARIABLES,
PROBLEMAS OBJETIVOS MARCO TEORICO HIPOTESIS DIMENSIONES, METODOLOGIA
INDICADORES
1. Antecedentes Variable Método de investigacion: Se utilizé el método cientifico, que se

Problema general:

¢;De qué manera la
implementacién de
lean  manufacturing
mejora la
productividad de una
empresa de fabricacion
de Snacks?

Objetivo general:

Implementar lean
manufacturing para
mejor la productividad
de una empresa de
fabricacion de Snacks.

Problemas especificos:

1. ¢(De qué manera la
implementacion de lean
manufacturing mejora
la eficiencia de una
empresa de fabricacion
de snacks?

2. (De qué manera la
implementacion de lean
manufacturing mejora la
eficacia de una empresa
de  fabricacion  de
snacks?

Objetivos especificos:

1. Implementar lean
manufacturing para
mejorar la eficiencia de
una empresa  de
fabricacion de snacks

2. Implementar lean
manufacturing para
mejorar la eficacia de
una empresa de
fabricacion de snacks.

A Nivel Nacional

Palomino Laureano, Cristian
Paul. Propuesta de mejora de la
productividad en el &rea de
produccion en una fabrica de
Snacks.  Tesis  (ingenieria
industrial). Universidad peruana
de ciencias aplicadas. Lima —
Pert 2018.

Landeo Valenzuela,
Leonardo. Propuesta de mejora
para elevar la productividad en
la linea de produccion de papas
al hilo en una empresa de
snacks.  Tesis  (ingenieria
industrial). Universidad peruana
de ciencias aplicadas. Lima —
Per(1 2018

A Nivel Internacional

Umba Rodriguez, Nelson
Ricardo y Duarte Cordon,
Jesus David. Propuesta para
implementar herramientas Lean
Manufacturing para la
reduccion del tiempo de ciclo en
la fabrica de almojabanas El
Goloso.  Tesis  (ingenieria
industrial). Universidad de la
Salle. Bogota — Colombia. 2017

Hipétesis general:

La implementacién de
lean manufacturing
mejorara la productividad
de una  empresa de
fabricacion de Snacks.

independiente:
Herramientas de lean
manufacturing.

Dimensiones:
-5S
- Metodologia VSM

Hipotesis especificas:

1. La implementacion de
lean manufacturing
mejorard la eficiencia de
una empresa de
fabricacion de snacks

2. La implementacion de
lean manufacturing para
mejorard la eficacia de
una empresa de
fabricacion de snacks.

Variable
dependiente:

Productividad
Dimensiones:

- Eficiencia
- Eficacia

define de la siguiente manera.

Tipo de investigacion: Es aplicada porque tiene como objetivo la
aplicacion directa de los conocimientos ya existentes para
satisfacer alguna necesidad y generar beneficios a la sociedad.

Nivel de investigacion: Explicativo. La investigacion explicativa
tiene como objetivo buscar el porqué del problema mediante la
relacién causa-efecto

Disefio de Investigacion: Es cuasi experimental porque los sujetos
no son asignados al azar a los grupos, ni son emparejados, se
mantienen intactos pues estos fueron conformados antes de la
investigacion, por otra parte la variable independiente manipula
deliberadamente a la variable dependiente para observar sus
efectos sobre ellos.

Poblacién y Muestra
Poblacién: La poblacion de estudio comprende las empresas
envasadoras de snack de los distritos de lima metropolitana.
Muestra: La muestra para nuestra investigacion comprende el
area de envasado de snack de empresa Bocaditos E.I.R.L.
Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos

e  Técnica: Observacion de campo

e Recoleccion de datos

. Mapeo del Proceso (VSM).

Técnicas Estadisticas de Analisis y Procesamiento de Datos
Anélisis descriptivo:

Se procede a la descripcion de las posibles soluciones para
incrementar la variable dependiente (productividad)
utilizando teorias que serviran de respaldo. Asi como la
medicién a los datos obtenidos luego de aplicar la mejora.

El tratamiento estadistico se divide en dos fases:
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Mahecha Pardo, Lina Maria.
Propuesta de mejora en el
proceso de produccion del area
de panaderia de gate gourmet
Colombia utilizando
herramientas de lean
manufacturing para disminuir
los desperdicios. Tesis
(Ingenieria industrial).
Universidad catélica de
Colombia. Bogota — Colombia.
2018.

2. Marco Tedrico Referencial:

Definicion de lean
manufacturing.

Despilfarro o mudas en el
lean manufacturing.

Herramientas de lean
Manufacturing.

Las 5s:
Metodologia VSM.

1) andlisis inicial de los datos recogidos

2) Conclusiones y toma de decisiones razonables a partir de
ellos.

Andlisis inferencial

Haremos uso del andlisis inferencial para analizar la
hipétesis general para inferir si es veraz o no lo planteado.
Para realizar las pruebas de hipétesis se utiliza la prueba de
“T” para un tamafio de muestra menor de 30, ahora si la
muestra es mayor de 30, se emplea la puntuacion Z en las
dos pruebas utiliza las zonas de aceptacién o rechazo en la
campana de gauss, lo que permite establecer si se acepta o
no la hipétesis. (VALDERRAMA MENDOZA, 2015).

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo N° 2: Fotografias del antes y después de aplicacion de la

metodologia 5 “s”

ANTES

DESPUES

7 e ——

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo N° 3: Calculo de la productividad

CALCULO DE EFICACIAFINAL CALCULO DE EFICIENCIA FINAL PRODUCTIVIDAD FINAL
DIA INSUMOS INSUMOS
PROD. ENVASADOS META EFICACIA | PROGRAMADOS | UTILIZADOS |EFICIENCIA| EFICACIA* EFICIENCIA
(unidades) (unidades)
(Kg) (Kg)
DIA1 7200 8000 90% 1200 971 81% 72.81%
DIA2 7200 8000 90% 1000 842 84% 75.82%
DIA3 6400 8000 80% 1100 1176 107% 85.53%
DIA4 7200 8000 90% 900 804 89% 80.40%
DIAS 6400 8000 80% 1350 1092 81% 64.71%
DIA 6 7200 8000 90% 1400 1260 90% 81.00%
DIA7 7200 8000 90% 850 840 99% 88.94%
DIA8 7200 8000 90% 920 924 100% 90.39%
DIA9 5600 8000 70% 900 900 100% 70.00%
DIA 10 7200 8000 90% 1050 1044 99% 89.49%
DIA11 7200 8000 90% 980 864 88% 79.35%
DIA 12 7200 8000 90% 950 910 96% 86.17%
DIA13 6400 8000 80% 700 720 103% 82.29%
DIA 14 7200 8000 90% 1050 1068 102% 91.54%
DIA 15 6400 8000 80% 900 828 92% 73.60%
DIA 16 6400 8000 80% 900 912 101% 81.07%
DIA 17 5600 8000 70% 1200 1260 105% 73.50%
DIA18 7200 8000 90% 910 900 99% 89.01%
DIA 19 6400 8000 80% 960 912 95% 76.00%
DIA 20 6400 8000 80% 900 900 100% 80.00%
DIA 21 6400 8000 80% 900 876 97% 77.87%
DIA 22 7200 8000 90% 820 828 101% 90.88%
DIA 23 7200 8000 90% 900 780 87% 78.00%
DIA 24 7200 8000 90% 1250 1224 98% 88.13%
DIA 25 6400 8000 80% 850 804 95% 75.67%
DIA 26 7200 8000 90% 920 828 90% 81.00%
DIA 27 6400 8000 80% 890 804 90% 72.27%
DIA 28 6400 8000 80% 900 816 91% 72.53%
DIA 29 6400 8000 80% 850 840 99% 79.06%
DIA 30 6400 8000 80% 920 936 102% 81.39%

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo N° 4: Formato de control de produccién diario de snack

AREA DE SNACK

BOCADITOS EIRL Lote:
CONTROL DE PRODUCCION DIARIA Fput
PRESENTACIONES/ PESO
SAP PRODUCTO proceso| estvo | TPo% | 759 | gog | 859 | 90g | 100g | 40g | 150g | 180g [ 200g | 500g | 1kg | cant | MR [ Hore NOMBRES

Observaciones

ausencls de personaly otms

easo amerie

Mencbnar

V*B* Asitenie de produccion

Fuente: Archivo produccion Bocaditos E.I.R.L.
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Anexo N° 5: Inspeccion del proceso de envasado

AREA DE ENVASADO

AREA DE PRODUCTO TERMINADO

Fuente: Elaboracion propia

91




