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Resumen

Este estudio de investigacion estuvo centrado en un objetivo de proponer
herramientas de manufactura esbelta para mejorar la productividad de la empresa
Khuna Foods. S.A.C, ubicado en el departamento de Tumbes.

Después de haber realizado el analisis de la realidad, se presenci6 distintos
problemas, mostrando fallas en una de las maquinas de linea de tostoneras la cual
se baja la temperatura muy rapido y se apaga inesperadamente en pleno proceso
generando que el producto salga crudo o semicrudo. Otro problema que se
presenta es el desorden con sus herramientas de trabajo, desperdicios de producto
en el piso durante el proceso, mostrando una desorganizacion al realizar sus

labores.

Esta investigacion estuvo enmarcada en un disefio descriptivo — propositivo,
contando con una poblacion y muestra de 30 colaboradores, aplicando la técnica
de la encuesta y por consiguiente el instrumento que vendria a ser el cuestionario
para la recoleccion de datos, ademas de la observacion directa que se realizo en
produccion siendo esta el area eje de investigacion al llevarse a cabo ahi los
procesos diarios, después de obtener los resultados, se tomd la decision de
proponer las herramientas de manufactura las cuales son: 5s, Mantenimiento
Productivo Total (TPM) y Mapa de la cadena de valor (VSM).

Se concluye que con la utilizacion de las herramientas propuestas la empresa
lograra, reducir los problemas relacionados al orden y limpieza que traera consigo
un aumento de productividad de manera considerable, eso conlleva a una mejora
en la rentabilidad de la misma, asi como también adoptard como cultura

organizacional la filosofia de la mejora continua.

Palabras claves: Productividad, Manufactura Esbelta
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Abstract

This research study was focused on an objective of proposing lean
manufacturing tools to improve the productivity of the Khuna Foods company.

S.A.C, located in the department of Tumbes.

After having carried out the analysis of the reality, different problems were
witnessed, showing failures in one of the tostonera line machines which lowers the
temperature very quickly and turns off unexpectedly in the middle of the process,
generating that the product comes out raw or semi-raw. Another problem that arises
is the disorder with their work tools, product waste on the floor during the process,

showing a disorganization when carrying out their work.

This research was framed in a descriptive-purposeful design, with a population
and sample of 30 collaborators, applying the survey technique and therefore the
instrument that would become the questionnaire for data collection, in addition to
the direct observation that It was carried out in production, this being the axis of
research area when the daily processes were carried out there, after obtaining the
results, the decision was made to propose the manufacturing tools which are: 5s,
Total Productive Maintenance (TPM) and Map of the value chain (VSM).

It is concluded that with the use of the proposed tools the company will
achieve, reduce the problems related to order and cleanliness that will bring with it
a considerable increase in productivity, that leads to an improvement in the
profitability of the same, as well as adopt as organizational culture the philosophy of

continuous improvement.

Keywords: Productivity, Lean Manufacturing.
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[. INTRODUCCION

1.1 Realidad problematica

1.1.1. Nivel internacional

Favela et al. (2019) afirman:

Que el modelo de fabricacion esbelta se ha convertido en una alternativa
para elevar la productividad y desarrollar competencias de manufactura que
incidan en su competitividad, las herramientas que mas indicen en la
productividad de las empresas son: 5S, mantenimiento productivo total, el justo
a tiempo (JIT), Kaizen, Kanban, cambio rapido de modelo (SMED) y el mapeo
del flujo de valor (VSM) con un peso de 15, 14, 13, 12, 9, 9y 7 %
respectivamente. Asimismo, los indicadores que miden mejor la productividad

son los concernientes a la efectividad, factores internos y la eficiencia.

Marulanda y Gonzalez (2018) afirman:

La filosofia Lean Manufacturing se constituye como alternativa para
generar ventaja competitiva en las organizaciones del sector textil, esta ventaja
se obtiene a partir de la eliminacién de desperdicios en los procesos de
manufactura y del empoderamiento que alcancen los miembros de los
diferentes niveles organizacionales. Es asi que, un enfoque continuado en el
mercado para estas empresas se consigue a través de la relacion con las
herramientas de la manufactura esbelta y con la ayuda del departamento de
operaciones, en lo que concierne a decisiones estratégicas de capacidad y
reduccion de la incertidumbre de los inventarios; tomando en cuenta también
los objetivos estratégicos de flexibilidad en la cantidad de produccion y el

cumplimiento a cabalidad con los tiempos de entrega acordados.

Yerovi (2017) indica:

La empresa metalmecanica Hialuvid de puertas enrollables en Ecuador,
presenta su principal problematica la cual es la demora en la entrega del
producto completado (puertas enrollables) al cliente, creando de esa manera

reclamos y desconcierto. Ante ese motivo nace la necesidad de ejecutar
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perfeccionamientos en el desarrollo productivo, que consienta reducir el lapso
de tiempo al entregar el producto y que certifique su productividad y eficiencia,
mediante el uso sistemético de manufactura esbelta. Para desplegar esa
propuesta de progreso se manejaron las contiguas herramientas del método de
Manufactura esbelta siendo estas las 9°S, SMED, TPM, KANBAN, que
observan los sucesivos y consecuentes resultados, el lapso general del
proceso productivo optimizaria en 6.10%, el tiempo de valor incorporado en
2.13%, la sintonia del proceso, donde antes en 315 minutos se producian al
mes 24 puertas, con esta implementacién se producirian 26 puertas pero en
316 minutos, proporcionando un perfeccionamiento de 7.4%, y sobre todo,
disminuiria de 590 a 554 minutos el tiempo de entrega, mostrando una
disminucién de 6.10%, teniendo de esta manera resultados con entregas mas

eficientes y sobre todo ligeras para el cliente.

Afaguari y Gisbert (2016) aseveran:

El Lean Manufacturing es una herramienta de competitividad en las
Pymes espafiolas, quienes afrontan el desafio de efectuar nuevas técnicas
organizativas y de produccion que le consientan subsistir ante una competencia
incesante de las compafiias, cambio en el pensamiento de los consumidores e
inestabilidad de la demanda. Es aqui donde las Pymes, compafiias pequefias
locales o regionales son invocadas a ser parte de este cambio constante,
cumpliendo con determinadas particularidades como: contar con menos de 250
trabajadores contratados y por contratar, y otras organizaciones no consiguen
participar con mas del 25% del capital accionario. Para ello se plantea a la
manufactura esbelta como una filosofia y a la vez como un arma que consienta
a las pymes consolidarse como compafia considerando sus ventajas
competitivas, para establecer nuevos medios de trabajo en base a una
metodologia nueva, que admita instaurar una cultura de cambio en la
organizacion afirmado en el compromiso de la alta direccion y alineacion de los

mandos medios y operarios buscando en todo momento la mejora continua.

Vargas et al. (2016) legitiman:

Las compafiias mexicanas solo se concentran en la aplicacion de las
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herramientas de la metodologia mas no perciben toda la filosofia que esta
involucra, ni el porqué de su indispensable trabajo como un conjunto, para esto
se debe adoptar una mentalidad de mejora continua para conseguir efectos
propicios. Un hallazgo encontrado fue que la probleméatica transcendental que
afrontan las organizaciones que se inclinan por implementar Lean
Manufacturing es la escasa cultura por parte de las personas implicadas
ademéas del desconocimiento y desinformacion antes de trasladarlo a la
practica, resaltando también que esta filosofia tan amplia no se logra

comprender tan a fondo todo lo que abarca la herramienta.

1.1.2. Nivel nacional

Anaya (2020) afirma:

En la presente investigacion se muestran en los procesos productivos
ineficiencias que se ven reflejados en el desorden y suciedad en todo el lugar de
trabajo, inventarios en exceso y sumado a ello su tiempo de permanencia es alto,
el setup presenta tiempos muy altos en la impresora, estos problemas guian a
un nivel bajo, en cuestién de rendimientos en la productividad, es asi que por
medio de la manufactura esbelta y de sus herramientas se procede a atender los
problemas que se presentan. Asimismo, actualmente el DAP de produccion de
libros, presenta una productividad de 41.83 libro/hora-hombre. Sumado a ello se
observa otro tipo de desperdicios como esperas, revisiones, movimientos y
traslados. Observando el VSM actual se pudo detectar desperdicios que
corresponden a inventarios, un bajo porcentaje en el valor agregado (10.21%) y
un lead time alto (47.24 dias). Primero se ataca la desorganizacion en el lugar
de trabajo a través de las 5s, y mediante el Kanban atacar la inexacta
coordinacion en los procesos. Por consiguiente, se lograria afrontar el cuello de
botella en los procesos de impresion a través del SMED y el TPM. Por altimo, al
tomar en cuenta las herramientas de manufactura se obtiene como resultado un
area mas ordenada y limpia, generando asi un nivel reducido de inventario en un
90.73% en toda la extension del taller e incrementar el % en un 36.10%del valor

agregado.
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Entonces se logra reducir en un 58.85% el tiempo de setup y el scrap al 1.5%
en el proceso de impresion. Es asi que los resultados se veran reflejados en el
VSM futuro y en el DAP propuesto, mostrando una disminucion de inventario y
tiempos, lo que en productividad se genera en 56.42 libros/hora-hombre.

Aguilar (2018) afirma:

En la presente investigacion se encontré una serie de dificultades con
respecto a los tiempos utilizados para la realizacion de las actividades, ademas
desorden en los implementos de trabajo, asi mismo desorganizacion e
indisciplina de limpieza por parte del personal, también desperdicios de los
productos antes, durante y después del proceso. Una vez realizado el analisis y
diagndstico de la problemética del Molino Castillo, se tomé en consideracion la
aplicacidon de herramientas de manufactura esbelta usando la técnica de las 5S,
las cuales son: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke y sumandose a ello la
herramienta VSM. Se puede concluir que a través de propuesta de mejora y
valiéndose de la manufactura esbelta se logr6 obtener un incremento
considerable de la productividad en un 003.23% lo que significa que la
implementacion de la propuesta es aceptable, asi mismo se pone en evidencia
gue la propuesta genera un costo beneficio de s/1.83, por lo que se concluye que

esta viene a ser una propuesta muy rentable para el Molino Castillo S.A.C.

Maldonado et al. (2017), indican:

La compafia Induamerica SAC, presenta la transcendental deficiencia en
el transcurso del pilado de arroz, manifestando en produccion una serie de
desperdicios como la interrupcion de la marcha de la linea por constantes fallas,
reprocesos de producto, ausencia de materia prima, entre otras averias; ante
esto surgio la necesidad de plantear e implementar un sistema o una filosofia
de mejora continua, centrado en el mantenimiento productivo total, para
disminuir desperdicios. Integrando dentro del sistema de mejora continua a los
trabajadores, para alcanzar un proceso ordenado, eficiente, logrando reducir

costos y sobre todo tomar a las areas involucradas y tenerlas bajo control,

19



tratando de aumentare la disponibilidad de los equipos de trabajo.

Contreras et al. (2017) afirman:

La cadena de “desperdicios” causaban la baja productividad en la
sociedad Inversiones Generales del Mar, mediante la herramienta 5s y un
programa de mantenimiento para las maquinarias, se consiguio acrecentar la
productividad en el area de produccion, determinandose también, que el tiempo
Takt Time vario en 6.45%, lograndose un menor tiempo en la elaboracion, la
eficiencia de la maquinaria incrementé en un 11,19% en su desempefio.
Finalmente, la mano de obra se increment6 en 7,84%en la productividad final.
La productividad mejor6 en 8.12% para las maquinas y, por ultimo, realizando
la comparacion del segundo semestre 2016 en relacion a la productividad global

con la del semestre del 2017, presentd una mejora de 11,08%.

Pérez et al. (2016)indican:

En su indagacion, que la herramienta “Lean” mejora las técnicas
productivas de una fabrica que se dedica a la elaboracion de confituras y
chocolates de la cuidad de Lima, en donde se identific6 que la demanda
insatisfecha era un problema. Para esto plantearon un modelo de produccién
esbelta, que este conformado por un conjunto de progresos que impactaron en
la erradicacion de desperdicios y la disminucién del takt time, lo cual involucro

nivelar el flujo de produccion y eliminar el cuello de botella.

1.1.3. Nivel Local

Khuna Foods S.A.C, ubicada en Prolongacién San Hilarion S/N, Corrales —
Tumbes, empresa centrada en la produccion y exportacion de Chifles a Estados
Unidos, siendo este su principal comprador, en el sector industrial tiene 2 afios,
estando actualmente gerenciada por el Ingeniero José Miguel Timana Sernaqué.
Cuenta con dos lineas de productos las cuales son: chifles de platano, Strips
(Chifle largo) con una presentacion de 340 y 71 gr, Coin (chifle redondo) en su
presentacion Bulk de 12kg; chifles de camote, hojuelas redondas de camote

morado con presentacion de 6 kg, hojuelas redondas de camote amarillo con
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presentacion 6 kg, mixto contiene 50% camote morado y 50% camote amarillo

con una presentacion de 6kg.

Después de haber realizado el analisis de la realidad, se presencid distintos
problemas, mostrando fallas en las maquinas de linea de tostoneras la cual se
baja la temperatura muy rapido y se apaga inesperadamente en pleno proceso
generando que el producto salga crudo o semicrudo. Otra deficiencia que se
observa es el desorden con sus herramientas de labores, desperdicios de
producto en el piso durante el proceso, mostrando una desorganizacion al

realizar sus labores.

Por todo lo antes expuesto, en esta investigacion se busca proponer el uso de
las herramientas que ofrece la manufactura esbelta las cuales son: las
herramientas 5s, mapa del flujo del valor (VSM), mantenimiento productivo total
(TPM), contribuyendo a la mejora en la limpieza, en el orden, y sobre todo en la
disminucién de desperdicios que no agregan valor para la transformacion del
producto, logrando la reduccidbn de costos innecesarios que se estan

presentando.
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1.2 Trabajos previos

1.2.1. Nivel Internacional

Barba (2019). En su estudio titulado “Propuesta de implementacion de las
herramientas lean para la reduccion de desperdicios en el BBVA”, cuyo objetivo
fue, disefiar una propuesta enfocada a la mejora de los procesos que presentan
desperdicios en el area de formacion del BBVA sede direccion general, por ello
el método de esta investigacion fue descriptiva con un enfoque cualitativo
porque se obtendrd informacién ligada con el desempefio de los operarios en
cuestion de tiempos y procesos que realizan en sus areas de trabajo partiendo
de las observaciones. En conclusion, refiere que al poner en marcha la
metodologia 5S se estara siendo parte de ella, fomentando que el recurso
humano con el que cuenta la empresa se discipline en cuestién de orden y
clasificacion de recursos que ingresan. El tomar en cuenta la metodologia 5S
no genera costos monetarios grandes porque los materiales son entregados
por la organizacion directamente, pero lo que si se necesita es el compromiso
constante de los colaboradores del area para lograr disminuir las costumbres
que estan afectando considerablemente el correcto funcionamiento del area y

no permite integrar las nuevas medidas.

Nieto (2019). En su tesis titulada “Andlisis de manufactura esbelta en la linea
de montaje superficial de tarjetas SMT de una empresa ensambladora de
televisores.”, cuyo objetivo fue, disminuir el porcentaje de productos que no
estan acorde a los requisitos que el cliente solicita, a través de la puesta en
marcha de las herramientas de manufactura esbelta, empleando una
investigacion con un método cualitativo, tomando en cuenta que por medio de
lo observado se toman registros de las causas que contribuyen a tener altos
porcentajes de productos no conformes, mediante la técnica de la encuesta se
concluye gue el 91% de los colaboradores de la linea de montaje, refieren que
no estan establecidas las jornadas de mantenimiento de herramientas, de aseo
y de equipos. Entonces se determina que para disminuir el porcentaje de
productos no conformes se debe establecer una propuesta organizacional a

través de la metodologia de las 5s que nos ofrece la manufactura esbelta.
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Ayala (2017) en su tesis “Reduccién de desperdicio en maquina convertidora
de papel sincro 2 aplicando metodologia lean manufacturing” Guayaquil —
Ecuador. EI método de investigacibn es exploratorio, cuyo objetivo es
implementar y generar una guia de control para la disminucién de desperdicios
en la maquina transformadora SINCRO2 valiéndose de la metodologia KAIZEN
gue esta centrado en el método LEAN, admitiendo a la planta centrarse con los
indicadores percibidos por las otras filiales en Latinoamérica. La muestra
considerada para este estudio fue el area de operaciones de sincro2
conformado por 16 operarios que fueron seleccionados para la investigacion
por tener caracteristicas que se amoldan con el proceso, ya que se necesitaba
informacion selecta de desperdicios y los operarios realizaban sus labores en
las maquinas que se deseaba analizar e investigar para de esa manera resolver
la problematica. Mostrando resultados que se esperaban ya que
incidentemente los porcentajes de desperdicios disminuian terminando el afio
2016 con un porcentaje de 4.5% que representa a $117.00 délares. En
conclusién, al aplicar esta metodologia gener6 repentinamente a la
organizaciéon una alta eficiencia en su desarrollo productivo y por consiguiente

se obtuvo una mejoria en los costos de conversion y sus productos.

Barron (2016), En su tesis titulada “Lean Manufacturing En Los Procesos De
Un Centro De Distribucion Para Incrementar La Productividad” Cuautitlan —
México. Esta indagacion tiene una metodologia cuantitativa documental
monografico, su principal objetivo fue disefiar un programa bajo la metodologia
de manufactura esbelta en los procesos de un centro de distribucién para
aumentar la productividad. Para la puesta en marcha de esa investigacion se
tuvo el apoyo de personal administrativo constituido por la supervisién y sub-
gerencia, expertos en el area de Cross dock, ya que fueron de gran ayuda para
proveer y recabar informacion referida a la aplicacion del método LEAN en los
procesos Logisticos de recibo, y en el proceso de embarque de mercancia
seca. Mostrando como resultado que aument6 la productividad de los auxiliares
porque descartaron los excesos inventario, re- trabajo y tiempos muertos.
Redujo el importe de mermas, para disminuir en los auxiliares el desgaste

fisico, el Cross dock se niveld por turnos los procesos de produccion. Entonces
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se concluy6 que en la actualidad el CEDIS labora en base a esquemas de
calidad muy bajos, lo cual genera desperdicios, mermas en los productos y
afecta el desempeio de los trabajadores. Esto se da por el motivo que se
desconoce los atributos de efectuar las herramientas de calidad y dentro de la

operacion no hay programa de mejora continua.

Mahecha (2018) en su tesis titulada “Propuesta de mejora en el proceso de
produccion del &rea de panaderia de Gate gourmet Colombia utilizando
herramientas de lean manufacturing para disminuir los desperdicios”, Bogota —
Colombia. Consta de una metodologia de investigacion aplicada, siendo el
objetivo principal elaborar una propuesta para la mejora en los procesos
productivos del &rea de panaderia de la empresa Gate gourmet Colombia SAS
para generar la disminucién de desperdicios. Con una muestra de 15 operarios
encargados de panaderia, obteniendo como resultados, que, al llevar a cabo el
tablero de sombras, se pueden aprovechar 26 minutos en el area de panaderia
y en el area de pasteleria 6,5 horas en un dia, dividido en 3 turnos, tomando en
cuenta que los tiempos considerados para actividades que contribuyan a un
alto valor. Entonces, si estos lapsos se representan en gastos generarian a la
organizacion un total de $$23627.15 diariamente, que si se cuentan en un
tiempo de 30 dias generaria un gasto de $708814.65 aproximandose a un
SMLCV. En conclusion, los desperdicios que se encuentran en el area de
panaderia de la empresa Gate gourmet generaran considerablemente un
impacto econémico, por el uso inadecuado de la materia prima, siendo acciones
que no generan valor al producto, pero aumentan los costos de produccion y
también interceden en el recurso econdémico que se destina para el cliente en

relacion a la satisfaccion de sus necesidades.

1.2.2. Nivel Nacional

Espinal (2019), En su tesis titulada “Lean Manufacturing Y Los Procesos De
Produccion De La Empresa Ceramica San Lorenzo S.A.C. Lurin - 2018” , tuvo
como objetivo determinar la relacion entre el lean manufacturing y los procesos

de produccién de la empresa ceramica San Lorenzo S.A.C. Lurin — 2018.
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El tipo de investigacion es no experimental, con disefio descriptivo
correlacional, por 82 trabajadores estad compuesta la poblacion, teniendo 56
colaboradores como muestra probabilistica aleatoria simple. El instrumento
presenta un alfa de Cronbach de 0.818 que representa una alta confiabilidad
para el cuestionario de herramientas de manufactura esbelta y para el
cuestionario de manufactura esbelta en 0.801 en los procesos de produccion.
Se concluy6 que el método de manufactura esbelta es muy dindmico y versatil,
para su aplicacion implica disciplina. Se recomienda el método LEAN porque
es una herramienta de cambio muy importante ya que permitird la mejoria

notable en los procesos de produccion.

Bardales y Cabrera (2019), en su tesis titulada “Disefio De Herramientas De
Metodologia Lean Manufacturing Para Mejorar La Productividad en el Area De
Maestranza En La Empresa Ipsycom Ingenieros S.R.L” , El objetivo principal
es mejorar la productividad en los procesos de fabricacion de tazones, ejes,
acoples y bridas en el area de maestranza en la Empresa IPSYCOM Ingenieros
S.R.L. a través del disefio de las Herramientas de Metodologicas Lean
Manufacturing, se aplic6 una metodologia aplicada, con disefio no
experimental, trasversal. Una vez realizado el diagndstico de la situacion en la
gue se encuentra el area de Maestranza segun el método de manufactura
esbelta, se puede concluir que se logro identificar la espera que representa el
55% y es la mayor amenaza para la productividad en cuestion de movimientos
innecesarios, desperdicios identificados, inventario obsoleto, producto
defectuoso y sobre procesamiento. Asi mismo se consiguid6 medir la
productividad, estos indicadores presentaron resultados alentadores teniendo
un 9.65% de incremento en actividades productivas y a su vez una disminucion
de 9.53% de tareas improductivas, consiguiendo 2 piezas de incremento en
productividad de mano de obra y por hora hombre se obtiene 0.11 piezas

producidas.

Diaz (2018) En su investigacion “ Manufactura esbelta para Mejorar la
Productividad en la Linea de Produccion de Calzados de Cuero”, Huancayo,
valiéndose del método inductivo — deductivo, con un prototipo de investigacion

aplicada y con un nivel descriptivo y explicativo, teniendo un disefio cuasi
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experimental, con un objetivo de determinar como influye el método de
manufactura esbelta en el perfeccionamiento de la linea de produccion de
calzados de cuero en relacion a la productividad de la empresa mencionada.
Con una poblacién constituida por 650 productos de un modelo determinado,
con un muestreo intencionado o no probabilistico, en este caso se tomd como
muestra el modelo mas demandado Zandoria que consta de 30 productos. Para
determinar los resultados se hizo una comparacion del pre test con el post test
que consta de un 76% a un 93%, se pudo encontrar los desperdicios y reducir
los tiempos de entrega (LT) de un 54% a un 46% al aplicar la herramienta VSM,
ahora otro factor que también se redujo es el valor de entrega (VA) de un 55%
a un 45%, asi como también la herramienta 5s disminuyo los residuos de un
72% a un 33%. En conclusion, el uso de la metodologia de manufactura esbelta
tiene una influencia favorable en el incremento de la productividad del

lineamiento de calzados de cuero.

Namuche y Zare (2017), En su tesis titulada “Aplicacién De Lean Manufacturing
Para Aumentar La Productividad De La Materia Prima En El Area De
Produccién De Una compania que se dedica al Esparrago”, Trujillo. Basado en
un estudio de tipo aplicado, teniendo un disefio pre — experimental, centrandose
en el estudio de informacién a través de la observacion directa de todos los
procesos productivos de la organizacion. La investigacion tuvo como principal
objetivo integrar técnicas de manufactura esbelta para incrementar la
productividad, la poblacion fue toda la empresa agroindustrial Damper Trujillo
S.A.C, - planta fresco, su muestra estuvo constituida por el area de produccion.
El diagnostico estuvo centrado en los sub — procesos del area de produccion,
con el fin de determinar las herramientas de manufactura esbelta que se debe
aplicar, obteniendo como resultados tiempos muertos en el lineamiento
productivo, paradas de maquinas, sobre stock de producto terminado.
Concluyendo, con la aplicacién de herramientas Lean, las cuales son 5s’, TAKT
TIME, OEE Y SMED, el incremento de la productividad de 5% se vio reflejado,
sumado a ello una disminucién considerable de asi como una disminucion de
paradas correctivas y preventivas, tiempo de ciclo, dias de inventario, cajas

defectuosas y tiempo improductivo.
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Chero (2016) En su investigacion “Propuesta De Mejora De La Produccion De
Sacos De Polipropileno Utilizando Lean Manufacturing En La Empresa
Procomsac, Chiclayo”, se empled la investigacion descriptiva, porque se
analizé la informacién de las variables foco de estudio, el objetivo principal fue
proponer la mejora de produccién con el uso de las herramientas del método
de manufactura esbelta. Se considerd una poblacion de 65 colaboradores del
area de produccion, los instrumentos que se utilizaron son la entrevista y el
cuestionario que ayudan a la recaudacion de informacion. Con los resultados
se encontraron unos problemas principales, los cuales son: suciedad,
desorden, desperdicios, y falta de mantenimiento, esto era lo que ocasionaba
paradas innecesarias de maquinas y ademas no habia capacitacién al
personal. Se tuvo como conclusién que el uso de las herramientas del método
de manufactura esbelta como las 9s y TPM son importantes para la solucion de

los problemas hallados.

1.2.3. Nivel Local

Ancajima (2019) en su investigacion “Estimulos Empresariales y su influencia
en la productividad de los Asesores en Financiera Confianza, Tumbes, 20187,
este estudio es de tipo descriptiva, cuantitativa, transversal no experimental.
Siendo su obijetivo establecer como los incentivos empresariales se respaldan
en la productividad laboral de los asesores de la Financiera Confianza, ante
esto, por 15 asesores estuvo conformada la poblacién y muestra, se obtuvo los
siguientes resultados, los estimulos empresariales tangibles son directos y
positivos teniendo un 53,3%, segun lo manifestado por los entrevistados, esto
quiere decir que la influencia en la productividad tiene un nivel alto. Por otro
lado, respecto a los estimulos empresariales intangibles tiene un 60% de
influencia en la productividad de la empresa. Por lo tanto, se tiene la conclusion
gue los incentivos empresariales tienen un nivel alto de influencia respaldados
por un 60% en donde esta se da de manera directa y positiva en los asesores

de la financiera Confianza.
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Chacdn (2019). En su tesis titulada “Aplicacion de herramientas de manufactura
esbelta para mejorar la productividad de la empresa de calzados CHANG
S.R.L., 2019”, siendo su principal objetivo el aplicar las técnicas de las
herramientas de manufactura esbelta para incrementar la productividad de la
empresa, el método empleado es deductivo, y por consiguiente su tipo de
investigacion es preexperimental, la cual fue aplicada en un periodo de 20 dias
con una poblacion conformada en el proceso productivo de los tiempos
operativos usando las técnicas de estudio de tiempos, Ishikawa, lluvia de ideas,
Pareto, etc. Por lo tanto, para dar solucion a la problematica hallada se puso en
marcha la aplicacion de las herramientas Poka Yoke, VSM, 5S. Después de
aplicar las herramientas los resultados logrados son mejora en la mano de obra
en relacion a la productividad con un incremento del 21% a comparacion del
indice que se tenia en la pre implementacién de las herramientas, asi mismo
en materia prima se logré una mejora en 35% de productividad eso gracias a la
implementacion de Poka Yoque los cuales admitieron un 5.1% en la
optimizacién de cuero y finalmente se logré un 14% en la productividad total

en comparacién con la pre implementacion

Todco (2018). En su tesis titulada “Plan de mejora en el area de infraestructura
y mantenimiento, basado en herramientas de manufactura esbelta, para
incrementar la eficiencia de la CORPORACION WINMEIER — Chiclayo 2018”,
Tuvo como objetivo realizar un plan de mejora para el area de mantenimiento
e infraestructura centrado en las herramientas Lean, con la finalidad de
aumentar en la corporacion Winmeier la eficiencia. Se usaron el método
inductivo con el cual se pudo determinar e instaurar los objetivos y se vali6 del
método deductivo para analizar las caracteristicas de la variable empleando
métodos y principios para afianzar la investigacion, esto se concretd con la
recopilacion de datos, usando como técnica la entrevista, observacion diaria,
analisis documentarios de la organizacion y la encuesta. Con la aplicacion de
las 5s se genero el retiro y la eliminacion de todos aquellos elementos que no
aportan valor en las labores cotidianas quedando al alcance del colaborador

solo las herramientas necesarias, asi como también al aplicar el TPM, a través
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del plan de mantenimiento se logré obtener el 2.20 de costo/beneficio eso

gracias a la excelente gestion del equipo de mantenimiento.

Guerrero y Sandoval (2016)en su investigacion “Implicancia de la cultura
organizacional en la productividad de la distribuidora comercial Toffy del distrito
de Tumbes-2016” basado en un tipo de investigacion descriptiva, con un disefio
transversal, no experimental, aplicando un método inductivo — deductivo,
siendo el objetivo de la investigacion establecer la correspondencia que se
encontré entre la cultura organizacional y la productividad, se contd con una
técnica que es la encuesta, la entrevista y la observacion direccionado a 20
trabajadores. Como resultado obtuvieron que, si existe correspondencia directa
entre la productividad y la cultura organizacional, esto con la finalidad de
orientar acciones para mejorar la cultura empresarial lo cual se reflejara en un
aumento de la productividad de los colaboradores de la distribuidora.
Concluyendo, para fortalecer una cultura corporativa, que influya en el
procedimiento de induccién, relaciones interpersonales y el sistema de
comunicaciones; esto permite lograr un aumento en el indice de productividad

por parte de los trabajadores.

Machuca (2015) en su investigacion “Relacion entre el perfil del puesto del area
de atencion al cliente y la productividad en el hotel playa lucero E.R.L. —
Bocapan, Tumbes” con un disefio no experimental cuantitativa, con un objetivo
primordial de formar la relacién que existe entre el perfil del puesto de los
trabajadores del area de atencion al cliente y su desempefio en el hotel. Conté
con una poblacion y muestra constituida por 15 colaboradores, arrojando como
resultado que el 50% de trabajadores nos comentan que la organizacion no
tiene claramente reconocido los perfiles de puesto para el personal idoneo esto
genera un desempenio bajo. Por tanto, se concluyé que la empresa no tiene un
adecuado andlisis de descripcion de puestos para cada colaborador, es asi que
se recomendo a la organizacion la preparaciéon e implementacion de un manual
de perfil de puesto para el area de atencion al cliente para perfeccionar la
productividad del Hotel Playa Lucero E.I.R.L, con la finalidad de contar con el
personal idoneo para desempefiar cada puesto.
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1.3 Teorias Relacionadas al Tema

1.3.1. La Manufactura Esbelta

La manufactura esbelta es considerada una herramienta de suma importancia
porque se encarga de la expulsion del desperdicio, mediante el uso de una serie
de herramientas las cuales son: 5s, jidoka, TPM, MED, Kanban, Kaisen,
Heijunka, etc.

Rajadell y Sanchez (2010) afirman:

La manufactura esbelta tiene como objetivo perseguir la mejora continua
de un sistema de fabricacibn que busca eliminar los desperdicios,
entendiéndose como las acciones que no aportan valor al producto, que por lo

mismo los clientes no estan dispuestos a pagar.

Llontop y Abad (2018) afirman:

La manufactura esbelta constituye un conjunto de herramientas que
favorecen a la eliminacién de todos los procesos que no constituyen un valor
para el producto, servicio y para los procesos, ayudando a aumentar el valor de
cada actividad ejecutada y erradicando lo que no se necesita. Disminuir

desperdicios y mejorar las operaciones.

Socoonini (2019) afirma:

La manufactura esbelta representa un proceso sisteméatico y contintio
basado en la tipificacion y erradicacion de desperdicios o excesos, todo exceso
es entendido como las actividades que no aportan beneficio, valor en los
procesos, pero lo que si generan es trabajo y costos excesivos, esto se genera
con trabajo en equipo bien organizados y capacitados esto trae como resultado

la creacién de organizaciones efectivas, eficientes e innovadoras.
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Buzon (2019) afirma:

La manufactura esbelta te guia a la manera correcta de como manejar un
negocio mediante un correcto sistema de gestidn, apuntando siempre al objetivo
principal que es la desaparicion de todos los desperdicios, con la finalidad de
disminuir el tiempo, asi como también a la disminucion de los costos de

produccion y sobre todo mejorar la calidad.

Importancia De La Manufactura Esbelta

Espinal (2019) afirma:

Esta herramienta no debe pasar inadvertida en la comision operaciones y
progreso de la calidad es ahi donde radica su importancia, ya que este sistema

no soluciona problemas mégicamente. (

Caracteristicas De La Manufactura Esbelta

Ealde (2018) afirma

» Considerada como una filosofia de trabajo.

= Centrado en un su objetivo pilar que es la erradicacién de una serie de
desperdicios.

= Siempre en la busca de maximizar en los procesos la eficiencia.

= Acrecienta la competitividad de las organizaciones.

= Se centra en el aporte de las personas involucradas.
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Dimensiones de la Manufactura Esbelta

Sistema De Las 5S

Llontop y Abad (2018) afirman:

El sistema de las 5s es el punto de inicio para la creacion de equipos de
trabajo, para un proceso de manufactura; para que los empleados puedan ser
escuchados y asi implementar los cambios que ellos requieran implementar en

SuS procesos respectivos
Amaro Fuente especificada no valida. afirma:

Que el sistema de las 5S es importante porque ayuda a los empleados
hacer mejoras en los procesos que realizan ellos mismos, también permite

sacar a la luz los problemas que necesitan de atencién inmediata.

Las 5S (Indicadores) son:

« Sorting (Clasificar) — separar lo necesario de lo innecesario.

+ Simplifying (Simplificar) — Organizar y arreglar.

+/ Standardizing (Estandarizar) — tener procesos estandares.

+ Sweeping (Limpiar) — Exploracion visual y limpieza fisica del area.

« Sustanting (Sostener) — Sostener los resultados del proceso de las 5S.

Valué Stream Mapping (VSM)

Viene a ser la representacion simple de un proceso productivo, administrativo
o logistico, de manera que las operaciones se vuelvan mas faciles de identificar
y asi tener un valor agregado en referencia a los procesos que pueden ser

considerados como despilfarros.
Rajadell y Sanchez (2010) afirman:

Valué Stream Mapping nos permite realizar una operacion de progreso

futuro, esto se considera como la visién del negocio, donde permite visualizar
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el flujo o dinamismo de materiales, asi como la informacion que obtiene la

demanda del proveedor.

Los pasos o indicadores para elaborar el VSM:

+ Dinamismo de materiales que parte desde el cliente.

v Representacion de los procesos en una hoja

« Este es una representacion del dinamismo de la informacion.
+/ Se tiene la representacion del lead time y se calcula.

+ Se tiene un mapeo completo.

Mantenimiento Productivo Total (TPM)

Esta herramienta sirve para tener instalaciones y equipos en Optimas
condiciones manteniendo un buen nivel, buscando garantizar la marcha sin

interrupciones del sistema.
Rajadell y Sanchez (2010) afirman:

Mantenimiento Productivo Total (TPM) nos permite asegurar que, al
momento de la fabricacion los implementos se encuentren en perfecto estado,
para mantener una continuidad en la produccion de componentes, basado en

estandares de calidad y en un tiempo determinado.

Objetivos Del TPM

Son los siguientes:

v/ Busca suscitar el TPM en grupos pequefios, enmarcado en tareas
autonomas que generen el trabajo en equipo y la implementacion donde en
un equipo los colaboradores den lo mejor de si, esto con el objetivo de

alcanzar un trabajo agradable, seguro y sobre todo creativo.

« Los departamentos involucrados en la implantacion del TPM tienen que

disefiar, planificar y utilizar los equipos. (ingenieria, mantenimiento y disefio)
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« Las capacidades deben ser sostenibles en el tiempo para la construccion de
la organizacion o negocio, que contribuya a la mejora, flexibilidad y reduccion

de costos de los sistemas productivos.

Evolucién del TPM

Se tuvo que transitar por 3 fases o indicadores para alcanzar al Mantenimiento

Productivo Total.

Rajadell y Sanchez (2010) afirman:

Mantenimiento Planificado: esta herramienta se centra en valoraciones
concretas de las condiciones de como se encuentran los equipos, se basa en
funciones priorizadas y planificadas de los recursos actuales y futuros, para
realizar esta actividad se tiene que contar con técnicos especializados, ya que
ellos estan orientados para realizar las correcciones, predecir averias y sobre

todo prevenir.

Mantenimiento Preventivo: para ejecutar esta herramienta se tiene que
basar y programar las paradas de linea para poder realizar una inspeccién de
manera detallada, con la finalidad de reemplazar las piezas defectuosas o

desgastadas.

Pero este tiene un objetivo principal, lo cual es la disminucion del nimero
de paradas las cuales son procedentes de averias que pasan de manera

imprevista.

Mantenimiento Predictivo: esto se da con la finalidad de detectar averias
antes de que se produzcan, para poder hacer la programacién de las paradas
para que puedan hacer reparaciones en un determinado momento, a su vez
sirve para hacer un diagndstico a las condiciones en las que se encuentra el
equipo que esta en marcha, de esa manera saber cuando va a necesitar

mantenimiento.
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Los Pilares De La Manufactura Esbelta

Los pilares de la manufactura esbelta son unos conceptos, estrategias y
herramientas, estas se dan con el propodsito de conseguir 3 objetivos;

satisfaccion del cliente, rentabilidad y competividad.
Rajadell y Sanchez (2010) afirman:

Los pilares son los siguientes

+ Primer Pilar: Kaizen

Este pilar es denominado como un “cambio para mejorar”, basado en un
programa de disminucion de costos, también conlleva a un cambio progresivo
de cultura para revolucionar en direccibn a mejores préacticas, siendo

distinguido como una mejora continua.

« Segundo Pilar: El Control Total De La Calidad

Expone 3 caracteristicas basicas: en el control de calidad intervienen
todos los departamentos al momento de la fabricacion del producto, para
disminuir los costes de produccion y defectos. Los que van a intervenir dentro
de ello son los proveedores, distribuidores y demdas personas que guaren

alguna relacién con el negocio.

+ Tercer Pilar: Just in Time (JIT)

Consta como el principal objetivo de just in time, que va en busca de la
reduccion de costes mediante la erradicacion del despilfarro, con este pilar se
intenta elaborar productos inevitables en las cantidades correctas y en un

preciso momento.
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Principios Basicos De La Manufactura Esbelta

Los principios de la manufactura esbelta son los siguientes:
Ruiz (2007) afirma:

Valor

En referencia a este punto, el servicio o producto debe estar ajustado a las
necesidades del cliente, por tanto, para lograr esto se debe entender que las
necesidades individuales deben constar de un cuidadoso dialogo y analisis de

clientes concretos.

El flujo del valor

Este aspecto consta de la transformacion de materiales en producto terminado
y esta transformacion se da por fases, ahora el flujo consta de verificar las
actividades que van a permitir producir un producto o servicio, teniendo como
objetivo la planificacion del proceso productivo para permitir la incorporacion de

actividades que van afadir valor al producto.

Flujo

Esto conlleva a una reorganizacion de los pensamientos tradicionales de lotes,
mediante el flujo continuo se puede fabricar un nuevo producto, a través del

ajuste de maquinas para tener una capacidad adecuada.

El despilfarro

Esto se entiende como todo proceso que no aporta valor al producto, y que no

es de caracteristica primordial para su fabricacion.
Ruiz (2007) afirma:

El despilfarro es aquello que no es cantidad minima de equipos,
maquinas, piezas, equipos, materiales, espacio y tiempo del trabajador, que se

hallen fundamentalmente indispensables para aportar valor al producto.
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Tipos de despilfarro

Despilfarro por “sobreproduccion”: esto se da por fabricar mas productos de los
necesarios, esto conlleva a invertir y a la vez utilizar equipos con mayor
capacidad de la necesaria. Esto es considerado un desperdicio erréneo ya que
no aporta a la mejora, esta clase de despilfarro se genera por el exceso en la

capacidad de la maquinaria.

Desperdicio “por tiempo de espera o tiempo vacio”: esto es denominado como
tiempo perdido a consecuencia de un ineficiente trabajo. Puede provocar
también que los procesos definidos generen que algunos operarios estén
parados a comparacién de sus compafieros que pueden estar saturados de

tareas.

Desperdicio por” trasporte y movimientos innecesarios “: viene a ser el origen
de un transporte o manipulacion de material no necesario, tal vez a razén de
un esquema mal disefiado, en las organizaciones este tipo de despilfarro
pueden hacerse visibles en procesos, como, desplazamientos de

profesionales, comidas y reuniones sin rendimiento efectivo.

Despilfarro por “Sobre proceso”: esta caracteristica se muestra por procesos
administrativos burocréticos, ya que someten a procesos inutiles al producto, y
estos no generan valor afiadido en el producto en demasia y este no es
valorado por el cliente.

Despilfarro por “exceso de inventario”: la manera de despilfarro en exceso de
inventarios es los stocks porque escinden ineficiencias e inconvenientes
cronicos, como resultado los directivos japoneses han nombrado al stock la raiz

de todos los males.

1}

Despilfarro Por “Defectos “: representa grandes pérdidas de productividad,
porque inmiscuye trabajo extra que se va a realizar a efecto de no haber
realizado el trabajo de manera correcta, por tanto, para disminuir esa
problematica se deberia ejecutar un control de calidad con la finalidad de
disminuir el nUmero de piezas que ameritan una inspeccion adicional y la

repeticion de trabajos.
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1.3.2. Productividad

La productividad es la destreza y habilidades para elaborar cualquier objeto por

medio de la energia.

Lépez (2012), afirma:

La productividad es la velocidad con la cual se hace cualquier actividad,
quehacer o trabajo: y no continuamente es la velocidad de una transformacion
fisica, ya que ademés hay transformaciones mentales, que son intangibles,

como se da en la creatividad del pensamiento y en lo espiritual.

Olavarrieta (1999), afirma:
La productividad es el vinculo entre lo que abandona y lo que ingresa, o
la relacién entre lo que se obtiene y los recursos utilizados para obtenerlo

“eficiencia”.

Prokopenko (1989), afirma:
La productividad nos dice que es la maxima utilizaciéon y el adecuado uso
de los recursos; materiales, la informacién, tierra, capital, energia y trabajo, en

la produccién de un producto, ya sea bienes o servicios.

Importancia De La Productividad

Meter (2018), afirma:

El valor de la productividad radica en el acoplamiento y el efecto de una
actividad provechosa y los medios esenciales para lograr esa produccion. La
productividad es muy importante porque conlleva a encontrar los objetivos de
la empresa, considerando el vinculo de los recursos que se invierten para lograr
los objetivos y los resultados que estos mismos puedan generar. La solucion
con mas criterio para lograr obtener ganancias y crecimiento es la

productividad.
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Beneficios de la productividad

Los beneficios de la productividad son los siguientes:

Alvarez (2016), afirma:

v Disminuye el precio de venta de un producto y/o servicio sin sacrificar
el margen de utilidad actual.

v Aumenta el margen de utilidad sin disminuir el precio de venta.

Dimensiones De La Productividad

Son las siguientes:

Castanyer (1988), afirma:
Control: es muy importante para que cada uno de los factores planificados
se desarrollen y consigan la 6ptima productividad global del proceso operativo.

Los elementos esenciales del control son:

v Que esté un dispositivo de medida de los resultados.

« Que por parte de un 6rgano se defina el nivel el deseado de dicha situacion

(estandar).
v Que se comparen los valores de medida de la actuacion del estandar.

+ Ejercer una accion para hacer frente a las desviaciones de la actuacién

respecto al estandar.
Indicador del control
Cambio radical: es una accidon completa y continuada sobre todos los

elementos de un proceso productivo. Comprobacion o seguimiento de los

procesos planificados.
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Disefio del producto: son las cualidades intrinsecas que hacen que su

utilizacion y su obtencion estén en Optimas condiciones.

Herramienta del disefio del producto:

Andlisis del valor: es una técnica utilizada para aumentar la rentabilidad de los
productos, con esta herramienta se busca obtener el valor 6ptimo de la relacion

entre utilidad/ costo.

Gestion de la tecnologia: para la obtencién del producto debe utilizarse

aquella tecnologia que aumenta aquel maximo de productividad.

Factores de la gestidon de la tecnologia:

Tecnologia de productos -Tecnhologia de procesos: estas tecnologias estan
estrechamente entrelazadas, ya que responden al mismo mecanismo de
innovacion, logrando una demanda potencial de satisfaccion en una
determinada necesidad.

Gestion de calidad: se encuentra centrada en el producto, sus procesos, sus

costes para fijar el foco de atencién en el uso.

Factores de la gestién de calidad:

Disefio del producto .se realiza la revision del producto, andlisis del valor
andlisis de fiabilidad y seguridad.

Aprovisionamientos: se realizan las especificaciones de compras, se toman
las decisiones de comprar o fabricar, calificacion de proveedores.

Instalaciones. su objetivo principal es que la ubicacion sea adecuada para la
utilizacién optima y que se mantenga en condiciones de funcionamiento, es

decir que tenga disponibilidad.

Factores de instalaciones:
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Implantacién: es la relacion relativa de los diversos elementos de un proceso
productivo, determina la longitud de los circuitos del trasporte interno, la
superficie ocupada, la plantilla necesaria para la conduccion de las

instalaciones.

Mantenimiento: consiste en mantener cierto indice en condiciones de calidad
en la produccion, donde es exigible el minimo coste y con una seguridad

maxima para los colaboradores.

Formulacién del problema

1.4.1. Problema general

¢De qué manera la propuesta de herramientas de manufactura esbelta

mejorara la productividad de la empresa Khuna Foods S.A.C - Tumbes - 2020?

1.4.2. Problemas especificos

1. ¢Qué tipo de herramientas de manufactura esbelta se vienen ejecutando en
la empresa Khuna Foods S.A.C — Tumbes, 2020?

2. ¢Cuél es el nivel de productividad de la empresa Khuna Foods S.A.C —
Tumbes, 20207

3. ¢Cuadles sera la estructura de la propuesta de herramientas de manufactura
esbelta que mejoraran la productividad de la empresa Khuna Foods S.A.C —
Tumbes, 20207

1.4 Justificacion e importancia del estudio

Importancia

La presente investigacion es importante porque se llegard a conocer los

factores que originaran la paralizacion de lineas de tostoneras, la falta de
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limpieza y el desorden que presentan en el diagndstico realizado; dentro de ello
también se presenciaron diferentes problemas en el area de produccion.
Ademas, que, contribuird a recomendar las mejores herramientas de
manufactura esbelta para optimizar sus procesos y procedimientos, que

permitira solucionar el problema de la baja productividad.

Bernal, (2010) sefala:

La justificacion se presentan las razones tedricas, practicas y metodologicas.

1.5.1. Justificacion tedrica

Bernal (2010) afirma:

Cuando el objetivo del estudio es generar reflexion y debate académico
sobre el conocimiento existente, contrastar resultados y hacer epistemologia
del conocimiento y cuando una investigacion busca hacer notar soluciones de

un modelo se realiza una justificacion teérica.

Para llevar a cabo este estudio se tomd en cuenta investigaciones anteriores a
la nuestra, recopilando informacion de articulos cientificos, tesis y libros de
especialistas en el tema y variables a tratar las cuales son Lean Manufacturing
y productividad , lo que nos ha permitido tener un respaldo y sustentar cada
parte de su desarrollo , por lo cual en este presente trabajo de investigacion
nos hemos basado en las siguientes teorias : Lean Manufacturing en la teoria
de que nos permiten enriquecer la literatura cientifica y a la vez tener un
respaldo y sustento basados en la teoria Rajadell y Sanchez (2010) y para la

Productividad en la teoria del autor Prokopenko.

1.5.2. Justificaciéon metodoldgica

Bernal (2010) afirma:
Se recomienda una nueva estrategia y método para generar

conocimientos confiables y validos.
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En la presente investigacion, se realiz6 un proceso metodoldgico cuantitativo,
utilizando la técnica de la encuesta y como instrumento el cuestionario el cual
ird dirigido a una determinada muestra con el objetivo de sustentar y dar
solucién al problema establecido mediante datos numeéricos que permitan

desarrollar y determinar la relacion de nuevas variables.

1.5.3. Justificacién Practica

Bernal (2010) afirma:
Cuando su progreso resuelve un inconveniente o se plantea tacticas que

al ejecutarlas ayudara a solucionar se tiene una indagacion practica.

La presente investigacion es de esencial importancia ya que de acuerdo con
sus objetivos de estudio no solo se dara solucion a ciertos problemas que
aquejan a la empresa Khuna Foods S.A.C — Tumbes; sino que a travées de ello
se podra aumentar la productividad, permitiendo asi reducir costos y tiempo en
los procesos obteniendo ingresos y rentabilidad favorable para la empresa; todo
lo dicho ser& consecuencia de la propuesta de una nueva metodologia en los

procesos productivos.

1.5 Hipoétesis

H1= La propuesta de herramientas de manufactura esbelta mejora la
productividad de la empresa Khuna Foods S.A.C — Tumbes — 2020.
HO= La propuesta de herramientas de manufactura esbelta no mejora la

productividad de la empresa Khuna Foods S.A.C — Tumbes — 2020.

1.6 Objetivos

1.6.1 Objetivo general

Proponer herramientas de manufactura esbelta para mejorar la productividad

de la empresa Khuna Foods.s.a.c-Tumbes-2020.
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1.6.2 Objetivos especificos

Identificar las herramientas de manufactura esbelta que se aplican
actualmente en la empresa Khuna Foods S.A.C-Tumbes-2020

Analizar cudl es el nivel de productividad en la empresa Khuna Foods.
S.A.C-Tumbes-2020.

Disefiar la propuesta de herramientas de manufactura esbelta para

mejorar la productividad de la empresa Khuna Foods.S.A.C-
Tumbes,2020.
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MATERIAL Y METODO
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ll. MATERIAL Y METODO

2.1 Tipo y Disefio de Investigacion

2.1.1. Tipo de investigacion

Investigacion descriptiva

La presente investigacion fue descriptiva porque se refiere a la situacion por
la que atraviesa KHUNA FOODS S.A.C. En el area de produccioén, se
recomienda usar herramientas de manufactura esbelta ajustadas para

aumentar la productividad.

Bernal (2010) mencioné:

"Busca las caracteristicas basicas del objeto de investigacién, y describe
con precision la parte, categoria o categoria del objeto. Esta investigacion
descriptiva ha obtenido las habilidades técnicas de investigacion, entrevista,

observacion y revision de la literatura.”

Investigacion Propositiva

Hernandez et al. (2014) afirma:

Se encarga de cémo corresponderia ser las cosas, para lograr unos
desenlaces y marchar correctamente. Para el asunto de estudio, a partir del
analisis descriptivo se identifico la problematica y se propuso un recurso a
través de la propuesta de Herramientas De Manufactura Esbelta, donde un

cambio en un factor quebranta de forma directa en el cambio en otro.”

Propositiva, pues se elaboré una iniciativa de Herramientas de Manufactura
Esbelta para mejorar la Productividad en la organizacion Khuna Foods. S.A.C-
Tumbes-2020.

46



2.1.2. Disefio de investigacion

Investigacion no experimental

Hernandez et al., (2014) menciona:

“Realizan investigaciones sin manipular deliberadamente las variables vy,

por tanto, dan paso a la observacion de fenédmenos en el medio natural.”

Disefios transeccionales (transversales)

Hernandez et al. (2014) menciona:

Son “Investigaciones que coleccionan datos en un momento unico”.

2.2 Poblacién y muestra.

Poblacién

Para esta investigacion tenemos una poblacién constituida por 30 trabajadores,
entre varones y mujeres que pertenecen a la empresa KHUNA FOODS,

Tumbes.
Hernandez et al. (2014) define:

A la poblacién o universo como un grupo que coinciden con determinadas

especificaciones.

Muestra
La muestra esta compuesta por la totalidad de la poblacion que lo integran 30

colaboradores entre varones y mujeres que pertenecen a la empresa antes ya

mencionada foco de la investigacion.
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Hernandez et al. (2014) infiere:

La muestra es un “grupo definido en sus caracteristicas al que llamamos

poblacion”

2.3 Variables, Operacionalizacion.

2.3.1. Herramientas de Manufactura Esbelta

Hernandez y Vizéan (2013) menciona:

La manufactura esbelta se define como un concepto de trabajo centrado
en el ser humano, que se determina en la forma de optimizar y mejorar el
sistema productivo, el foco esta en la tipificacion y expulsion de todo ejemplar

de residuos, estos procesos maximizan mas recursos de los necesarios.

Es asi que se identifica diversas clases de desperdicios que se presentan en la
sobreproduccién, produccion, transporte, lapso de espera, demasia de
inventario, movimiento y defectos, la metodologia de manufactura analiza lo
gue no se deberia estar realizando ya que este no brinda un valor al cliente y

tiende a descartarlo.

2.3.2. Productividad

Galindo y Rios (2015), aseguran:

La productividad es el reflejo de la implementacion eficiente del esfuerzo
de trabajo y capital para concebir un costo monetario. Una alta productividad
conlleva que haga bastante costo econdémico con limitado trabajo y poco
capital. Entonces se deduce que se consigue plantear mas con los mismos
capitales. En métodos econdmicos, la productividad viene a ser todo
incremento en la produccion que se mide por aumentos en el trabajo, capital o

cualquier otro insumo intermedio usado para generar.
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Tabla 1: Operacionalizacion de Variable Independiente

Variable Dimensiones Indicadores ltems Técnicas e instrumento
de recoleccion de datos
5s Clasifico con frecuencia mis herramientas
de trabajo. Técnica: Encuesta
Cree que con su clasificacibn se
Sorting(clasificar) Frecuencia - clasificacion  gg|ycionara el problema de pérdida de
) _ Instrumento: Cuestionario
tiempo en buscar los implementos de Naranjo, H (2014)
trabajo.
Existe orden al momento de almacenar los
Manufactura
Esbelta Simplifying(simplificar) Orden productos terminados.
Existe un orden adecuado en el trabajo.
Escala: Likert
Mantiene usted la limpieza en su lugar de
_ o o trabajo.
Sweeping (Limpieza) Limpieza

Cuenta con un horario especifico para

realizar la limpieza en el area de trabajo.
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Standardizing (Estandarizar) Estandares

Sustanting (Sostener)

Value Stream Mapping
(VSM)

Valores y normas

Diagnosticar y medicion
de tiempos

Conoce la importancia de aplicar
estandares de limpieza, seguridad vy
tiempos de produccion.

Esta de acuerdo con que se deben cumplir
los estdndares establecidos por la

empresa, dentro del area.

Considera que los valores en la empresa
son importantes y se estan cumpliendo.

Cumple con las normas orientadas a
conservar el orden y la limpieza en su area

de trabajo.

Conoce usted los problemas que existen en
los procesos de produccion.

Se tiene en la empresa una representacion
gréfica de todas las actividades que
intervienen en la produccion de una familia

de productos.

50



Mantenimiento
Productivo
Total (TPM)

Mantenimiento Planificado

Mantenimiento Preventivo

Mantenimiento Predictivo

Constantemente se adecua un
mantenimiento planificado en el corto y
mediano plazo.

La empresa antes de utilizar una nueva
maquina para la produccion planifica e

investiga sobre el nuevo ingreso.

Se realiza una Verificacion del estado de
sensores y elementos de seguridad,
reajuste eléctrico y mecanico.

Inspeccién del funcionamiento de las
cuchillas de corte, ajuste y limpieza de

terminales.

La empresa realiza un diagndstico de
averias antes de que estas se produzcan.
Cada cuanto tiempo la empresa debe

realizar un diagnéstico de averias.
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Tabla 2: Operacionalizacion de Variable Dependiente

Variable Dimensiones Indicadores

items

Técnicas e instrumento

de recoleccion de datos

Control Cambio radical

Tecnologia de

productos
Gestion de la tecnologia
Productividad Tecnologia de
procesos
Gestion de la calidad Disefio del producto

Se realiza una Comprobacion o
seguimiento de los procesos planificados.

Existe un dispositivo de medida en los
resultados.

Al innovar con nueva tecnologia aumenta
la productividad de la empresa.

Los procesos de produccidn estan
normalizados y documentados.

La empresa realiza la revision del producto,
analisis del valor andlisis de fiabilidad y
seguridad.

Manejan estandares de calidad dentro de
la empresa.

Técnica: Encuesta

Instrumento: Cuestionario
Naranjo, H (2014)

Escala: Likert
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Aprovisionamientos

Instalaciones

Cree usted que aumentaria la
productividad de la empresa por el uso de

estandares.

La empresa realiza las especificaciones de

compras y calificacion de proveedores.

Considera usted que el sector geografico
en el que vive o desarrolla sus actividades,
perjudica su desempefio.

La ubicacién del area de produccion es

adecuada para el éptimo funcionamiento.

Nota: Elaboracion Propia.
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2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y

confiabilidad.

Técnica

La técnica a utilizar en esta investigacion es la encuesta la cual sera aplicada
para lograr obtener informacion que nos posibilite el desarrollo de nuestro

objetivo.

La encuesta

Naranjo, H (2014) afirma:

La encuesta es una técnica que posibilita la obtencion de informacién en
la cual se puede saber la critica y valoracion del individuo que ha sido
seleccionado como parte de la muestra sobre un tema definido. Esta técnica
que cuenta con una estructura logica, tiesa que permanece inalterable en todo

el proceso investigativo.

El cuestionario

Naranjo, H (2014) afirma:
Asi mismo el instrumento sera el cuestionario el cual estara conformado

por diversas preguntas sobre las variables a estudiar.

Es un instrumento basico en el cual se formulan interrogantes que nos
facilita medir una o0 mas variables de la investigacién, esto facilitard mirar los

hechos a través de la apreciacion que hace el mismo encuestado.

Por lo mismo para poder aplicar nuestra técnica es necesario que posea
validez y confiabilidad, dado que esto evidencia la veracidad de la investigacion.
Para su valides nuestro instrumento sera analizado por tres expertos en el

tema.
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Validez

La validez mide el nivel con el que tienen la posibilidad de inferirse
conclusiones desde los resultados conseguidos para lo que esta designado.

Confiabilidad:

Bernal (2010) afirma:

Se fundamenta en la firmeza de las evaluaciones logradas por las mismas
personas, una vez que en diversas situaciones se les revisa con los mismos
formularios, en esta situacion una vez que se miden fendmenos y eventos con
el mismo instrumento se van a obtener los mismos resultados u otros parecidos,
si la contestacion es afirmativa se plantea que el instrumento es confiable.

La confiabilidad ser4 medida, haciendo uso del coeficiente de Alfa De Cron
Bach.

Tabla 3
Alfa de Cronbach

Estadistica de fiabilidad

Alfa de N de
Cronbach elementos
,889 28

Nota: Elaboracién Propia
2.5 Procedimiento de analisis de datos

Se obtendra la informacién del cuestionario, luego se procedera a tabular los
datos en Excel, para luego procesarlo en el Programa SPSS 25; donde
obtendremos las Tablas y Figuras, que serviran para la discusion y llegar a la

conclusion final.

2.6 Criterios éticos
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En esta investigacion tenemos a los criterios éticos como base fundamental, ya
gue esta presente al momento de recolectar los datos, a la hora de disefar el
estudio de investigacion, estando relacionado con el manejo de la
confidencialidad y de los probables riesgos a los que enfrentarian los

participantes del estudio mostrando un consentimiento informado.

Norefia et al (2012) afirman:

El consentimiento informado se refiere a una ética basada en la moral,
donde los individuos jamas tienen que ser tratadas como un medio para lograr
algo, es de esta forma que los competidores tienen que estar segun ser
informantes, asi como ademas conocer sus derechos y responsabilidades en

la averiguacion.

La confidencialidad, conlleva a las personas participantes a tener o a
mantenerse en el anonimato, como a la privacidad de la informacién que es
mostrada por los mismos, esto permite tener confianza y credibilidad en el
proceso de la investigacion. Ademas, es de suma importancia que los
indagadores se propongan la razon ética si en algin momento los confidentes
pueden ser reconocidos, o deben ser mencionados en los centros donde se

han realizado los estudios.

2.7 Criterios de rigor cientifico

Los criterios de rigor cientifico que hemos creido conveniente que sean parte

de la investigacion son: credibilidad, confiabilidad, fiabilidad y validez.

Norefa et al (2012) afirman:

La veracidad o criterio de credibilidad es un requisito fundamental ya que
posibilita mostrar los fendmenos y las vivencias humanas, tal y como son
notados por los sujetos. Entonces los resultados de una averiguacion tienen
que tener correspondencia con el fendmeno visto.

El criterio de la fiabilidad nombrado ademas neutralidad u objetividad,

admite conocer el papel del investigador a lo largo del trabajo de campo y
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detectar tanto los alcances como las restricciones para lograr mantener el
control de los probables juicios o criticas que genera el fenbmeno o los sujetos

implicados.

La fiabilidad y la validez respaldan que los resultados que se muestran
son merecedores de crédito y confianza, entonces presentan cualidades
primordiales que deben tener los instrumentos o pruebas de caracter cientifico

para la recogida de datos.
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RESULTADOS
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. RESULTADOS

3.1 Tablas y figuras

Tabla 4

Clasifico con frecuencia mis herramientas de trabajo

Frecuencia  Porcentaje

Totalmente en desacuerdo 0 0
Desacuerdo 2 7
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 0 0
De acuerdo 21 70
Totalmente de acuerdo 7 23
Total 30 100

Nota: Elaboracion propia.

Figura 1 Clasifico con frecuencia mis herramientas de trabajo

25
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0 0% 7% 0 0% 70% . 23%
0 - _ -~
TOTALMENTE EN DESACUERDO NI DE ACUERDO NI DE ACUERDO TOTALMENTE DE
DESACUERDO EN DESACUERDO ACUERDO

M Seriesl M Series2

Nota: Del total de encuestados, el 93% entre los que estan totalmente de acuerdo
y de acuerdo manifiestan que si clasifican con frecuencia sus herramientas de
trabajo y un 7% estd en desacuerdo porque comentan que no clasifican con

frecuencia sus herramientas de trabajo.
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Tabla 5
Cree que con su clasificacion se solucionara el problema de pérdida de tiempo en

buscar los implementos de trabajo

Frecuencia Porcentaje

Totalmente en desacuerdo 0 0
Desacuerdo 0 0
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 3 10
De acuerdo 17 57
Totalmente de acuerdo 10 33
Total 30 100

Nota: Elaboracion propia.

Figura 2 Cree que con su clasificacion se solucionara el problema de pérdida
de tiempo en buscar los implementos de trabajo
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Nota: Del total de encuestados, el 90% entre los que estan totalmente de acuerdo
y de acuerdo manifiestan que la clasificacion de las herramientas si soluciona la
pérdida de tiempo en su busqueda, y un 10% le resulta indiferente la busqueda

de las herramientas.
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Tabla 6

Existe orden al momento de almacenar los productos terminados

Frecuencia  Porcentaje

Totalmente en desacuerdo 0 0

Desacuerdo 5 17
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 3 10
De acuerdo 14 47
Totalmente de acuerdo 8 27
Total 30 100

Nota: Elaboracién propia.

Figura 3 Existe orden al momento de almacenar los productos terminados
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Nota: Del total de encuestados el 74 % que se encuentran entre los que estan

totalmente de acuerdo y de acuerdo respondieron que, si existe un orden al

momento de almacenar los productos terminados, un 17 % se muestra en

desacuerdo en el orden al momento de almacenar los productos terminados y un

10% les resulta indiferente el orden al momento de almacenar los productos

terminados.
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Tabla 7

Existe un orden adecuado en el trabajo

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 0 0
Desacuerdo 4 13
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 2 7
De acuerdo 17 57
Totalmente de acuerdo 7 23
Total 30 100

Nota: Elaboracion propia.

Figura 4 Existe un orden adecuado en el trabajo
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DE ACUERDO TOTALMENTE DE

ACUERDO

Nota: Del total de encuestados el 80% entre los que estan totalmente de acuerdo

y de acuerdo expresan que, si hay un orden en el trabajo, un 13 % esta en

desacuerdo porgue no hay un orden adecuado en el trabajo y un 7% es indiferente

al orden adecuado en el trabajo.
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Tabla 8

Mantiene usted la limpieza en su lugar de trabajo

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 0 0
Desacuerdo 0 0
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 4 13
De acuerdo 20 67
Totalmente de acuerdo 6 20
Total 30 100

Nota: Elaboracion propia.

Figura 5 Mantiene usted la limpieza en su lugar de trabajo
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Nota: Del total de encuestados el 87% entre los que estan totalmente de acuerdo
y de acuerdo manifiestan que si hay limpieza en su lugar de trabajo y un 13% es

indiferente a la limpieza en su lugar de trabajo.
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Tabla 9

Cuenta con un horario especifico para realizar la limpieza en el area de trabajo

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 4 0
Desacuerdo 5 17
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 5 17
De acuerdo 11 37
Totalmente de acuerdo 5 17
Total 30 100

Nota: Elaboracion Propia.

Figura 6 Cuenta con un horario especifico para realizar la limpieza en el area
de trabajo
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Nota: Del total de encuestados el 54 % que comprenden entre los que estan
totalmente de acuerdo y de acuerdo manifiestan que, si cuentan con un horario
especifico para realizar la limpieza en el area de trabajo, 17% nos responden que
no estan de acuerdo ya que no cuentan con un horario especifico para realizar la
limpieza en el rea de trabajo y un 17% es indiferente a un horario especifico para

realizar la limpieza en el area de trabajo.
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Tabla 10

Conoce la importancia de aplicar estandares de limpieza, seguridad y tiempos de

produccion
Frecuencia Porcentaje

Totalmente en desacuerdo 0 0

Desacuerdo 3 10
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 5 17
De acuerdo 16 53
Totalmente de acuerdo 6 20
Total 30 100

Nota: Elaboracion Propia.

Figura 7 Conoce la importancia de aplicar estandares de limpieza, seguridad
y tiempos de produccién
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Nota:

Del total de encuestados el 73% entre los que estan totalmente de acuerdo y de

acuerdo manifiesta que, si conoce la importancia de aplicar estandares de

limpieza, seguridad y tiempos de produccion, un 17% esta indiferente a la

importancia de aplicar estandares de limpieza seguridad y tiempos de produccion

y un 10% esta en desacuerdo con la importancia de aplicar estandares de

limpieza.
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Tabla 11
Esta de acuerdo con que se deben cumplir los estandares establecidos por la

empresa, dentro del area

Frecuencia Porcentaje

Totalmente en desacuerdo 0 0
Desacuerdo 0 0

Ni de acuerdo ni en 3 10
desacuerdo

De acuerdo 19 63
Totalmente de acuerdo 8 27
Total 30 100

Nota: Elaboracion Propia.

Figura 8 Esta de acuerdo con que se deben cumplir los estandares
establecidos por la empresa dentro del &rea
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Nota: Del total de encuestados el 90% entre los que estan totalmente de acuerdo
y de acuerdo nos manifiestan que, si se deben cumplir los estandares
establecidos por la empresa, dentro del area, y un 10% se muestra indiferente

con los estandares establecidos por la empresa, dentro del area.
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Tabla 12

Considera que los valores en la empresa son importantes y se estan cumpliendo

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 0 0
Desacuerdo 2 7
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 1 3
De acuerdo 22 73
Totalmente de acuerdo 5 17
Total 30 100

Nota: Elaboracion Propia.

Figura 9 Considera que los valores en la empresa son importantes y se estan

cumpliendo
25
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Nota: Del total de encuestados el 90% entre los que estan totalmente de acuerdo
y de acuerdo manifiestan que los valores en la empresa son importantes y se
estan cumpliendo, el 7% esta en desacuerdo por qué piensan que los valores no
son importantes y no se estan cumpliendo y un 3% se siente indiferente a la

importancia y el cumplimiento de los valores en la empresa.
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Tabla 13

Cumple con las normas orientadas a conservar el orden y la limpieza en su area

de trabajo
Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 0 0
Desacuerdo 0 0
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 2 7
De acuerdo 23 77
Totalmente de acuerdo 5 17
Total 30 100

Nota: Elaboracion Propia.

Figura 10 Cumple con las normas orientadas a conservar el orden y la
limpieza en su area de trabajo
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Nota: Del total de encuestados el 94% entre los que estan totalmente de acuerdo
y de acuerdo manifiestan que si se cumple con las normas orientadas a conservar
el orden y limpieza en su area de trabajo y un 7% es indiferente con las normas

orientadas a conservar el orden y limpieza en su area de trabajo.
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Tabla 14

Conoce usted los problemas que existen en los procesos de produccion

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 0 0%
Desacuerdo 3 10%
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 4 13%
De acuerdo 17 57%
Totalmente de acuerdo 6 20%
Total 30 100%

Nota: Elaboracion Propia.

Figura 11 Conoce usted los problemas que existen en los procesos de
produccioén
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Nota:

Del total de encuestados el 77% de los que suman del totalmente de acuerdo y
de acuerdo manifiesta que si se conoce los problemas que existen en los
procesos de produccion ,13% es indiferente con los problemas que existen en los
procesos de produccion y un 10% esta en desacuerdo ay que no conoce los

problemas que existen en los procesos de produccion.
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Tabla 15
Se tiene en la empresa una representacion grafica de todas las actividades que

intervienen en la produccién de una familia de productos

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 5 17
Desacuerdo 7 23
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 7 23
De acuerdo 9 30
Totalmente de acuerdo 2 7
Total 30 100

Nota: Elaboracion Propia.

Figura 12 Se tiene en la empresa una representacion grafica de todas las
actividades que intervienen en la produccién de una familia de productos
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Nota: Del total de encuestados el 37 % que suman del totalmente de acuerdo y el

de acuerdo nos comentan que en la empresa si tiene una representacion gréafica

de todas las actividades que participan en la produccion de una familia de productos

,40% que suman del totalmente en desacuerdoy desacuerdo nos respondieron que

no se tiene una representacion grafica de todas las actividades que participan en la

produccion de una familia de productos y 23% son indiferentes a una representacion

grafica de todas las actividades que participan en la produccién de una familia de

productos
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Tabla 16

Constantemente se adecua un mantenimiento planificado en el corto y mediano

plazo
Frecuencia Porcentaje

Totalmente en desacuerdo 0 0

Desacuerdo 5 17
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 10 33
De acuerdo 11 37
Totalmente de acuerdo 4 13
Total 30 100

Nota: Elaboracion Propia.

Figura 13 Constantemente se adecua un mantenimiento planificado en el
corto y mediano plazo
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Nota: Del total de encuestados el 50% que suman del totalmente de acuerdo y
de acuerdo manifiestan que, si se adecua un mantenimiento planificado en corto
y mediano plazo, un 33% es indiferente a la adecuacion de un mantenimiento
planificado en corto y mediano plazo ,17% esta en desacuerdo ya que nos
respondieron que no hay una adecuaciéon de un mantenimiento planificado en

corto y mediano plazo.
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Tabla 17
La empresa antes de utilizar una nueva maquina para la produccion planifica e

investiga sobre el nuevo ingreso

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 0 0
Desacuerdo 0 0
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 3 10
De acuerdo 20 67
Totalmente de acuerdo 7 23
Total 30 100

Nota: Elaboracion Propia.

Figura 14 La empresa antes de utilizar una nueva maquina para la
produccion planifica e investiga sobre el nuevo ingreso
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Nota: Del total de encuestados el 90% de los que suman del totalmente de
acuerdo y de acuerdo nos comentan que la empresa antes de utilizar una nueva
maquina para la produccion, si planifica e investiga sobre el nuevo ingreso, y un
10% nos responde estar indiferente que la empresa planifique e investigue sobre

el nuevo ingreso, antes de utilizar la nueva maquina.
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Tabla 18
Se realiza una verificacion del estado de sensores y elementos de seguridad,

reajuste eléctrico y mecanico

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 0 0
Desacuerdo 0 0
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 4 13
De acuerdo 17 57
Totalmente de acuerdo 9 30
Total 30 100

Nota: Elaboracion Propia.

Figura 15 Se realiza una verificacion del estado de sensores y elementos
de seguridad, reajuste eléctrico y mecanico
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Nota: Del total de encuestados el 87% que suman del totalmente de acuerdo y
de acuerdo manifiesta que si se realiza una verificacion del estado de sensores y
elementos de seguridad reajuste y eléctrico y mecanico y un 13% es indiferente
ya que no se realiza la verificacion de sensores y elementos de seguridad,

reajuste eléctrico y mecanico.
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Tabla 19

Se realiza inspeccion en el funcionamiento de las cuchillas de corte, ajuste y

limpieza de terminales

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 0 0
Desacuerdo 2 7
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 3 10
De acuerdo 18 60
Totalmente de acuerdo 7 23
Total 30 100

Nota: Elaboracion Propia.

Figura 16 Se realiza inspeccion en el funcionamiento de las cuchillas de

corte, ajuste y limpieza de terminales
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Nota: Del total de encuestados el 83% que se encuentran entre los que estan

totalmente de acuerdo y de acuerdo manifiestan que, si se realiza inspeccién en

el funcionamiento de cuchillas de corte, ajuste y limpieza de terminales, 10%

son indiferentes a la realizacion de inspeccion del funcionamiento de las

cuchillas de corte, ajuste y limpieza de terminales. Y un 7% nos dice estar en

desacuerdo ya que no se realiza inspeccién en el funcionamiento de cuchillas

de corte, ajuste y limpieza de terminales.
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Tabla 20

La empresa realiza un diagnostico de averias antes de que estas se produzcan

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 0 0
Desacuerdo 0 0
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 6 20
De acuerdo 15 50
Totalmente de acuerdo 9 30
Total 30 100

Nota: Elaboracion Propia.

Figura 17 La empresa realiza un diagnoéstico de averias antes de que
estas se produzcan
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Nota: Del total de encuestados el 80% entre los que estan totalmente de acuerdo
y de acuerdo manifiestan que la empresa si realiza un diagndstico de averias
antes de que estan se produzcan y un 20% se muestra indiferente al momento

de realizar un diagndéstico de averias antes de que estas se produzcan.
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Tabla 21

La empresa realiza diagnostico de averias de manera periddica

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 0 0
Desacuerdo 0 0
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 5 17
De acuerdo 19 63
Totalmente de acuerdo 6 20
Total 30 100

Nota: Elaboracion Propia.

Figura 18 La empresa realiza diagnostico de averias de manera periddica
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Nota: Del total de encuestados el 83% que suman del totalmente de acuerdo y
de acuerdo manifiestan que la empresa si realiza un diagnostico de averias de
manera peridédica y un 17 % se muestra indiferente con la realizacion de

diagnéstico de averias de manera periddica.
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Tabla 22

Se realiza una Comprobacién o seguimiento de los procesos planificados

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 0 0
Desacuerdo 0 0
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 3 10
De acuerdo 20 67
Totalmente de acuerdo 7 23
Total 30 100

Nota: Elaboracion Propia.

Figura 19 Se realiza una Comprobacion o seguimiento de los procesos
planificados
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Nota: Del total de encuestados el 90% entre los que estan totalmente de acuerdo
y de acuerdo manifiestan que en la empresa si se realiza una comprobaciéon o
seguimiento de los procesos planificados y un 10% es indiferente a la

comprobacion o seguimiento de procesos planificados.
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Tabla 23

Existe un dispositivo o instrumento de medida en los resultados

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 2 7
Desacuerdo 4 13
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 14 47
De acuerdo 10 33
Totalmente de acuerdo 0 0
Total 30 100

Nota: Elaboracion Propia.

Figura 20 Existe un dispositivo o instrumento de medida en los resultados
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Nota: Del total de encuestados el 4a%isnanifiesta estar indiferente a si existe un
dispositivo o instrumento de medida en los resultados ,33% nos responde estar
de acuerdo ya que generalmente existe un dispositivo o instrumento de medida
en los resultados, 20% que suman del totalmente en desacuerdo y desacuerdo
nos responden que no existe un dispositivo o instrumento de medida en los

resultados.
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Tabla 24

Al innovar con nueva tecnologia aumenta la productividad de la empresa

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 0 0
Desacuerdo 0 0
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 2 7
De acuerdo 18 60
Totalmente de acuerdo 10 33
Total 30 100

Nota: Elaboracion Propia.

Figura 21 Al innovar con nueva tecnologia aumenta la productividad de la
empresa
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Nota: Del total de los encuestados el 93% de los que suman del totalmente de
acuerdo y de acuerdo manifiestan que al innovar nueva tecnologia aumenta la
productividad de la empresa y un 7% es indiferente ya que al innovar nueva

tecnologia no sabe si aumentara la productividad de la empresa.
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Tabla 25

Los procesos de produccion estan normalizados y documentados

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 0 0
Desacuerdo 0 0
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 4 13
De acuerdo 16 53
Totalmente de acuerdo 10 33
Total 30 100

Nota: Elaboracion Propia.

Figura 22 Los procesos de produccion estan normalizados y
documentados
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Nota: Del total de encuestados el 83% que se encuentran entre los que estan
totalmente de acuerdo y de acuerdo nos manifiestan que los procesos de
produccion si estdn normalizados y documentados y un 13 % se muestran
indiferentes en los procesos de produccion al momento de normalizarlos vy

documentarlos.
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Tabla 26

La empresa realiza la revision del producto, andlisis del valor analisis de fiabilidad

y seguridad
Frecuencia Porcentaje

Totalmente en desacuerdo 0 0

Desacuerdo 3 10
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 3 10
De acuerdo 17 57
Totalmente de acuerdo 7 23
Total 30 100

Nota: Elaboracion Propia.

Figura 23 La empresa realiza la revision del producto, analisis del valor
analisis de fiabilidad y seguridad
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TOTALMENTE EN  DESACUERDO NI DE ACUERDO NI DE ACUERDO  TOTALMENTE DE
DESACUERDO EN DESACUERDO ACUERDO

M Seriesl M Series2

Nota:

Del total de encuestados el 80% que comprenden del total mente de acuerdo y de
acuerdo manifiestan que la empresa si realiza la revision del producto, analisis del
valor andlisis de fiabilidad y seguridad, 10% esta en desacuerdo ya que la empresa
no siempre realiza la revision del producto, analisis del valor de fiabilidad y
seguridad y un 10% se muestra indiferente con la revision del producto, analisis

del valor analisis de fiabilidad y seguridad.
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Tabla 27

Manejan estandares de calidad dentro de la empresa

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 1 3
Desacuerdo 1 3
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 3 10
De acuerdo 15 50
Totalmente de acuerdo 10 33
Total 30 100

Nota: Elaboracion Propia.

Figura 24 Manejan estandares de calidad dentro de la empresa
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TOTALMENTE EN DESACUERDO NI DE ACUERDO DE ACUERDO TOTALMENTE DE
DESACUERDO NI EN ACUERDO
DESACUERDO

M Seriesl M Series2

Nota: Del total de encuestados el 83 % que suman del totalmente de acuerdo y de
acuerdo nos comentan que si se manejan estandares de calidad dentro de la
empresa ,10 % se muestra indiferente al manejo de estandares dentro de la
empresa y 6% que se encuentran entre totalmente en desacuerdo y desacuerdo

nos responden que no hay un manejo de estandares de calidad.
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Tabla 28
Cree usted que aumentaria la productividad de la empresa por el uso de

estandares de calidad

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 0 0
Desacuerdo 6 20
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 0 0
De acuerdo 15 50
Totalmente de acuerdo 9 30
Total 30 100

Nota: Elaboracion Propia.

Figura 25 Cree usted que aumentaria la productividad de la empresa por
el uso de estandares de calidad
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DESACUERDO EN DESACUERDO ACUERDO

M Seriesl M Series2

Nota: Del total de encuestados 80% entre los que estan totalmente de acuerdo y

de acuerdo manifiestan que si creen que aumentaria la productividad de la

empresa por el uso de estandares de calidad y un 20% nos responden que no

estan de acuerdo que no aumentaria la productividad de la empresa por el uso de

estandares de calidad.
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Tabla 29

La empresa realiza las especificaciones de compras y calificacion de

proveedores
Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 0 0
Desacuerdo 0 0
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 5 17
De acuerdo 19 63
Totalmente de acuerdo 6 20
Total 30 100

Nota: Elaboracion Propia.

Figura 26 La empresa realiza las especificaciones de compras y
calificacion de proveedores
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DESACUERDO EN DESACUERDO ACUERDO

M Seriesl M Series2

Nota: Del total de encuestados el 63% manifiesta que esta de acuerdo ya que
generalmente la empresa realiza las especificaciones de compras y calificacion de
proveedores, 20% nos responde que estan totalmente de acuerdo ya que la
empresa siempre realiza las especificaciones de compras y calificacion de

proveedores y un 17% me muestra indiferente.
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Tabla 30
Considera usted que el sector geografico en el que vive o desarrolla sus

actividades, perjudica su desempefio

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 3 10
Desacuerdo 17 57
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 3 10
De acuerdo 4 13
Totalmente de acuerdo 3 10
Total 30 100

Nota: Elaboracion Propia.

Figura 27 Considera usted que el sector geografico en el que vive o
desarrolla sus actividades, perjudica su desempefio
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TOTALMENTE EN DESACUERDO NI DE ACUERDO NI DE ACUERDO TOTALMENTE DE
DESACUERDO EN DESACUERDO ACUERDO

M Seriesl M Series2

Nota: Del total de encuestados el 67% que estan entre totalmente en desacuerdo
y desacuerdo manifiestan que no consideran que el sector geogréfico en el que
vive o desarrolla sus actividades perjudica su desempefio ,23%que suman del
totalmente de acuerdo y de acuerdo nos responden que si consideran que el sector
geografico en el que viven o desarrollan sus actividades , perjudica su desempefio
y 10% se muestran indiferentes a que el sector geogréafico en el que viven o

desarrollan sus actividades , perjudica su desempefio .
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Tabla 31

La ubicacion del area de produccion es adecuada para el éptimo funcionamiento

Frecuencia Porcentaje
Totalmente en desacuerdo 0 0
Desacuerdo 3 10
Ni de acuerdo ni en desacuerdo 0 0
De acuerdo 17 57
Totalmente de acuerdo 10 33
Total 30 100

Nota: Elaboracion Propia.

Figura 28 La ubicacion del area de produccion es adecuada para el
Optimo funcionamiento
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DESACUERDO EN DESACUERDO ACUERDO
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Nota: Del total de encuestados el 90% de los que suman del totalmente de acuerdo
y de acuerdo manifiestan que la ubicacion del area de produccién esta adecuada
para el optimo funcionamiento, y un 10% nos respondieron que la ubicacion del

area de produccion no esta adecuada para el 6ptimo funcionamiento.
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3.2 Discusion de resultados

Se ostenta a consecuencia la discusion de resultados logrados en este trabajo
de investigacion; lo cual tiene como objetivo proponer herramientas de manufactura
esbelta para mejorar la productividad de la empresa Khuna Foods S.A.C, Tumbes
—2021.

En el analisis se quiere identificar las herramientas de manufactura esbelta
gue se aplican actualmente en la empresa Khuna Foods S.A.C-Tumbes-2020. De
acuerdo con los resultados mostrados se evidencié que los trabajadores utilizan las
siguientes herramientas de manufactura esbelta: las 5s; (clasificar, simplificar,
limpieza, estandarizar,sotener), Value Stream Mapping, Mantenimiento productivo
total. Porque los resultados nos dicen que entre el 75% y 90 % utilizan las
herramientas, lo que trae como consecuencia una buena productividad.

Coincide con el estudio realizado por Diaz (2018) En su investigacion “
Manufactura esbelta para Mejorar la Productividad en la Linea de Producciéon de
Calzados de Cuero”, Huancayo, valiéndose del método inductivo — deductivo, con
un prototipo de investigacion aplicada y con un nivel descriptivo y explicativo,
teniendo un disefio cuasi experimental, con un objetivo de determinar cémo influye
el método de manufactura esbelta en el perfeccionamiento de la linea de
produccion de calzados de cuero en relacion a la productividad de la empresa
mencionada. Con una poblacién constituida por 650 productos de un modelo
determinado, con un muestreo intencionado o no probabilistico, en este caso se
tomé como muestra el modelo mas demandado Zandoria que consta de 30
productos. Para determinar los resultados se hizo una comparacion del pre test con
el post test que consta de un 76% a un 93%, se pudo encontrar los desperdicios y
reducir los tiempos de entrega (LT) de un 54% a un 46% al aplicar la herramienta
VSM, ahora otro factor que también se redujo es el valor de entrega (VA) de un
55% a un 45%, asi como también la herramienta 5s disminuyo los residuos de un
72% a un 33%. En conclusion, el uso de la metodologia de manufactura esbelta
tiene una influencia favorable en el incremento de la productividad del lineamiento

de calzados de cuero.
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En conclusion, con la implementacién del método de manufactura esbelta
influye positivamente para optimizar la productividad de la linea de produccion de
calzados de cueros en la empresa Valores Industriales S.R.L. Coincide con los
resultados en la teoria de Llontop y Abad (2018) afirman: La manufactura esbelta
constituye un conjunto de herramientas que favorecen a la eliminacion de todos los
procesos que no constituyen un valor para el producto, servicio y para los procesos,
ayudando a aumentar el valor de cada actividad ejecutada y erradicando lo que no
se necesita. Disminuir desperdicios y mejorar las operaciones.

En el Analisis se quiere identificar cual es el nivel de productividad en la
empresa Khuna Foods. S.A.C-Tumbes-2020; de acuerdo a los analisis arrojados
observamos que existe un nivel alto de productividad tomando en cuenta que
utilizan estandares de calidad, realizan mantenimiento preventivo y correctivo, los
procesos son planificados y documentados, y sobre todo hacen revisién del
producto antes de llevarlo a almacén para luego ser exportado, eliminado asi el
despilfarro y los desperdicios; lo antes mencionado se sustenta en los resultados
donde el 80% de los encuestados se encuentran de acuerdo y totalmente de
acuerdo en gue la empresa si realiza la revision del producto, andlisis del valor,
de fiabilidad y seguridad, en tanto un 10% esta en desacuerdo y es indiferente

ante la interrogante planteada.

Esto coincide con el estudio realizado por Contreras et al (2017) en donde
sefala que la serie de “desperdicios” producen una baja disminucion productividad
en la organizacion Inversiones En general del Océano, por medio de la herramienta
5s y un programa de mantenimiento para las maquinarias, se hizo aumentar la
productividad en el sector de produccion. Al final, la productividad final de la mano
de obra, se iaumento en 7.84%. Para las maquinas, la productividad mejoré en
8.12% vy, finalmente, la comparacion de la productividad universal del segundo

semestre del 2016 con el semestre de 2017, demostrd una optimizacion de 11.08%.
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3.3 Aporte practico

DISENO DE HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA PARA
MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA KHUNA FOODS S.A.C-
TUMBES,2020

INTRODUCCION

En la actualidad, las herramientas de manufactura esbelta parecen ajenas a la
problematica de las empresas, ya que por desconocimiento no lo toman en
consideracion y por lo mismo rechazan los beneficios que estas pueden aportar a
las organizaciones.

Este sistema o filosofia de trabajo tiene como objetivo mejorar los procesos,
incrementar la productividad, mostrando la manera adecuada de aprovechamiento
de recursos.

Es asi que en esta investigacion se realizé un diagnéstico de procesos en el area
de produccion donde se pudo identificar un significativo desorden en implementos
y herramientas de trabajo, falta de limpieza; ante ello se busca mejorar las
herramientas de las 5s.

Por otro lado, también se producen reprocesos de materia prima por algunas fallas
de la maquinarias y tiempos muertos, es por ello que se propone las herramientas
del VSM y TPM buscando mejorar las deficiencias encontradas en el area de

produccion de la empresa en mencion.

JUSTIFICACION DEL APORTE

Este trabajo plantea una propuesta de mejora con las herramientas 5s, VSM y
TPM, para la optimizacion de tiempos y recursos en la empresa Khuna Foods
S.A.C. Lafinalidad que se persigue con esta propuesta es el excelente desarrollo
de la produccion, mejorar la productividad, aumentar la rentabilidad y reducir
costos.

Finalmente, nuestra propuesta de herramientas 5s, VSM y TPM, estaria
favoreciendo de manera positiva tanto a la empresa como a los trabajadores

creando una filosofia de trabajo y perfeccionamiento continuo.
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OBJETIVO GENERAL

Mejorar la productividad en la empresa Khuna Foods S.A.C — Tumbes, 2020.
OBJETIVOS ESPECIFICOS

Mejorar la ejecucion de las herramientas de las 5s (clasificar, simplificar, limpieza),
buscando tener un nivel alto de seguridad, calidad en el producto, y sobre todo
reducir tiempos muertos en el area de produccion de la empresa KHUNA FOODS
S.AC

Reforzar la ejecuciéon de la herramienta Value Stream Mapping (VSM), para una
adecuada medicion de tiempos y reduccion de desperdicios en la producciéon de
Chifles de la empresa KHUNA FOODS S.A.C.

Afianzar el empleo de la herramienta de mantenimiento productivo total (TPM), ya
que requiere atencién conforme a lo observado en la investigacion.
DESCRIPCION DE LA PROPUESTA

Propuesta de mejora de la herramienta 5s de manufactura esbelta.

La puesta en practica de esta herramienta en la empresa Khuna Foods S.A.C, es
de alcance limitado lo cual dificulta tener una buena calidad en produccion y en
productos finales, minimizando tiempos muertos y desperdicios, para que los
colaboradores efectien sus labores de manera ordenada, disciplinada y
organizada, en este sentido es conveniente mejorar la ejecuciéon de estas
herramientas que se especifica lineas mas abajo, para lograr la erradicacion de
desperdicios y reducir tiempos que no aportan a la productividad.

Planificacion

Para poner en marcha estas herramientas participaran las areas de Recursos
humanos, é&rea produccién y mantenimiento, donde por decisién conjunta
propondran la fecha en la que se pondrd en marcha las 5s en el area de
produccion. Cabe indicar que dentro de ello también se planificara los elementos

0 materiales que se requirieran para llevar a cabo el proyecto.

Lanzamiento de la herramienta 5s

Se encontrara a cargo del jefe de produccion, quien sera el que dara las
capacitaciones de la importancia de las técnicas y metodologia de las 5s, indicando
su apropiada aplicacion y los beneficios que se obtendrian con su aplicacion, esta
capacitacion estara dirigida especificamente a los colaboradores que son parte del
proceso productivo.
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Capacitaciones

Estara a cargo del jefe de produccién, con una duracion de 10 horas, dividido en 5
dias, dos horas diarias, el ponente debera tener los conocimientos necesarios para
el correcto entendimiento por parte del colaborador. Es preciso mencionar que cada
persona tendra el material de acuerdo al tema a abordar.

Los temas a tratar son: conceptos de las 5s, objetivos, importancia de su aplicacion
en la empresa, y el procedimiento.

Esto se realiza con la finalidad de:

v Mejorar completamente el procedimiento de limpieza, clasificacion de
herramientas, orden en el almacenamiento de producto.

« Distribucioén del area para la colocacion de materiales de trabajo, para reducir
espacios y definir las rutas de ingreso y salida tanto de personal como de
materia prima.

+ Reducir el despilfarro, tiempos muertos y mermas.

« Tener un ambiente limpio, ordenado y agradable.

Plan de accién de las herramientas 5s

Para ejecutar esta etapa vamos a detallar las acciones que se va a desarrollar
por cada una de las 5s.

Clasificacion

Para llevar a cabo este indicador, se tiene que utilizar una de las técnicas la cual
es la tarjeta roja, este instrumento facilita ver o encontrar herramientas que no
cumplen un rol importante en el proceso y ademas obstruye la éptima
realizacion de labores de los trabajadores. Con la finalidad de llevarlos a un
lugar correcto para asi conservar un orden y evitar la pérdida de tiempo al

momento que los trabajadores quieran encontrar sus herramientas de trabajo.
Para el desarrollo del indicador de clasificacion se designara tareas al
personal que va a intervenir.

- Este trabajo lo realizara el jefe de produccion quien sera el encargado de
supervisar que los trabajadores cumplan a cabalidad las actividades

asignadas.
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- Trabajador 1: su tarea se centrara en hacer una lista de todos los equipos,
maquinaria, objetos, herramientas que estén en el area de produccion.

- Trabajador 2: al tener elaborada la lista podr4 asignar una disposicion
preliminar a cada herramienta que encuentre.

- Trabajador 3: este sera el encargado de poner a los elementos o
herramientas las tarjetas rojas para ser eliminados o ser ubicados a en un

lugar nuevo.

El modelo de tarjeta roja se detalla en lineas mas abajo, su utilidad radica en
etiquetar los materiales o herramientas que no estan en su lugar
correspondiente y que a la vez obstruyen el libre transito de los colaboradores;
cabe resaltar que esta sujeta a modificacion si asi lo decide el encargado de su

aplicacion.

Figura 29: tarjeta roja

Nota: elaboracién propia.

Para poner en marcha este indicador de clasificacion se realizara un primer
procedimiento el cual es separar lo necesario de lo innecesario, asi mismo al
haber realizado el primer paso lo que sigue es poner tarjetas rojas a cada
herramienta, maquinaria u objetos que estan en un lugar incorrecto para luego
ser llevados al area de almacenamiento, con la finalidad de tener un ambiente
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de trabajo transitable y ordenado. Este proceso sera realizado todos los dias
lunes que son determinados como dia de limpieza por parte de la empresa, ya
que al producir toda la semana la maquinaria queda sucia y el area
desordenada, por eso es importante aplicar esta técnica el dia especificado para

facilitar el trabajo y el orden para los dias que toca producir.

Cabe detallar que luego de aplicar la tarjeta roja, se debe llenar un formato
donde se especifique los objetos que fueron identificados en el lugar errbneo
para su respectiva reubicacion.

(g—khuna FORMATO PARA OBJETOS IDENTIFICADOS

FOODS

Figura 30: Formato para objetos identificados.

Nota: Elaboracién Propia.

Al haber realizado la identificacion y a la vez la colocacion de la tarjeta roja a los
objetos o herramientas que no son necesarias en el area de produccion, el jefe
de produccion de manera conjunta con los trabajadores asignados para esa
labor analizara y evaluaran el formato preliminar para luego tomar la decision
de reubicar objetos plasmandolos en el siguiente formato:
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OKhUNa'  ormaTO PARA DISPOSICION FINAL DE OBJETOS

FOODS

Figura 31: Formato para disposicion final de objetos.

Nota: Elaboracion Propia.

Simplificar

Luego de haber realizado la clasificacion, se procedera a trabajar con este
indicador con la finalidad ordenar y facilitar un area de trabajo mas dinamica
para que el transito por los pasillos ya sea con los materiales o materia prima
no sea accidentado.

Para poner en marcha este indicador se propone que, en el area de fritura y
envasado se realice el pintado de lineas amarillas de 8 centimetros de ancho
con las que se pretende indicar los lugares en los cuales se colocara materiales
para la produccion.

La persona encargada de realizar esta sefalizacion sera el jefe de
mantenimiento de manera conjunta con el operador de maquina ya que son los
encargados de la produccion.

El area consta de 35 metros de ancho por 60 metros de largo, haciendo una
dimension de 2,100 metros cuadrados. En plano de distribucion se indica que
lugares tienen que pintarse de amarillo, al igual que se especifica que es lo que
se colocara en ello.

En la siguiente figura se muestra cémo deberia quedar el area luego de

aplicarse este indicador.
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35 metros

PARIHUELAS
CON

PRIMA

MATERIA Magquina de Linea continua LC1

PARIHUELAS
PARA CAJAS

Parihuela MESA DE SELECCION

MAQUINA DE LINEA
BATCH 2

MESA DE PACKING

PARIHUELAS
PARA PT

PARIHUELAS
PARA PT

PARIHUELAS PARA
CAMOTE REBANADO

REBANADOR DE
CAMOTE

MESA DE SELECCION

Parihuela

Figura 32: Esquema de la distribucion del area de produccion.

Nota: Elaboracion Propia.

CAJAS
CON
FUNDAS

MESA PARA ARMADO DE FUNDAS

MESA DE SELECCION

MAQUINA DE LINEA
BATCH 1
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Limpieza

En este caso, la limpieza se tiene que realizar a inicios de semana, esto implica
lavado de la maquinaria, pisos, jabas y baldes, asi como también el retiro de los
desperdicios generados en el transcurso de la produccion.

Para que se realice la limpieza el jefe de mantenimiento tiene que solicitar la
orden de trabajo para la limpieza especificamente de la maquinaria.

Por otro lado, se deben realizar 3 tipos de limpieza:

Limpieza diaria: esta se llevara a cabo al inicio de sus labores, se desinfectara
con cloro las mesas de seleccidn y packing, se limpiara el piso con Pinesol para
remover las particulas de aceite, por otro lado, para lavar utensilios los cuales
son platos de acero inoxidable, espétulas, canastillas y paletas se usara
desengrasante, todo este procedimiento sera enjuagado con abundante agua.
Limpieza de maquinaria: esta limpieza se realiza una vez a la semana, para
esto el jefe de mantenimiento debera solicitar la autorizaciéon de orden de
trabajo, consignando el tipo de trabajo a realizar.

A continuacién, se propone un modelo de orden de trabajo:

ORDEN DE TRABAJO N° —--
Skhuna-
FOODS
Maquina:
Tipo de mantenimiento:
Accion:
Autorizado por: Fecha: Firma
Autorizado a: Fecha de inicio: Firma
Descripcion de trabajo Fecha de término:
realizado:
Supervisado por: Observaciones: Firma

Figura 33: Orden de trabajo.

Nota: Elaboracion propia.
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Limpieza semanal: esta limpieza se realizara a inicios de semana, con la
finalidad limpiar toda el area que se ensucid la semana anterior de proceso; se
hara el lavado de parihuelas, jabas, baldes, tanquetas, y el piso del area de
produccion.

Los productos que se tienen que utilizar son: Desengrasantes, Pinesol, Cloro,
LT20 sacagrasa, detergente etc.; estos productos de limpieza seran otorgados
por la empresa ya que el stock es adquirido de manera mensual.

Ahora, la supervision de limpieza debera ser realizado por el jefe de produccion
para esto se usara la tarjeta amarilla en el caso que se detecte lugares sucios,
con agua etc. Asi como también se tiene que describir la accidén correctiva para
solucionar el problema:

A continuacién, se propone un modelo:

©khuna: Tarjeta amarilla  N°....

FOODS

Area:

Categoria: CJAgua [1 Aceite
[JPolvo [JPiso sucio
[ IMal funcionamiento de la Maquinaria
[IPresencia de residuos organicos
[JOtros:

Fecha: Localizacion:

Descripcion del problema:

Soluciones

Accion correctiva:

Supervisado por:

Fecha: Firma:

Figura 34: Tarjeta amarilla.

Fuente: Elaboracién Propia.
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Tabla 32: Cronograma para la aplicacion de las herramientas 5s

AGOSTO
Capacitacion de las 5s
Domingo  Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
1 2 3 4 5 6 7
Aplicacion de la 1°@ “s”

Domingo  Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
8 9 10 11 12 13 14
Domingo  Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
15 16 17 18 19 20 21
Aplicacion de las 292 “s”

Domingo  Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sébado
22 23 24 25 26 27 28

Domingo  Lunes Martes
29 30 31
SEPTIEMBRE
Aplicacion de la 3¢2“s”
Miércoles Jueves Viernes Sabado
1 2 3 4
Domingo  Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
5 6 7 8 9 10 11
Supervision y evaluacion de resultados
Domingo  Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
12 13 14 15 16 17 18
Domingo  Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
19 20 21 22 23 24 25
Domingo  Lunes Martes Miércoles Jueves
26 27 28 29 30

Nota: Elaboracion Propia.
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Propuesta para la herramienta Mantenimiento Productivo Total:

En sentido de esta herramienta, actualmente en la empresa Khuna Foods S.A.C,
se presenta problemas de produccion en la linea de tostoneras, especificamente
en las maquinas de Linea Batch 1 (LB1), en la cual se procesa chifles de camote y
en la maquina de Linea Continua 1 (LC1) se procesa chifles de platano, en estas la
temperatura se baja de manera inesperada y ocasiona tener un producto crudo o
semicrudo, teniendo, por consiguiente: reprocesos, tiempos muertos, y un aumento

en mermas o desperdicios.
Linea continua 1

En esta linea se procesa chifles de platano en las presentaciones de Strips, Coin y
Elongado; las fallas que presenta son por el mal funcionamiento del quemador que
incide directamente en el caldero y este emite la temperatura que se visibiliza en el
tablero eléctrico de control de temperatura para el funcionamiento de la maquina.

Las caracteristicas del quemador se especifican a continuacion:

Tabla 33 Caracteristicas del Quemador

Quemador adaptado de Diesel a
GLP doble llama
Caracteristicas:

- Marca: Baggio

- Modelo: BXG40 — Modulated.
- Combustible: Glp

- 700000 BTU

- Voltios: 220 — 60 HZ

‘:§£§x .«-’“ 4 !
ra 35: Quemador

Motor incorporado de 2HP T
Precio: $4,500 Figu

Nota: Elaboracién Propia.

Produccién actual por hora:

1 jaba = 20 kg (pulpa de platano)

8,5 jabas X 20 kg = 170 kg (pulpa de platano)

170 kg (pulpa de platano) = 70 kg de hojuela frita

En este caso se refleja que la produccién actual se encuentra en un 70% de su

capacidad.
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Produccion total por dia

70 kg (Producto Terminado) X 8 horas diarias = 560 kg de hojuela frita total.

Ante esto y con la finalidad de elevar al 100% la produccién se propone la
adquisicién de un quemador moderno que aporte mayor rendimiento y sobre todo
elimine la caida de temperatura para evitar la problemética antes expuesta.

Tabla 34: Caracteristicas del Quemador

Nombre: Quemador doble llama de GLP
de fabrica

Caracteristicas:

- Marca: Baggio

- Modelo: BXG40 — Modulated.
- Combustible: Glp

- 1800000 BTU

- Voltios: 220 — 60 HZ .
- Motor incorporado de 2HP |l H ‘; .
Figura 36: Quemador doble llama.

Precio: $ 6,300

Nota: Elaboracion Propia.

Con esta adquisicién la produccion se daria de la siguiente manera:

Produccién proyectada por hora:

1 jaba = 20 kg (pulpa de platano)
12 jabas X 20 kg = 240 kg (pulpa de platano)
240 kg (pulpa de platano) = 100 kg de hojuela frita

En este caso se refleja que la produccion proyectada se daria en un100% de su

capacidad.

Produccidn total por dia

100 kg (Producto Terminado) X 8 horas diarias = 800 kg de hojuela frita total.
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En conclusion, se recuperaria la produccion ya que llegaria a su capacidad maxima,
aumentando la productividad, reduciendo reprocesos, tiempos muertos y

optimizando recursos.
Linea Batch 1

En esta linea se procesa los chifles de camote morado y amarillo, la problemética
que presenta es la caida de temperatura por fallas del quemador que interfiere
directamente en el tablero eléctrico de control de temperatura, esto genera que al
momento que el operario esta friendo los chifles se apague inesperadamente y el
producto salga crudo, esto conlleva a un reproceso de producto o que se deseche
el mismo, lo cual significa despilfarro de materia prima, aumento en los costos de

produccion y en las horas de trabajo.
Actualmente se utiliza el siguiente quemador:

Tabla 35: Caracteristicas del Quemador

Nombre: Quemador a GLP de una llama

Caracteristicas:

- Marca: Baggio
- Modelo: BXG40 — Modulated.
- Combustible: Glp

- 700000 BTU
- Voltios: 220 - 60 HZ
- Motor incorporado de ¥2 HP Figura 37: Quemador a GLP

Precio: $ 1,500

Nota: Elaboracién Propia.

Produccién actual por hora:

1 jaba = 20 kg (pulpa de camote)
4,35 jabas X 20 kg = 87 kg (pulpa de camote)
87 kg (pulpa de camote) = 26 kg de hojuela frita

En este caso se estima que la produccién actual se encuentra en un 80% de su
capacidad.
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Produccion total por dia

26 kg (Producto Terminado) X 8 horas diarias = 208 kg de hojuela frita en total.

Ante esto y con la finalidad de elevar al 100% la produccién se
propone la adquisicion de un quemador con las siguientes

caracteristicas:

Tabla 36: Caracteristicas del Quemador

Nombre: Quemador a GLP de una llama

Caracteristicas:

- Marca: Baggio

- Modelo: BXG40 — Modulated.
- Combustible: Glp

- 700000 BTU

- Voltios: 220 — 60 HZ

- Motor incorporado de 1 HP

Figura 38: Quemador a GLP de una
llama.

Precio: $ 4,200 Nota: Elaboracion Propio.

Con esta adquisicion la produccion se daria de la siguiente manera:

Produccidn proyectada por hora:

1 jaba = 20 kg (pulpa de camote)
5,8 jabas X 20 kg = 116 kg (pulpa de camote)
116 kg (pulpa de camote) = 35 kg de hojuela frita

En este caso se estima que la produccién con el uso del nuevo quemador se daria

en un 100% de su capacidad.

Produccion total por dia

35 kg (Producto Terminado) X 8 horas diarias = 280 kg de hojuela frita.

En conclusion, con la nueva implementacion se optimizaria materia prima, se
reduciria los reprocesos, disminuirian los productos defectuosos, y finalmente la

rentabilidad mejoraria visiblemente.
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Herramienta Value Stream Mapping

Diagndstico actual de la herramienta:

En este aspecto, actualmente en el area de fritura y envasado se dan cuellos de
botella que ocasionan retraso en la produccion, esto se da desde el ingreso de la
pulpa para procesarla, hasta el proceso en si. Muchas veces los trabajadores dejan
los materiales utilizados en lugares inadecuados, que obstruyen el paso, su lugar
de trabajo a veces no se encuentra limpio, en el transcurso del proceso existen
problemas con el control de calidad, pesado, envasado, saborizado y empacado,
esto conlleva a desperdicios de tiempo, despilfarro y mermas. Esto se muestra en

el actual VSM que tiene la empresa.
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VALUE STREAM MAPPING ACTUAL DE LA EMPRESA KHUNA FOODS

Pronostico semanal
“— 408 jabas de 20 kg de

SAC

Pronostico mensual
13,440 kg de hojuela frita

A\ 4

[ CONTROL DE

PROVEEDOR pulpa de platano
pd
6160 ka de ouloa d PRODUCCION CLIENTE
t ) g de pulpa ae .
platano \}\ \ \ > 6,588 cajas de 340 gr X 6
- < < < bolsas T
' PROGRAMACION SEMANAL I
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N
Provision: = -
o @ ®
campafa de
cosecha de
platano todo el Entrega
afio
Personal Falta de limpieza
indiciplinado de cuchillas
Presencia de
. Inadecuados
residuos en el L.
procedimientos
suelo
1 OPERARIO 2 OPERARIOS 2 OPERARIOS 1 OPERARIO 2 OPERARIOS
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PRODUCTO PRODUCCION PLATANO MAQUINA SABORIZADO PESADO SELLADO J

8 horas diarias X 6 dias = 48 horas semanales

00:00

Figura 39: Mapa del flujo de valor.

Nota: Elaboracion Propia.

00:00

104



Propuesta de la herramienta VSM

Al realizar el mapa del flujo de valor se muestra todo el proceso que se sigue para
la elaboracion de chifles desde el ingreso de la materia prima por parte del agricultor

hasta el control de calidad y almacenamiento.

En este caso, se propone un mapa de flujo de valor aplicando las 5s y también el
mantenimiento productivo total, en donde se refleja las mejoras que se presentarian
si se llegarian a aplicar, como es un aumento de productividad. Basicamente este
mapeo sirve para que el jefe de produccion se dé cuenta de aquellas acciones que
no estan aportando valor al proceso diario, al contrario, genera cuellos de botella,
que esto lleva a pérdidas de tiempo, desorden y mermas. El mapeo propuesto se

presenta a continuacién aplicando 5s y mantenimiento productivo total.
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VALUE STREAM MAPPING PARA LA EMPRESA KHUNA FOODS S.A.C
(PROPUESTA)

Pronostico mensual
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00:00

00:00

Figura 40: Mapa de flujo de valor.

Nota: Elaboracion Propia.
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Presupuesto general para implementar las herramientas

Para implementar el sistema de las 5s, TPM y VSM procederemos a realizar la

evaluacion del siguiente presupuesto.

Tabla 37: Evaluacion del presupuesto general

Descripcion Cantidad Precio Total
unidad

Elementos para implementar las 5s
Capacitador 2 2,500 S/ 5,000
Cartulina 10 2 S/20
Papel bond 3 16 S/ 48
Plumones (rojo, negro, azul) 3 5 S/15
Cartuchos para impresora 2 35 S/ 70
Balde de Pintura Latex Pintek ocre 2 40 S/80
amarillo (4 litros)
Equipo de limpieza 5 208.48 S/1,042.4
Material de limpieza 5 29 S/142
Elementos para implementar el TPM
Instalacion 1 3,000 S/ 3,000
Quemador doble llama de GLP de fabrica 1 24,948 S/24,948
Quemador a GLP de una llama 1 16,632 S/16,632
Mareriales para Instalacion 1 100 S/ 100
TOTAL S/51,097.4

Nota: Elaboracion Propia.

En sentido al presupuesto general se tiene presente que sera asumido por la empresa

ya que es un monto considerable pero que es para su propio beneficio y si se pone en

marcha dicha propuesta tendria muy buenos resultados.
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Tabla 38: Resultado del beneficio

Descripcion

Precio por caja (presentacion de
340gr X 6 unidades)

Producciéon mensual (cajas)
Total

Costo de implementacion

Beneficio bruto total

S/180

9412
S/ 1,694,160
S/ 51,097.4
S/1,643,062.6

Nota: Elaboracién Propia
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

Concluimos que con la propuesta de herramientas manufactura esbelta, vamos
a poder mejorar la productividad en la empresa Khuna Foods.s.a.c-Tumbes-2020 en
un 80%.

Concluimos que en la empresa Khuna Foods S.A.C-Tumbes-2020, nos dicen
gue entre el 75% y 90 % se vienen aplicando las siguientes herramientas de
manufactura esbelta; Value Stream Mapping, Mantenimiento productivo total y se
implementan 4 indicadores de la herramienta 5s; (Clasificar, simplificar. Estandarizar
y Sostener). Estando, bajo de implementacion un indicador de las 5s “limpiar”, ya que
se pudo identificar un significativo desorden en implementos de trabajo y una falta de

limpieza.

Concluimos que existe un nivel alto de productividad ya que el 80% de los
encuestados se encuentran de acuerdo y totalmente de acuerdo en que la empresa
si realiza la revision del producto, andlisis del valor, de fiabilidad y seguridad, por lo
gue se trae en cuenta que utilizan estandares de calidad, realizan mantenimiento
preventivo y correctivo, los procesos son planificados y documentados, y sobre todo
hacen revision del producto antes de llevarlo a almacén para luego ser exportado,
pero cave recalcar que todavia sigue habiendo un pequefio despilfarroy desperdicios,
al momento de realizar la produccién de los chifles.

Por ultimo, concluimos también que las herramientas propuestas son las
siguientes: Mejorar la ejecucion de las herramientas de las 5s, buscando tener un nivel
alto de seguridad, calidad en el producto, y sobre todo reducir tiempos muertos en el
area de producciéon de la empresa. Reforzar la ejecucion de la herramienta Value
Stream Mapping (VSM) y la herramienta de Mantenimiento Productivo total, para una
adecuada medicion de tiempos y reduccion de desperdicios en la produccién de
Chifles.
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4.2 Recomendaciones

Se recomienda capacitar al jefe de produccion sobre los beneficios que ofrece
la aplicacion de las herramientas 5s, Value Stream Mapping, mantenimiento
productivo total, para que pueda sensibilizar a los trabajadores de la empresa Khuna
Foods S.A.C, buscando como filosofia organizacional a la mejora continua, pero para
gue esta aplicacion sea exitosa se tiene que inmiscuir al area de recursos humanos y
a la gerencia de operaciones, para que asi de manera conjunta su objetivo sea

aumentar la productividad.

Para aumentar aun mas el nivel de productividad encontrado, se recomienda
gue los colaboradores deben estar comprometidos con su trabajo, esto implica utilizar
a cabalidad las 5s, realizar control de calidad al producto terminado para evitar el
producto defectuoso, ejecutar con mas énfasis los estandares de calidad; el personal
de mantenimiento deberia realizar el mantenimiento preventivo y correctivo de manera
periddica, planificada y documentada, entonces aplicar este procedimiento ayuda a
disminuir significativamente el despilfarro, mermas y desperdicios, dando paso al

aumento de la productividad y la disminucién del costo de produccion.

Finalmente, recomendamos aplicar la propuesta antes mencionada, para de esa
manera mejorar la ejecucion de las 5s, reforzar valuem Stream Mapping, y el
mantenimiento productivo total, con la finalidad de optimizar recursos, tiempo y costos,

siempre con el objetivo de favorecer a la productividad.
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ANEXOS

Anexo 1: Matriz de Consistencia

PROBLEMA OBJETIVOS VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES TECNICAS E
GENERAL INSTRUMENT
o]
OBJETIVO GENERAL.:
¢De qué Proponer herramientas de o Sorting(clasificar) ZEES;?;
manera la manufactura esbelta para mejorar la o N
Simplifying(simplific
propuesta  de productividad de la empresa Khuna Instrumento:
ar) cuestionario
herramientas de Foods.s.a.c-Tumbes-2020. . .
Sweeping(Limpieza)
manufactura .
e OBJETIVOS ESPECIFICOS: Standardizing(Estan
esbelta Analizar cudl es el nivel de Value stream darizar)
mejorara 2 hroductividad en la empresa Khuna Mapping (VSM) Sustanting(Sostener
productividad de 464 5 A.C-Tumbes-2020. )
la empresa
Khuna FEoods !dentificar los factores de la Manufactura ~ Mantenimiento _ _
_ Esbelta ducti | Diagnosticar y
SAC - Tumbes Propuesta de herramientas de Productivo Tota o
o _ medicion de
- 20207 manufactura esbelta que mejoraran (V1) (TPM) _
' tiempos
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la Productividad de la empresa
Khuna Foods.S.A.C-Tumbes-2020.

Disefar la propuesta de herramientas
de manufactura esbelta para mejorar
la productividad de la empresa Khuna
Foods.S.A.C-Tumbes-2020.

Productividad
(VD)

Control

Gestion de la
tecnologia

Gestion de la
calidad

Mantenimiento
Planificado
Mantenimiento
preventivo
Mantenimiento
predictivo

Cambio radical

Tecnologia de
productos
Tecnologia de
procesos

Disefio del producto

Aprovicionamientos

Instalaciones
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Anexo 2: Formato del cuestionario
CUESTIONARIO

ESCUELA ACADEMICA PROFESIONAL DE ADMINISTRACION

Sefores (as) se indica por favor desarrollar el presente cuestionario cuya
finalidad es académica, pues propicia en descubrir data importante para cumplir
con los objetivos de la investigacion.

La informacion que usted nos brinde se mantendra en absoluta reserva.

Datos: Hombre Mujer
TOTALMENTE EN | DESACUERDO | NI DE ACUERDO | DE ACUERDO | TOTALMENTE
NI EN DE ACUERDO
DESACUERDO DESACUERDO
1 2 3 4 )

CUESTIONARIO

ITEMS 1 2 3 4 5

1. ¢Clasifico con frecuencia mis herramientas de trabajo?

2. ¢Cree que con su clasificacion se solucionara el
problema de pérdida de tiempo en buscar los
implementos de trabajo?

3. ¢Existe orden al momento de almacenar los productos
terminados?

4. ¢Existe un orden adecuado en el trabajo?

5. ¢Mantiene usted la limpieza en su lugar de trabajo?

6. ¢Cuenta con un horario especifico para realizar la
limpieza en el area de trabajo?

7. ¢Conoce la importancia de aplicar estandares de
limpieza, seguridad y tiempos de produccion?

8. ¢Esta de acuerdo con que se deben cumplir los
estandares establecidos por la empresa, dentro del
area?
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9. ¢Considera que los valores en la empresa son
importantes y se estan cumpliendo?

10.¢,Cumple con las normas orientadas a conservar el
orden y la limpieza en su area de trabajo?

11.;,Conoce usted los problemas que existen en los
procesos de produccion?

12.¢Se tiene en la empresa una representacion grafica de
todas las actividades que intervienen en la producciéon de
una familia de productos?

13.¢Constantemente se adecua un mantenimiento
planificado en el corto y mediano plazo?

14.¢La empresa antes de utilizar una nueva maquina para|
la produccién planifica e investiga sobre el nuevo
ingreso?

15. ¢Se realiza una Verificacion del estado de sensores vy
elementos de seguridad, reajuste eléctrico y mecanico??

16.¢,Se realiza inspeccion del funcionamiento de las
cuchillas de corte, ajuste y limpieza de terminales?

17.¢La empresa realiza un diagnoéstico de averias antes de
que estas se produzcan?

18.¢La empresa realiza diagnostico de averias de manera
periodica?

19.¢Se realiza una Comprobacién o seguimiento de los
procesos planificados?

20. ¢ Existe un dispositivo de medida en los resultados?

21.;Al innovar con nueva tecnologia aumenta Ila
productividad de la empresa?

22. ¢Los procesos de produccidon estdn normalizados v,
documentados?

23.¢La empresa realiza la revision del producto, andlisis
del valor analisis de fiabilidad y seguridad?

24. ;Manejan estandares dentro de su empresa?

25.¢Cree usted que aumentaria la productividad de la
empresa por el uso de estandares?

26.¢La empresa realiza las especificaciones de compras y
calificacion de proveedores?

27.¢Considera usted que el sector geografico en el que
vive 0 desarrolla sus actividades, perjudica su
desempeiio?

28.¢La ubicacion del area de produccion es adecuada
para el 6ptimo de funcionamiento?
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Anexo 3: Validacion de cuestionario

B

S UNIVERSIDAD
=¥ SENOR DE SIPAN

ANEXO 1

INSTRUMENTO DE VALIDACION POR JUICIO DE EXPERTOS

NOMBRE DEL JUEZ

JUNIOR EUGENIO CACHAY MACO

PROFESIONAL (EN ANOS)

PROFESION INGENIERO EN COMPUTACION E
INFORMATICA

ESPECIALIDAD AUDITORIA DE SISTEMAS

EXPERIENCIA 12 afios de experiencia

CARGO

GERENTE GENERAL

PROPUESTA DE HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA PARA
MEJCORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA KHUNA FQQDS S.AC.
- TUMBES, 2020

NOMBRES

DATOS DE LOS TESISTAS

CAJOC QUINTANA ELIZABETH
PACHERRES FERNANDEZ JULIO CESAR

ESPECIALIDAD

ESCUELA DE ADMINISTRACION

INSTRUMENTO  Cuestionario

EVALUADO

OBJETIVOS GENERAL

DE LA

INVESTIGACION  proponer herramientas de manufaciura esbelta para mejorar

la productividad de la empresa Khuna Foods 5. A.C -Tumbes-

2020.

ESPECIFICOS

Analizar cual es el nivel de productividad en la

empresa Khuna Foods S A C-Tumbeas-2020.

Identificar los factores de la propuesta de
herramientas de manufactura esbelta que mejoraran
la Productividad de la empresa Khuna Foods.8.A.C-
Tumbes-2020.

Disefar la propuesta de herramientas de manufactura
esbelta para mejorar la productividad de la empresa

Khuna Foods. S.A.C-Tumbes-2020.




EVALUE CADA ITEM DEL INSTRUMENTC MARCANDC CON UN ASPA EN
“TA” SI ESTA TOTALMENTE DE ACUERDO CON EL ITEM O “TD" SI ESTA
TOTALMENTE EN DESACUERDQ, S| ESTA EN DESACUERDO FOR FAVOR
ESPECIFIQUE SUS SUGERENCIAS

DETALLE DE LOS ITEMS
DEL INSTRUMENTO

El instrumento consta de 28 reactivas y ha sido
construido, teniendo en cuenta la revisién de Ia
literatura, luego del juicio de expertos que
determinara la validez de contenido sera sometido
a prueba de piloto para el calculo de la confiabilidad
con el coeficiente de alfa de Cronbach y finalmente
sera aplicado a las unidades de analisis de esta
investigacién.

5s

1. iClasifico con | TA(x ) TO( )
frecuencia mis SUGERENCIAS:
herramientas de
trabajo?

2. ¢Cree que con su| TA(x ) To( )
clasificacién 5¢ | SUGERENCIAS:
sclucionara el
problema de -
perdida de tiempo
en buscar los
implementos de
trabajo?

3. ¢Existe orden al|TA(x) TD( )
momento de | SUGERENCIAS:
almacenar los
productes
terminados?

4. ;Existe un orden| TA( x) TO( )
adecuado en el o 5epENCIAS:

trabajo ?




5.

éMantiene usted la
limpieza en su lugar

de trabajo ?

TA( x)

SUGERENCIAS:

TD(

;Cuenta con un
horario especifico
para realizar Ila
limpieza en el area

de trabajo?

TA( x)

SUGERENCIAS:

TDO(

:;Conoce la
importancia de
aplicar estandares
de limpieza,
seguridad ytiempos

de produccion?

TA( x)
SUGERENCIAS:

TD(

(Esta de acuerdo
coh gue se deben
cumplir los
estandares
establecidos por la
empresa, dentro del

area?

9. ¢;Considera que los

valores en la
empresa son
importantes y se

estan cumpliendo ?

TA(X )

SUGERENCIAS:

TD(

TA(x )

SUGERENCIAS:

TD(

10.

cCumple con las
normas orientadas
a conservar el orden
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y la limpieza en su
area de trabajo?

VALUE STREAM MAPPING(VSM)
11. ;Conoce usted los

problemas que TAMC) ™( )
existen en los | SUGERENCIAS:
procesos de
produccién?

12. (Se tiene en la| TA(x ) TD( )

empresa UNa | SUGERENCIAS:

representacion

grafica de todas las
actividades gue
intervienen en Ia
produccién de una

familia de

productos?

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL(TPM)

13. ¢Constantemente TA({ x) TD( )
se adecua  un) g ,GERENCIAS:
mantenimiento
planificado en el
corto y mediano
plazo?

14. ;La empresa antes | TA(x ) D( )

de utilizar una SUGERENCIAS:

nueva magquina para

la producciéon
planifica e investiga
sobre el nueve

ingreso?
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15. ¢;Se realiza wuna TA(X ) TD(
Verificacion del SUGERENCIAS:
estado de sensores
y elementos de
seguridad, reajuste
eléctrico y
mecanico?

16. (Se realiza TA(X ) TD(
inspeccién del  sUGERENCIAS:
funcionamiento de
las cuchillas de
corte, ajuste vy
limpieza de
terminales?

17. ¢La empresa realiza TA(X ) TD(
un diagnéstico de SUGERENCIAS:
averias antes de
que estas se
produzcan?

18. ;La empresa realiza TA(X ) TD(
diagndstico  de g, ppencias:
averias de manera
periédica ?

19. ;:Se realiza una o
Comprobacion o] TA(x ) TO(
seguimiento de los SUGERENCIAS:
procesos
planificados?

20. ¢(Existe un TA(x ) TD(
dispositivo de

SUGERENCIAS:
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medida en los

resultados?

21. ¢Al innovar con| TA(X ) TD(
nueva tecnologia SUGERENCIAS:
aumenta la
productividad de la
empresa?

22, ;Los procesos de| TA(x ) TD(
produccién  estan SUGERENCIAS:
normalizados y
deocumentadeos 7

23. ;La empresa realiza | TA( x) TO(
la revision del SUGERENCIAS:
producto, analisis
del valor analisis de
fiabilidad y
seguridad?

24. ;Manejan TA(x ) TO(
estindares dentro SUGERENCIAS:
de su
empresa?

25. ;Cree usted que|TA(X) TO(
aumentaria la | SUGERENCIAS:
preductividad de la
empresa por el uso
de estandares?

26. :La empresa | TA( X ) TD(
realiza 125 | SUGERENCIAS:

especificaciones de

compras y
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calificacién de

proveedores?

27. iConsidera usted
que el sector
geografico en el que

vive o desarrolla

sus actividades,
perjudica su
desempefio?

28. ¢la ubicacién del
area de produccién
es adecuada para la
utilizacién optima

de funcionamiento?

TA(x ) TD(

SUGERENCIAS:

TA(x ) TD(

SUGERENCIAS:

1. PROMEDIO OBTENIDO:

N*TA 28 N°

D0

2. COMENTARIO GENERALES

3. OBSERVACIONES

Juez — Lxperto.
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INSTRUMENTO DE VALIDACION POR JUICIO DE EXPERTOS

NOMBRE DEL JUEZ Abraham José Garcia Yovera
PROFESION Lic. Ingenieria Industrial, Lic.
Administracion
ESPECIALIDAD Mg. Gestidn del Talento humano
EXPERIENCIA 15 zfios de experiencia

PROFESIONAL (EN ANOS)

CARGO

Coordinador de Investigacion v
Responsabilidad Social

PROPUESTA DE HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA PARA
MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA KHUNA FOODS S.A.C.
- TUMBES, 2020

DATOS DE LOS TESISTAS

NOMBRES

CAJO QUINTANA ELIZABETH
PACHERRES FERNANDEZ JULIO CESAR

ESPECIALIDAD

ESCUELA DE ADMINISTRACION

INSTRUMENTO | Cuestionario
EVALUADQ

OBJETIVOS GENERAL
DE LA

INVESTIGACION

Proponer herramientas de manufactura esbelta para mejorar
la productividad de la empresa Khuna Foods S.A.C -Tumbes-
2020.

ESPECIFICOS

- Analizar cual es el nivel de productividad en la
empresa Khuna Foods S.A.C-Tumbes-2020.

- ldentificar los factores de la propuesta de
herramientas de manufactura esbelta que mejoraran
la Productividad de la empresa Khuna Feods.S.A.C-
Tumbes-2020.

- Disefar la propuesta de herramientas de manufactura
esbelta para mejorar la productividad de la empresa
Khuna Foods.S.A.C-Tumbes-2020.
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EVALUE CADA ITEM DEL INSTRUMENTO MARCANDO CON UN ASPA EN
“TA” S| ESTA TOTALMENTE DE ACUERDO CON EL ITEM O “TD" SI ESTA
TOTALMENTE EN DESACUERDO, SI ESTA EN DESACUERDO POR FAVOR
ESPECIFIQUE SUS SUGERENCIAS

DETALLE DE LOS ITEMS
DEL INSTRUMENTO

El instrumento consta de 28 reactivos y ha sido
construido, teniendo en cuenta la revision de la
literatura, luego del juicio de expertos que
determinara la validez de contenido sera sometido
a prueba de piloto para el céleulo de la confiabilidad
con el coeficiente de alfa de Cronbach y finalmente
sera aplicado a las unidades de andlisis de esta
investigacion.

5s
1. ¢ Clasifico con | TA(x ) TD( )
frecuencia mis SUGERENCIAS:
herramientas de
trabajo?
2. ;iCree que con su | TA(x ) TD( )

clasificacion se
solucionara el
problema de

perdida de tiempo
en buscar los
implementos de
trabajo?

SUGERENCIAS:

3. (Existe orden al

momento de
almacenar los
productos

terminados?

TA(x) TD( )

SUGERENCIAS:

4.  Existe un orden
adecuado en el

trabajo ?

TA( x) TD( )

SUGERENCIAS:
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¢Mantiene usted la
limpieza en su lugar
de trabajo 7

TA( X)

SUGERENCIAS:

TD(

¢Cuenta con  un
horario especifico
para realizar la
limpieza en el area
de trabajo?

TA( x)

SUGERENCIAS:

TD(

¢Conoce la
importancia de
aplicar estandares
de limpieza,
seguridad y tiempos
de produccion?

TA( x)

SUGERENCIAS:

TD(

:Esta de acuerdo
con que se deben
cumplir los
estandares

establecidos por la
empresa, dentro del

area?

TA(x )

SUGERENCIAS:

TD(

:Considera que los
valores en la
empresa son
importantes y se

estan cumpliendo ?

TA(x )
SUGERENCIAS:

TD(

)

10.

(Cumple con las
normas orientadas
aconservar el orden
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y la limpieza en su
area de trabajo?

VALUE STREAM MAPPING(VSM)

11. ¢Conoce usted los

problemas que TA(x ) ()
existen en los | SUGERENCIAS:
procesos de
produccién?

12. ;Se tiene en la|TA(x ) TD( )
empresa YN8 | SUGERENCIAS:

representacion

grafica de todas las
actividades que
intervienen en la
produccién de una
familia de

productos?

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL(TPM)

13. ¢Constantemente TA( x) TD(

se adecua  uUn| g ,oERENCIAS:

)

mantenimiento

planificado en el
corto y mediano

plazo?

14. ¢;La empresa antes | TA(x ) TD(

de utilizar una SUGERENCIAS:

nueva magquina para

la produccion
planifica e investiga
sobre el nuevo

ingreso?

135



15. ¢Se realiza wuna|TA(x ) TD(
Verificacion del SUGERENCIAS:
estado de sensores
y elementos de
seguridad, reajuste
eléctrico y
mecanico?

16. ;Se realiza | TA(x ) TD(
inspeccion  del| o,oepENCIAS:
funcionamiento de
las cuchillas de
corte, ajuste y
limpieza de
terminales?

17. ¢Laempresarealiza | TA(x ) TD(
un diagndstico de SUGERENCIAS:
averias antes de
que estas se
produzcan?

18. ;Laempresa realiza | TA( X ) TD(
diagnéstico  de| g ;5eRENCIAS:
averias de manera
periddica ?

19. ¢(Se realiza una
Comprobacidén o TA(x ) TO(
seguimiento de los | SUGERENCIAS:
procesos
planificados?

20. ;Existe un | TA(x ) TD(
dispositivo  de| o ;sERENCIAS:
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medida en los
resultados?

21. ¢Al innovar con | TA(X ) TD(
nueva tecnologia SUGERENCIAS:
aumenta la
productividad de la
empresa?

22. ;Los procesos de | TA(x ) TD(
producciéon estan SUGERENCIAS:
normalizados y
documentados ?

23. ¢Laempresarealiza | TA( X) TD(
la revision del SUGERENCIAS:
producto, analisis
del valor analisis de
fiabilidad y
seguridad?

24. ;Manejan TA(x ) TD(
estandares dentro SUGERENCIAS:
de su
empresa?

25. ;iCree wusted que|TA(x ) TD(
aumentaria 2| suerRENCIAS:
productividad de la
empresa por el uso
de estandares?

26. ;la empresa | TA(x ) TD(
realiza 135 | SUGERENCIAS:

especificaciones de

compras y

137



calificacion de

proveedores?

27,

;Considera usted
que el sector
geografico en el que
vive o desarrolla
sus actividades,
perjudica su

desempeiio?

TA(X )

SUGERENCIAS:

TD(

28.

Jla ubicacion del
area de produccioén
es adecuada para la
utilizacion optima

de funcionamiento?

TA(X )

SUGERENCIAS:

TO(

1.

PROMEDIO OBTENIDO:

N*TA 28 N°

TD 0

2. COMENTARIO GENERALES

3.

OBSERVACIONES

™~

N A SN

- N x/_ N
v

7 JUEZ - EXPERTO==
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INSTRUMENTO DE VALIDACION POR JUICIO DE EXPERTOS

NOMBRE DEL JUEZ % o

‘ = D M‘QKC) H@;ZH\JO ﬁwc—
PROFESION \_\c cu Asseiws o]
ESPECIALIDAD (oS=t( O

; EXPERIENCIA
PROFESIONAL (EN ANOS) | —CO =
CARGO = e

' PROPUESTA DE HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA PARA
MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA KHUNA FOODS S.A.C.
- TUMBES, 2020.

DATOS DE LOS TESISTAS
NOMBRES CAJO QUINTANA ELIZABETH

PACHERRES FERNANDEZ JULIO CESAR
ESPECIALIDAD | ESCUELA DE ADMINISTRACION

INSTRUMENTO | Cuestionario
EVALUADO

OBJETIVOS GENERAL
DE LA

INVESTIGACION | Proponer herramientas de manufactura esbelta para mejorar
la productividad de la empresa Khuna Foods S.A.C -Tumbes-
2020.

ESPECIFICOS
- Analizar cuadl es el nivel de productividad en la
empresa Khuna Foods S.A.C-Tumbes-2020.

- Identificar los factores de la propuesta de

herramientas de manufactura esbelta que mejoraran
la Productividad de la empresa Khuna Foods.S.A.C-
Tumbes-2020.

| - Disenar la propuesta de herramientas de manufactura
esbelta para mejorar la productividad de la empresa
Khuna Foods.S.A.C-Tumbes-2020.
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EVALUE CADA ITEM DEL INSTRUMENTO MARCANDO CON UN ASPA EN
“TA” S| ESTA TOTALMENTE DE ACUERDO CON EL ITEM O “TD” Sl ESTA
TOTALMENTE EN DESACUERDO, S| ESTA EN DESACUERDO POR FAVOR
ESPECIFIQUE SUS SUGERENCIAS

DETALLE DE LOS ITEMS | El instrumento consta de 28 reactivos y ha sido
DEL INSTRUMENTO construido, teniendo en cuenta la revisiocn de la
literatura, luego del juicio de expertos que
determinara la validez de contenido sera sometido
a prueba de piloto para el calculo de la confiabilidad
con el coeficiente de alfa de Cronbach y finalmente
sera aplicado a las unidades de analisis de esta
investigacion.

5s

1. ¢Clasifico con | TAY) T™( )
frecuencia mis
herramientas de
trabajo?

SUGERENCIAS:

2. ¢Cree que con su | TA() TD( )

clasificacion se SUGERENCIAS:

solucionara el

problema de
perdida de tiempo
en buscar los
implementos de
trabajo?

3. ¢Existe orden al TA()) TD( )

momento de | SUGERENGIAS:

almacenar los

productos

terminados?

4. ;Existe un orden|TA(|) TD( )
adecuado en el
trabajo ?

SUGERENCIAS:
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iMantiene usted la
limpieza ensulugar
de trabajo 7

TA() ™( )

SUGERENCIAS:

¢Cuenta con un
horario especifico
para realizar la
limpieza en el area
de trabajo?

TA(])) T( )
SUGERENCIAS:

¢Conoce la
importancia de
aplicar estandares
de limpieza,

seguridad y tiempos |

de produccion?

TA(M ™( )
SUGERENCIAS:

¢Estd de acuerdo
con que se deben
cumplir los
estandares
establecidos por la
empresa, dentro del
area?

/ _
TA(LY — TD( )
SUGERENCIAS:

¢Considera que los
valores en la
empresa son
importantes y se
estan cumpliendo ?

TA(D/' ™( )

SUGERENCIAS:

10.

:{Cumple con las
normas orientadas

a conservar el orden
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y la limpieza en su
area de trabajo?

VALUE STREAM MAPPING(VSM)

11. ¢Conoce usted los
problemas que TA(V)/ ()
existen en los | SUGERENCIAS:
procesos de
produccién?

WA

12. ;Se tiene en Ia‘TA(”S ™( )

nprean UN2 | SUGERENCIAS:

representacion
grafica de todas las
actividades que
intervienen en la
produccién de una
familia de
productos?

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL(TPM)

13. ;Constantemente TA([/Y ™( )
80 adecua  UN | oiGERENCIAS:
mantenimiento
planificade en el
corto y mediano
plazo?

14. jLa empresa antes | TA( [ D( )

de utilizar una
nueva macguina para
la produccion
planifica e investiga
sobre el nuevo
ingreso?

SUGERENCIAS:

142



15. ;Se realiza una TAV/ T™D( )
Verificacion del SUGERENCIAS:
estado de sensores
y celementos de
seguridad, reajuste
eléctrico y
mecanico?

16. ¢Se realiza TA(!/)/ TD( )
inspeccion  del | o \EpENCIAS:

funcionamiento de
las cuchillas de
corte, ajuste vy
limpieza de
terminales?

17.

¢La empresa realiza
un diagndstico de

averias antes del

que  estas se
produzcan?

TAQ Y TD( )

SUGERENCIAS:

'18.

¢cada cuanto
tiempo la empresa
debe realizar un
diagnéstico de
averias?

TA(L)/’ ™ )

SUGERENCIAS:

19. ¢Se realiza una _
Comprobacién o TAW/ TR
seguimiento de los | SUGERENCIAS:
procesos
planificados?

20. ¢Existe un | TA()Y"  TD( )
dispositvo  de| o\iGERENCIAS:
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medida en los

resultados?

21. ;Al innovar con TAQ)/ TD(
hueva tecnologia | g\;cERENCIAS:!
aumenta la
productividad de la
empresa?

/

' 22. jlLos procesos de TAM/ TD(
producelon estdn | o\ orpENGIAS:
normalizados y
documentados ?

P

23. ¢;Laempresa realiza | TA(#) TD(
la revision del SUGERENCIAS:
producto, analisis
del valor analisis de
fiabilidad y
seguridad?

i Vi

24. ;Manejan TALY TD(
eatandares  deMI0 o GERENCIAS:
de su
empresa? i

.

25. ;Cree usted que|TA( ) TD(
aumentaria la| SUGERENCIAS:
productividad de la
empresa por el uso
de estandares?

26. ¢la empresa TA(b)// TD(
renia 13s | SUGERENCIAS:
especificaciones de
compras y
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calificacion de

proveedores?

27.

¢Considera usted
que el sector
geografico en el que
vive o© desarrolla
sus actividades,
perjudica su

desempeiio?

TAL)/” ™( )

SUGERENCIAS:

L

28.

éla  ubicacion del
area de produccion
es adecuada para la
utilizacion optima
de funcionamiento?

fi
TAL)

™D )

SUGERENCIAS:

1. PROMEDIO OBTENIDO:

NeTA —

N° TD

2. COMENTARIO GENERALES

3. OBSERVACIONES

(L e ﬂ@'@«uo MU\T&L

2N

JUEZ - EXPERTO
20 Y 1ee6<f
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Anexo 4: Carta de autorizacion para realizar la investigacion

Okhuna Jnoearn

oo “Afo de la universalizacion de la salud”
PARA: Dr. Edgar Roland Tuesta Tarres
DECANG DE LA FACULTAD DE CIENCIAS EMPRERSARIALES
DE: Ing. Timana Sernaqué José Miguel

Gerente de Operaciones
Khuna Foods SAC
ASUNTO: INVESTIGACION (Propuesta de herramientas de manufactura esbelta)

Tumbes, martes 22 de diciembre de 2020

Presente.

Estimado Decano.

Es grato dirigirme a usted. Para expresarle mi cordial saludo y muestras de afecto, a nombre de
nuestra representada KKhuna Foods Sac.
El motivo de mi carta es para informarle lo siguiente.
Acepto la solicitud llegada a mi despacho con asunto (Solicito Permiso y apoyo en investigacion)
para los siguientes Alumnos.

1. CAJO QUINTANA, ELIZABETH. Identificado(a) con DNI, 76934557

2. PACHERRES FERNANDEZ, JULIO CESAR. Identificado(a] con DNI, 47234809.
Ambos Alumnes proviene de la FACULTAD DE CIENCIAS EMPRESARIALES de la escuela profesional
de ADMINISTRACION, de la Universidad Sefior de Sipan. Chiclayo — Lambayeque.
Investigacidn que estard relacionada a propuestas de herramientas de manufactura esbelta,
para la mejora de la productividad dz nuestra empresa Khuna Foods Sac.
Tomanda el titulo caomo prioridad y de nuestro interés de mejorar nuestra praductividad, vuelvo
a recalcar |a aceptacion de su solicitud.

Estimado Decano. Queda mencionar ¢l horarie v fochas que asistrdn los alumnos que realizardn
las investigaciones en nuestra representada, para asi poder brindarles las facilidades del mismo.

Sin otro particular aprovecho la oportunidad para expresarle las muestras de mi especial
consideracian.

Atzntamente.

Bz

Timana Sernaqué José Miguel
G. OPERACIONES
KHUNA FOODS SAC

Direccian: Prolongacién Hilarie Carrasca CORRALES - TUMBES
www.andeangourmet.com // adm.khunafocds@gmail.com

BO®I 2Ry O DS

Corn free
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Anexo 5: Resolucion de Proyecto

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FACULTAD DE CIENCIAS EMPRESARIALES
RESOLUCION N°® 1175-FACEM-USS-2020

Chiclaye, 11 de noviemkre de 2020.

VISTO:

El Oficio N* 0373-2020/FACEM-DA-USS de fecha 10/11/2020, presentade por &l (la) Director (2) de |a
Escuela Académico Profesional de Administracion y el proveido del Decanc de FACTEM, de fecha
111142020, sabre aprobacidn de proyectos de investigacidn, y:

CONSIDERANDQ:

Que, de conformidad con la Ley Universitaria N* 30220 en su articulo 43° que a |a letra dice: Obtencion de
grados y titulos: La obtencidn de gradas v titulos se realizars de acuerdo a las exigencias académicas que
cada universidad establezca en sus respectivas normas internas. Los requisitos minimos san los
siguientes: 45.1 Grado de Bachiller: requiere haber aprobado los estudios de pregrado, asi comao la
aprobacién de un trabajo de investigacion y el conocimiento de un idioma extranjero, de preferencia inglés
o lengua nativa.

CQue, s=gin Art. 20 del Reglamente de Grados y Titulos de la Universidad Sefior de Sipan, aprobado con
Resolucion de Directorio W™ 210-2019/PD-USS de fecha 08 de noviembre de 2019, indica gue los temas
de trabajo de investigacién, trabajc académico vy tesis son aprobados por el Comité de Invesligacién y
derivados a la facultad, para la emision de |2 resolucion respectiva. El periodao de vigencia de 1os mismaos
sera da dos afios, a partir de su aprobacion.

Estando a lo expuesto v en uso de las atribucionss conferidas vy de conformidad con las normas v
reglamentos vigentes:

SE RESUELVE

ARTICULD UNICO: APROBAR lcs proyecios de investigacion, de los estudiantes del 1X ciclo de la
asighatura de Investigacion |, de la Escusla Académice Frofesional de Administracion, de la modalidad de
estudios regular, sesidh "B - semestre 2020 II, 2 cargo del docente Dr. Cérdava Chirinas José William,
segun se indica en cuadro adjunto.

REGISTRESE, COMUNIQUESE Y ARCHIVESE

TSRt A ACADEMEA 18]

Dr. EDGAR ROLAND TUESTA TORRES
Decane|)
Faculad de Clencins Emprasariales

ADMISION E INFORMES
074 481610 - 074 481632
CAMPUS USS

Km. 5, carretera a Pimentel|

Cr.. Eseunla, Archivo

Chiclaya, Peru
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UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FACULTAD DE CIENCIAS EMPRESARIALES

RESOLUCION N° 1175-FACEM-USS-2020

(2 s ST = CALIALY HE 1A ATENCICN Y 1A SATISEATCIIN 1F (GESTION
GARCIA MOSCORD RICHARD
8 | Grome CIIFNTE FN FI BEYA CONTINFNTAL AGFNCIA SANTA  FMPRFSARIAI ¥
' CRUZ, LIMA 2020 EMPRENDIMIENTC:
CAJO QUINTANA, CLIZABCTIN | PROPUCSTA DC IICRRAMICNTAS DO MANUFACTURA GOSTION
17 | PACHERRES  FERNANDEZ, | ESBELTA PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EWPRESARIALY
JUIIO CFSAR EMPRESA KHUNA FOOUS $.8.C. — | UMBES, 2020 EMPRENDIMIEN | O
g | FOYOS ROIAS FDUARDD SATISFACCION | ABGRAL Y IAROTACION DFI PFRSONAL [ O—TION
' AZ LESL \ EMPRESA CAMPOSOL S.A., CHAQ, LEARIAL T
RIVERA DIAZ LESLY EN LA EMPRESA CAMPOSOL S.A, CHAQ, 2020 A
—_— - PLAN DE MARKETING MIX PARA INCREMENTAR LAS GESTIEN
ALLO SOPLOPUCC VIVIANA
19| Cianti A YRR ] VENTAS EN EL SERVICENTRO VALERIA SAC - DLMCS,  EMPRESARIAL Y
' 2020 EMPRENDIMIEN | G
CARMANZA zuLo=TA | FSTRATFGIAS SFGIN MFTODO OANVAS ¥ SURF Acilon  OCSTION
20 | RABERTO EDUARDG | CON EL POSICIONAMIENTO EN LA EMPRESA cozaQul — ENFPRESARIALY
= INGENICROS SAC. - CHICLAYO 2020 ‘ A
OVERA CAMPOS MANUEL | PLAN OE MARKETING MIX TARA AUMENTAR LA CARTERA CESTION
21 | Ainato "M-E- | DE CLIENTES DE LA EMPRESA PUCCIO CONTRATISTAS — EMPRESARIAL Y
AT S.4.C CHICLAYO, 2020 EMPRENCIMIENTO
ORI wouas cmrarr | EL LIDERAZGD TRANSFURMACIGNAL PARA MEJORAR EL GESTICN
2 | DESEMPERD LABORAL DE LOS IRABAJADURES =N LA ENPRESARIAL Y
) FRERESA BONECTA - SR CHICTAY G20 FRPRENR =N
_ " SR 1 OGS I . GLSTICN
23 | NIA7 PEREYRA RONY [H‘HI:"\:IIIL::“P.HIL.IJIHIIljll:lf:—:5:;{;:_[:‘“i:rq'll.-"-("ﬂ!::ll"l[{;.‘h DE IA TRHA CWPELaASIAL v
AT HEOSIIG, RIMAC, 2002 EMPRENCIMIENTO
ALVARAM SALATN A CESTION 11E RIESG0E 10N PROCESOS HE CONTSOD FN (GESTION
24 | pRADG SAURZAR AN | nivisIcN DF GONTROI OPFRATIVO FN [ A INTFDFNCIA - FNPRFSARIAL ¥
' ADUANA CHICLAYQ. 2020 EMPRENDIMIENTC
BACA CALDAS CLALDIA FSTHATFGIAS DE PROMOCION PARA A CAFTACION |iF (GESTION
5 | Clpancmn CLIENTES EN LA ENMPRESA NORTH BUSINESS CIX EIRL.  EWPRESARIAL Y
A CIIICLAYC, 2020 CMPRCNCIMICNTO
ROMAS 1 FON SHEYILA ) . ) - . . GESTION
MARIZOL GLSTION DCL TALCNTO 1IUMANO Y LA ROTACION OO O3TION
2 | . - PLRSONAL [N LA CONSTRUCTORA LLCOS GADICL SAIAL Y
SOPLAPUCT TIPARRA | (EN O ZA SONSTRUGCTORA CLLDS | G EMPRENDIMIENTC
ClIARITO LIZCT) COMIRATIETAS GENFRAIFS S A 0O CHICTHAYO, MEAD
g7 | FARFAN  SIVA - NMAKIENI | CL DCSCMPCNO LABORAL Y LA MOTIVACION CN LA, SESTION -
HIANGA A/UCHNA CMPRLCSA LOYN INGENICROS S AC. CIHICLAYO - 2020 e
. ESTRATEGIAS DE WARKETING DE CONTENIDOS TARA CESTICN
[ i
28 | o SANTISTEBANWILLY | \up 10RAR EL POSICIONAMIENTO DEL RESTAURANTE Wi ENPRESARIAL ¥
HUERTA DE TUCUME. 2020 EMPRENCIMIENTO
. - o » (GGFESTION
CHAVESTA GOMEZ vietan | SATISTACCION Y DESEMPENO LAEORAL DE LOS GESTION
2 | LOloRLS ! COLADORADORLS DL LA MODALDAD DL TRADAJC it itofnlfl !
. RCMOTO CN LA CMPRCSAKONCCTA, SCOC CIIICLAYD, 2020 CF MIENTC
oA . - | PROPUCSTA DE UN PROCES0 CL COMPRAS DE INSUNGS GLSTICN
ALYEZ CASAPIA  RUGEN
N | GULLERMO PARA MCJORAR LAS VENTAS CN LA CMPRCSA COCINA  CWPRLSARIAL Y
FACIL S AC  LIMA_2020 EMPRENDIMIENTC
- o 2 I A GFSTION
44 | NUNEZ SALDARRIAGA ANA | PLAN ESTRATEGICO AR INCREMENTAR LAS VENTAS EN  pystpenainL v

MILAGROS

L& CMPRISA TCCHMO FAST, LIMA, 2020

EMIRENDIMIENT O

ADMISIGN E INFORMES
D74 481610 - 074 481632
CAMPUS USS

Km. 5, carretera a Pimentel

Chiclayo, Pera
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Anexo 6: Formato T1-C1-USS

'[58 UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FORMATO N° T1-VRI-USS AUTORIZACION DEL AUTOR (ES)
(LICENCIA DE USO)

Pimentel, 30 de octubre del 2022

Sefores

Vicerrectorado de Investigacion
Universidad Sefor de Sipan
Presente.-

El suscrito:

Cajo Quintana Elizabeth con DNI 76934557 y Pacherres Fernandez Julio Cesar con
DNI 47234809. En nuestra calidad de autores exclusivos de la investigacién titulada:
PROPUESTA DE HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA PARA MEJORAR
LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA KHUNA FOODS S.A.C. - TUMBES, 2020,
presentado y aprobado en el afio 2020 como requisito para optar el titulo de LICENCIADOS
EN ADMINISTRACION, de la Facultad de ciencias empresariales, Programa Académico
de ADMINISTRACION, por medio del presente escrito autorizo (autorizamos) al
Vicerrectorado de investigacion de la Universidad Sefior de Sipan para que, en desarrollo
de la presente licencia de uso total, pueda ejercer sobre mi (nuestro) trabajo y muestre al
mundo la produccién intelectual de la Universidad representado en este trabajo de grado,
a través de la visibilidad de su contenido de la siguiente manera:

e Los usuarios pueden consultar el contenido de este trabajo de grado a través del
Repositorio Institucional en el portal web del Repositorio Institucional -
http://repositorio.uss.edu.pe, asi como de las redes de informacion del pais y del
exterior.

e Se permite la consulta, reproduccién parcial, total o cambio de formato con fines de
conservacion, a los usuarios interesados en el contenido de este trabajo, para todos
los usos que tengan finalidad académica, siempre y cuando mediante la
correspondiente cita bibliogréfica se le dé crédito al trabajo de investigacion y a su
autor.

De conformidad con la ley sobre el derecho de autor decreto legislativo N° 822. En efecto,

la Universidad Sefior de Sipan esta en la obligacién de respetar los derechos de autor, para

lo cual tomard las medidas correspondientes para garantizar su observancia.

APELLIDOS Y NOMBRES NUMERO DE FIRMA
DOCUMENTO
DE IDENTIDAD
Cajo Quintana Elizabeth 76934557 //)’ ?
J . 1//// ‘
Pacherres Fernandez Julio Cesar 47234809 i\/ ‘
Yt
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Anexo 7: Evidencias fotogréaficas

Figura 41: Evaluacion de Materia
Prima.

Figura 42: apaC|taC|0n a o
trabajadores.

Figura 43: Pelado de materia prima

Figura 44: Traslado de materia
prima a camara de frio.
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Figura 45: Muestreo de materia
Prima

Figura 46: Muestreo de materia
Prima

Figura 47: Rebanado de camote

Figura 48: Rebanado de platano
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Figura 49: Camote en Hojuela

%

Figura 51: Chifle en corte Strips

Figura 52: Chifle en corte Coin
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Figura 53: Chifle en corte Elongado

Figura 54: Empacado de producto

Figura 55: Sellado de fundas

Figura 56: Saborizado del producto
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Figura 57: Funda de chifle Samai

N

Figura 58: Funda de chifle Loty

Figura 59: Producto listo para
exportacion

Figura 60: Producto listo para
exportacion
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Figura 61: Producto listo para
exportacion
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Figura 62: Producto listo para
exportacion

Figura 63: Linea Batch 1y 2

Figura 64: Linea continua 1
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Figura 65: Implementacién de la sefializacion en el piso, parte de nuestra propuesta.

Figura 66: Representacion en feria artesanal

156




Anexo 8: Reporte de turnitin

Reporte de similitud
NOMBRE DEL TRABAJO AUTOR
PROPUESTA DE HERRAMIENTAS DE MA  Elizabeth Cajo Quintana
NUFACTURA ESBELTA PARA MEJORAR
LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA K
HUNAF
RECUENTO DE PALABRAS RECUENTO DE CARACTERES
15073 Words 80642 Characters
RECUENTO DE PAGINAS TAMARNO DEL ARCHIVO
96 Pages 44MB
FECHA DE ENTREGA FECHA DEL INFORME
Mar 15, 2023 11:50 PM GMT-5 Mar 15, 2023 11:52 PM GMT-5

® 25% de similitud general
El total combinado de todas las coincidencias, incluidas las fuentes superpuestas, para cada bas

» 22% Base de datos de Internet » 5% Base de datos de publicaciones
+ Base de datos de Crossref » Base de datos de contenido publicado de Cros
+ 16% Base de datos de trabajos entregados

® Excluir del Reporte de Similitud

+ Material bibliogréafico » Material citado
+ Coincidencia baja (menos de 8 palabras)
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Anexo 9: Acta de originalidad

Universidad
Sefior de Sipan

ACTA DE ORIGINALIDAD DE LA INVESTIGACION

Yo, Abraham José Garcia Yovera, Coordinador de Investigacion vy
Responsabilidad- Social de la Escuela Profesional de Administracién y revisor de la
investigacion aprobada mediante Resolucion N® 1175-FACEM-USS-2020, presentado por
elfla Bachiller, Cajo Quintana Elizabeth y Pacherres Fernandez Julio Cesar, con su
tesis Titulada PROPUESTA DE HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA
PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA KHUNA FOODS S.A.C. -
TUMBES, 2020.

Se deja constancia que la investigacion antes indicada tiene un indice de similitud
del 25% verificable en el reporte final del analisis de originalidad mediante el software de
similitud TURNITIN.

Por lo que se concluye que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio y cumple con lo establecido en la directiva sobre el nivel de similitud de
productos acreditables de investigacion, aprobada mediante Resoluciéon de directorio N°
221-2019/PD-USS de la Universidad Sefior de Sipan.

Pimentel, 15 de marzo de 2023

Ry / I://T/\
| i
\ \\J;'ré*-l“‘c \
Dr. Abraham }023%3 Yovera

DNI N° 80270528
Escuela Académico Profesional de Administracion.
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