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PLAN BASADO EN LEAN MANUFACTURING PARA MEJORAR LA EFICIENCIA DE LA PRODUCCION
EN LA EMPRESA AGROINDUSTRIAL Y COMERCIO S.A.

PLAN BASED ON LEAN MANUFACTURING TO IMPROVE THE EFFICIENCY OF PRODUCTION IN
THE COMPANY AGROINDUSTRIAL Y COMERCIO S.A.

Melissa Judith Delgado Huaman *

Oscar Jonathan Esquen Pisfil 2

Resumen

El siguiente propdsito es desarrollar una estrategia de optimizacion basada en herramientas de
manufactura esbelta para mejorar la eficiencia del area de produccién de AGROINDUSTRIAL Y
COMERCIO S.A. de la empresa. Con el apoyo del mecanismode diagnostico, el proceso de produccion de
fideos de las empresas mencionadas se resume como un punto de analisis. EI método utilizado para
recolectar las consultas fue una percepcion directa del proceso beneficioso, ademéas se realizaron
entrevistas con los gerentes de la empresa. Durante la evaluacidn, se encontraron defectos: tiempo de
inactividad, tiempo de inactividad de la maquina, alta tasa de desperdicio, confusién enlas areas de
produccion y almacén, falta de compromiso y trabajo en equipo, y alta rotacion de empleados. Esta
iniciativa durante la investigacion se basé en herramientasde manufactura esbelta como VSM y 5S, TPM y
KAIZEN. Se especula que el método de optimizacion de la estrategia ayudara a mejorar la eficiencia de la
organizacion AGROINDUSTRIAL Y COMERCIO S.A

Palabras clave: VSM y 58S, eficiencia



Abstract

The next purpose is to develop an optimization strategy based on lean manufacturing tools to improve the
efficiency of the production area of AGROINDUSTRIAL Y COMERCIO S.A. of the company. With the
support of the diagnostic mechanism, the noodle production process of the aforementioned companies is
summarized as an analysis point. The method used to collect the inquiries was a direct perception of the
beneficial process, in addition to interviews with the company managers. During the evaluation, defects
were found: downtime, machine downtime, high scrap rate, confusionin production and warehouse areas,
lack of commitment and teamwork, and highemployee turnover. This initiative during the investigation was
based on lean manufacturing tools such as VSM and 5S, TPM and KAIZEN. It is speculated that the strategy
optimization method helps to improve the efficiency of the organization AGROINDUSTRIAL Y COMERCIO
S.A

Key words: VSM and 58, efficiency
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.  INTRODUCCION

1.1. Realidad Problemética

Nivel Internacional

Carreon (2016) en su articulo Incrementando la eficiencia de una linea
productiva basado en herramientas de Manufactura Esbelta atribuye a conocer
gue la eficiencia consigue sus fines al conseguir la claridad en todos las metas,
la aplicacion de Lean Manufacturing ayudo a examinar las mejoras en la
utilizacion dando un monumental beneficio en el proceso, se hizo solucionar los
inconvenientes productivos, obteniendo un mejoramiento en la solucion de su

problema.

Jiménez (2016) en su articulo “Lean Manufacturing ¢un herramienta de
mejora de un sistema de produccién?”’ nos presenta la examinacion del efecto
de utilizacion de la herramienta Manufactura esbelta para optimizar herramientas
y mejorar los procedimientos de produccion; asi como ensefiar como la
formacion de las empresas por medio Al final, se analiza cada uno de los
resultados ordenando cada uno de las tablas y las figuras en cada uno de sus
resultados, en cada una de ellas estan relacionadas con la eficiencia de este
instrumento obteniendo sus resultados con validez, ademas se analizan cada
uno de los casos cuando se utilizan, la informacién importante que puede ser
planteada en cada uno de los negocios de forma diferente pero con una sola
vision, la aplicacion y la implementacion para lograr llegar a una meta destinada

llegar a la aplicacion para el crecimiento de la empresa.

Figueredo (2016) en su articulo Aplicando la filosofia de herramientas Lean
Manufacturing en un proceso de produccién de concreto, nos expresa que el
proceso de produccion de una premezclado de concreto, se analiza que se
encuentra residuos, la adaptacion de Lean Manufacturing es la utilizacion de
progreso logrando localizar cuales son los tipos de desperdicios que se
encuentra en el area de produccidén, se afadid valor para satisfacer las

necesidades en el transformacion de pre-mezclado, llegando localizar el principal

12



problema a través del analisis Optica para lean manufacturing, las tardanzas que
todo el procedimiento de productividad estaba abarcado a los momentos de las
paradas en el proceso, averias y fallas en el sistema, logrando a través de esta
aplicacion Lean Manufacturing logrando obtener los beneficios requeridos.

Rojas (2017) en su articulo “Lean Manufacturing: herramientas para mejorar
la productividad en las empresas” nos dice: la aplicacion lean La fabricacion se
basa en reducir en gran medida el desperdicio al cliente, en las industrias la
aplicacion de Lean Manufacturing nos brindara las facilidades asi renovar la
eficacia en rendimiento en cada una de sus areas, la aplicacion tiene como
objetivo reducir sus pérdidas, la inversion para la aplicacion de Manufacturing
lean ayudara a la empresa a un gran crecimiento, la reduccion en el tiempo de
fabricacion se enfoca en que decidieron que para mejorar la eficiencia. En
produccioén necesitan, usar aplicacién para herramientas mas sofisticadas como
la manufactura esbelta dando como gran ventaja la reduccién de desperdicios y

detectar las principales fallas de la empresa.

Calvo (2018) en su articulo “Enfoques tedricos para la apreciacion de la
eficiencia y eficacia en el primer nivel de atencién médica de los servicios de
salud del sector publico” nos dice: la informacién obtenida por medio de un
diagnostico sobre la eficiencia en empresas pudiendo ser de provecho en varios
grados de la administracion publica. En primera instancia, tuvo como finalidad
perfeccionar la eficiencia en la administracién de las empresas, identificAndose
en las superiores y pésimas habilidades relacionadas con un crecido o limitada
eficiencia y productividad, respectivamente.

Jiménez (2018) en su articulo “Sistemas de produccion competitivos
mediante la implementacion de la herramienta Lean Manufacturing” nos dice: de
examinar el efecto mejora continua y optimizacibn de cualquier sistema
productivo, optando en implementar herramientas en la produccion esbelta y los
cambios que las herramientas han producido en diferentes empresas; esto se
logra mediante el uso de diferentes métodos y técnicas de encuesta, como
comparaciones en la literatura, comparaciones y recoleccion de datos Literatura
revision de diferentes documentos. En el producto se obtuvieron datos y graficos

gue mostraba la eficiencia de la herramienta, las cuales confirmaron su

13



efectividad a través de la implementacion exitosa de la herramienta., ademas la
aclaraciéon es importante que puede ser empleada como cimiento en las

organizaciones que ni siquiera hayan preferido por su aplicacion.

Nivel Nacional

Tuesta (2018) en su articulo “Estrategia operativa basada en Lean
Manufacturing para optimizar los procesos productivos en la elaboracion de
muebles en fabricaciones leoncito Chiclayo” nos dice: Este articulo tiene como
propoésito la elaboracion de una tactica operante fundamentada en un
mecanismo de manufactura esbelta de la industria Fabricaciones Leoncito
S.A.C. hara prosperar poniendo en marcha rentable en la manufactura de ensere
de melanina. Para ello se realiz6 un peritaje de la conducta de la negociacion,
reparto de ensere a escala mundial, patrio y provincial. Para apreciar la asesoria
sobre en el curso lucrativo, reparto y negociaciéon, se muestra pertinencia en
progreso. Utilizo el diagnostico para evaluar las deficiencias de la pregunta de
investigacion. Identificado las deficiencias que enfrenta la industria Leoncito,
conveniente a errores de la compaiiia e inspeccion producto a la carencia de
sabiduria que es Util eficiente para auxiliar asi aumentar la transformacién
rentable. Se brindo planes de mejora y se identifican herramientas para
garantizar la implementacion en dichas tareas. Las presentaciones seran
evaluadas por Ing. con conocimientos en avances de productividad siendo
similar a la organizacion, mostrando un porcentaje elevado de dicha estrategia.
La ejecucion de ese aporte se orientd a brindar respuesta a la pérdida de la
melanina, la tactica fue aprovechar los pequefios sobrantes del pequefio
producto en: repisas, mesas de centro, percheros, maquetas; asi mostrar
variedad modelos, ya que beneficia al &rea de Marketing, impulsando el negocio
y contribuyendo al ecosistema. Al investigar los resultados, se utilizan los

procedimientos teoricos, empiricos y estadisticos.

Quesquén (2019) menciona en su trabajo de investigacion, que tiene como
finalidad principal evaluar la eficiencia en la produccién, por lo cual su objetivo

especifico era medir la eficacia en la produccion de queso fresco en su linea
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directo donde se analiza su eficiencia en la compafiia, detectar los
inconvenientes y razones que inciden en la produccion de la empresa logrando
aumentar su eficacia en cada linea de produccion y como finalidad era establecer
planes de mejora, esto permite incrementar la eficiencia econémica y la
productividad en el sector laboral. Este trabajo se bas6 en varias organizaciones
gue desean posicionarse en los mejores mercados objetivos mediante métodos
gue sean convenientes para dichas compafiias, siendo como principal unidad de
medida “La Productividad”, teniendo un rol muy fundamental de ser competitivo

y establecerse en diferentes factores.

Pérez (2019) en el analisis de la organizacién en el aumento de su eficacia
de la produccion, tiene por objetivo analizar cada uno de los procesos para el
incremento de la eficiencia en la fabricacion de lacteos, la utilidad de la
manufactura esbelta se aplicd cuestionarios, entrevistas a cada una miembro
gue laboran en la entidad, que puedan recolectar toda indagaciéon imprescindible
para lograr los objetivos propuestos utilizando la filosofia de las 5S como
planeamiento de mejora. Pérez menciona que después de ejecutar la 5S realizo
un andlisis de cada uno de los indicadores en la produccion masiva de derivados
de lacteos, generando un incremento en la eficiencia fisica de las maquinas y
aumentando la eficiencia en cada una de sus maquinarias, en aumento de la
eficiencia ayudara a que el yogurt batido aumente la eficacia en cada proceso

hasta llegar a su produccion final.

Nivel Local

La empresa de Alimentos Agroindustrias y Comercio S.A. su localizacion en
el sector de Lambayeque, provincia de Chiclayo, Distrito de Monsefu, cuenta con
9 afos de vivencia en el comercio de alimentos, dedicandose en la fabricacion
de pastas secas, tienen un proceso de secado discontinuo, teniendo una
productividad aproximada de 390kg/hora de pastas secas, donde se fabrica tres
muestras de fideos: Rosca Fina (31R), Roscar gruesa (32R), Rosca cinta (41R).
Nuestra indagacion para este plan est4 basada en la optimizacién de la eficiencia
de la produccién utilizaremos el sistema Lean Manufacturing, este proceso nos
ayudara a minimizar las mermas, reproceso y mejorar la calidad del producto,
contando con una produccion diaria, todos los procesos tienen una pérdida de

merma y provoca que el proceso no sea bastante eficiente, analizaremos la
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efectividad de dichos procesos para lograr conseguir hacer que la organizacion

no tenga mucha perdida de mermas.

Castafieda (2018), en la presente tesis de Iniciativa de utilizacion de un
procedimiento automatizado en los procesos de secado de pastas en la
compafia agroindustrial y negocios S.A. para un plan de mejora en la
productividad, en Chiclayo, el proposito del programa es utilizar de manera
proactiva sistemas de control de automatizacion PLC durante el proceso de
secado de la pasta para obtener productos de calidad superior que cumplan los
requisitos técnicos establecidos., para eso se uso el procedimiento de recursos
reducidos con determinacion de las ecuaciones diferenciales a derivadas
parciales por medio de este programa ComsolMultiphysics. Simular y estimar el
meétodo bidimensional e ingresar las propiedades fisicas requeridas del solido y
el fluido de calentamiento de fase finalizando al resultado que el modelo
matematico aparece un instrumento correcto para pronosticar periodos como
sucesion y examinar un impacto como fronteras de tiempo, rapidez y

humedecimiento del aire.

Tantalean (2018) en el articulo de Plan propuesto para mejorar el proceso de
molienda de arroz utilizando herramientas de produccion ajustada para aumentar
la eficiencia de las instalaciones de produccion en Molinera San Nicolas S.R. L,
Lambayeque - 2018, en Pimentel, Por medio de la utilizaciéon de la iniciativa de
las 5S, Kaizen y TPM (Mantenimiento Productivo Total). Averiguacion se

considera que se aumentara la productividad de la organizacion en 35%.

Trabajos previos

Nivel Internacional

Del Corral (2020) se hace mencion la presente tesis de Mapeo de procesos
y ejecucion del sistema Poka Yoke para la mejora del proceso Interno de
Mercadotecnia, en México, tiene como objetivo es documentar y estandarizar los
pasos del proceso de planeacion y control de proyectos de mercadotecnia.
Creando un manual de operacién para consulta de los trabajadores. Implementar

sistemas y herramientas que faciliten las labores y la comunicacién de los

16



individuos involucrados en el proceso; utilizando una metodologia de mapeo de
procesos, andlisis del proceso, seleccion de los indicadores de desempefio,
Disefio e implementacion de mejoras, Analisis de resultados; posteriormente
llegamos a la conclusién después de verificar y cuantificar los errores y los tipos
de errores que existian a lo largo del proceso para después identificar cuales de
ellas tiene mayor impacto y de esta manera aplicar sistema Poka Yoke, ya que
permiten reducir fallas ocurridas significativamente. El sistema y disefio del Poka
Yoke dependié de una gran medida de mi conocimiento operativo del proceso.

Mufioz (2017) en la presente tesis de “Implementacion de herramientas de
Lean Manufacturing en el area de Control de Calidad de la empresa Maderas
Arauco, en Chile, tiene como objetico general llevar a cabo varios mecanismos
y método del procedimiento manufactura esbelta mediante precisar juntas
habituales en regiones con adecuacion solidos orales, verificar pausas no
establecidas y estimar indicadores de funcionamiento de rendimiento para que
propaguen una salida de dialogo constante entre colaboradores y dirigentes de
las superficies de adecuacion de solidos orales para poder hacer detectar
desechos hacer iniciativa de optimizacion continua y de esta forma optimizar la
productividad, es una metodologia de construccion que busca la mejora durante
todo el flujo de costo por medio de la supresion de pérdidas y sigue integrar la
calidad en el proceso de creacion por medio del procedimiento de trabajo
manufactura esbelta con estudio de razones de inicios de raices de pausas no
proyectadas (reconocer sobrantes), que pudo producir la instruccibn como
optimizacion persistente, intentando encontrar el fallo y descenso de pausas no
establecidas que logren impresionar a las sefiales de rendimiento (%OP y
OEE%). Implementa esta clase que fomentan una practica de variosimplementos
de manufactura esbelta como SMED, TPM, VSM, Kaizen para la supresion de

desechos gracias a mecanismo de maquinas, mano obra y procedimientos.

Patifio (2017) en la presente tesis de Aplicacion de Metodologia Lean
Manufacturing para una linea de produccion en el Sector Automotriz, en México,
la acotacion por las metas a conseguir en zonas piloto posibilita la adquisicién
inmediata del producto y su prolongacién a las otras zonas operantes de la

compainiia, se utilizé la metodologia Lean Manufacturing, teniendo como
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conclusién tuvo optimizacion en espacio de un 31%, reduciéndose la distancia
entre operaciones con un 57% y el 30% dependiendo el producto. El rate
aumento de 200 a 212 lo cual nos da un crecimiento de un producto en lo cual
nos da un incremento de productividad de 6%.

Nivel Nacional

Aranibar (2016) en la presente tesis Aplicacion del Lean Manufacturing, para
la mejora de la productividad en una empresa manufacturera, en la ciudad de
Lima; en su problemética parte a partir de que, en la actualidad de las
organizaciones industriales, se afrontan al desafio de registrar e instaurar
técnicas innovadoras de organizaciéon y produccion que les permitan competir en
el mercado. Universal, tiene como meta es el empleo de la manufactura esbelta,
asi lograr una optimizaciéon como resultado del rendimiento en una organizacion
manufacturera propone el modelo de creacion Lean manufacturing, establece
una eleccion fortalecida y utilizacion, actitud tienen que ser tomados en

trascendencia por toda organizacion que intenta ser competitiva.

Llerena (2018) muestra la presente tesis Propuesta de Mejora del Proceso de
una Planta de Produccion de Fideos, en Lima, su objetivo se inspira la
herramienta Poka Yoke se utiliza como mecanismo para predecir y eliminar
errores mediante la implementacion de tecnologia practica. De esta manera, la
herramienta artefacto de la metodologia Lean Manufacturing seré la herramienta
mA&s correcta para optimizar el proceso de fabricacion de fideos. La conclusion
es que la ejecucion en la manufactura esbelta en una organizacion que permite
la generacion Esto debe comprender cada campo y todos los socios, hacer mas
eficiente la organizacion y mostrar que el costo lo proporciona el comprador, ni
siquiera la empresa, para orientar los esfuerzos para Satisfacerlos utilizando el
plan optimizado, que probablemente se entregara al consumidor El nivel de
cumplimiento de los usuarios ha aumentado del 90% de la tasa de cumplimiento
al 95% de Fill Rate.

Vasquez (2016) en la presente tesis de Propuesta de implementacion del
método Lean Manufacturing para mejorar el proceso productivo en la linea de
empaque de comida de animales AJEPER S.A., en Trujillo, su meta es examinar
la posicion vigente de la organizacién es la preparacion y constante ello, propone
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el uso de los instrumentos de manufactura para posibilitar acrecentar la
importancia de sus resultados, minimizar la era muerto y siendo esta forma
contestar de forma inmediata a las necesidades variables del comprador para de
esta forma desarrollar un plan de mejora en la competitividad del mercado y
empleando los instrumentos necesarios para una Optima toma de decisiones,
como la metodologia SMED, mantenimiento libre de dependencia y cada grupo
de OEE, como solucionando dificultades recientes de la organizacion, Los
primordiales desechos descubierto en la fase del diagnéstico van a ser
restringido posteriormente a la utilizacion del sistema SMED, mantenimiento
independiente y OEE por grupo. Sin embargo, las razones mas comunes que
ocurren son las pausas operacionales posee principio en la higiene/engrase
impropio de los conjuntos, que utilizan del sostenimiento independiente
arremetera esta cuestion y acortara los dafios cuyo origen sea el aseo incorrecto
es de esta forma que se demora que la época de parada se reduzca en 48,92%

(6,12 horas mensuales).

Nivel Local

Cieza y Olivera (2017) en la presente tesis Plan de mejora basado en Lean
Manufacturing para aumentar la eficiencia en el area de produccion de la
empresa Ginrey S.A.C. Lima — 2017 tuvo como finalidad el estudio de
instrumento para realizar un descarte donde se diagnostico el objetivo de andlisis
la sucesion de elaboracion de polos y de blazer de la entidad anteriormente
nombrada. El procedimiento que recolectaremos para consultoria fue la también
se entrevistd la percepcion directa del proceso de produccion, la diferencia entre
los documentos y el gerente de la entidad. Encontramos que las estimaciones
realizadas mostraban algunos problemas: tiempo de no produccion, tiempo de
inactividad de la maquina, alta tasa de desperdicio, confusion en las areas de
produccion y almacén, falta de acuerdos y mano de obra, y altos niveles de
cambio en los trabajadores. Se recomienda que la investigacion hipotética se
base en herramientas de manufactura esbelta como VSM y 5S, TPM y KAIZEN.
Se asume que el plan de mejora propuesto ayudara a incrementar la eficiencia

en lacompania "GINREY SAC". A través del estudio de indicadores de eficiencia,
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estos han crecido luego de después de la implementacion: como resultado se
obtuvo una eficiencia econémica de 1,50% al 1,60%, barra de eficiencia fisica
67% y chaqueta de traje 88,5%, eficiencia técnica de 92% a 98,8%. Carpio (2016)
en la presente tesis de Plan de mejora en el area de produccion de la Empresa
COMOLSA S.A.C., para incrementar la productividad, usando herramientas de
Lean Manufacturing - Lambayeque 2015 disefiar una Plan de Mejora en el area
de Produccion de la Empresa Comolsa. .S.A.C., en Chiclayo, tiene como objetivo
es acrecentar el rendimiento empleando herramientas de manufactura esbelta,
utilizara los instrumentos de Lean Manufacturing, con los resultados conseguidos
a causa de los Indicadores se concluyo llevar a cabo una estrategia que hacen
que dirija a subir la productividad dentro del area de Produccion, apoyandose en
el discernimiento que aportan las 5s y VSM, al final la referencia conseguida esté
relacionada por cuantificacion dando iniciativa y los relativos precios,finiquitamos
el indicador es factible siendo el ganancia / precio, obteniendo comorendimiento

de S/ 1.88 6sea por cada sol invertido se recuperaran S /.0.88.

Juarez (2016) en su trabajo de investigacion titulado Propuesta de Mejora de
la Productividad en el proceso de elaboraciéon de mastil en hielo de la Empresa
Procesadora Peru SAC, en Pimentel, empleado en la manufactura esbelta, como
propésito primordial de la indagacion creando una proposicion de progreso del
rendimiento y desarrollo proactivo de mango congelado en la compafia
Procesadora Peru S.A.C., justificado en manufactura esbelta, el procedimiento
gue usaron es el Deductivo — Analitico y de Estudios Preliminares, comenzando
la compilacion de informacion y desarrollo de erudicion; dando inicio sobre la
percepcion de acontecimientos singulares, como renovar sobre el rendimiento
de procesos de produccion de mango congelado, con tendencia de finalizar a un

desenlace e hipétesis generales.

20



1.2.  Formulacién del Problema

¢Como debe ser la aplicacion del Lean Manufacturing para optimizar la
eficiencia de la produccion en la organizacion Agroindustrial y Comercio S.A.,
Monsefu, Lambayeque 2020?
1.3. Hipotesis

1.3.1. Hipotesis General

Se desarrollara un proyecto de mejora basado en herramientas de
manufactura esbelta a través de herramientas 5s, Vsm, Kaizen, en el cual se
recomienda incrementar la eficiencia en el sector de produccion de Agroindustrial

y Comercio S.A.

1.3.2. Hipotesis Especifica

H1: El empleo de la manufactura esbelta mejora la eficiencia en la Empresa

Agroindustrial y Comercio S.A.

H2: El empleo de la manufactura esbelta mejora el desempefio en la Empresa

Agroindustrial y Comercio S.A.

1.4. Objetivos
1.4.1. Objetivos Generales

Diagnosticar el plan de mejora que aumenta la eficiencia en la Empresa

Agroindustrial y Comercio S.A.

1.4.2. Objetivos Especificos

Diagnosticar los problemas sobre los procesos realizados en la compaifiia.
Analizar y registrarlas principales causas que surgen en la empresa.

Analizar costo — beneficio para mejorar la propuesta.
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1.5. Teorias Relacionadas al Tema
1.5.1. Variable 1: Eficiencia

Definicion de eficiencia

Eficiencia: significa hacer algo al precio mas bajo viable. Después en de la obra
se definird el concepto con mas detalle, sin embargo, en términos globales la
meta de un proceso eficaz consiste en utilizar la parte menos factible del insumo

para producir bienes o prestar servicios. Chase, Jacobs y Aquilano (2009).

Barcos

Punto inalcanzable

\'unm eficiente

Punto

P
ineficiente FPl

Lanchas

llustracion 1. Frontera de posibilidades de produccion

Fuente: Economiapedia.

Eficiencia de una industria o proceso de producciéon medidos utilizando
indicadores basados en la interaccion de resultados logrados entre recursos

usados, aplicamos la siguiente formula:

Resultados ( outputs )

Eficiencia =
f Recursos( inputs )

Eficiencia fisica

Indica que el rendimiento fisico se mide en porcentaje de la produccion
dividido por el volumen de material en el futuro cercano. Se puede aplicar la

formula siguiente:

Cantidad de materia que sale
Eficiencia = - - * 100
Cantidad de materia que entra
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Eficiencia econ6émica

Rentable en la produccion de tantos productos como sea posible. Costo al
lograr cada uno de los puntos planteados en una produccién con la utilizacién de
materiales en menor cantidad. Estos datos son muy importantes para todo tipo
de organizaciones en lo que determina el tipo de sistema utilizado. La
rentabilidad de la empresa esta basadas a objetivos planificados y en funcién de
la eficiencia con la que trabaja la OEA los procesos pueden o no lograr esto, se
establece la utilizacion de cada uno de los recursos para que las organizaciones
estén correctamente organizados, para que los datos puedan no ser rentables

en el mejor de los casos.

Valor de la produccion

Eficiencia = 100

*
valor de los recursos utilizados

1.5.2. Variable 2: Lean Manufacturing

Breve historia

La manufactura esbelta se basa en el uso sistematico que tienen en comun
de un grupo la capacidad de construccion que indagan reducir los
procedimientos rentables de cualquier variedad de “sobrante”, descrito como los
procedimientos u ocupaciones que utilizan mayormente requerimientos de los
rigurosamente indispensables. El objetivo es producir una totalmente nueva
educacién propensa a hallar una manera de usar regenerando la planta de
construccion, se manejara de manera directa los errores o inconvenientes por
eso es importante que participen y estén en dialogo directo entre directivos,
mandos y operarios. Vizan (2013).

Definicion

La manufactura esbelta como también se le conoce tiene como ideologia de
desempefio, apoya a los entes, precisando de esta manera la optimizacion de
mejora de un procedimiento de productividad centrandose para detectar y borrar
toda clase en exceso, declarado como procesos u ocupaciones, estas utilizan
mayor demanda que lo comun se requiere. Los beneficios son el resultado de

una promulgacion de Lean que son evidentes y estan demostrados. Vizan
(2013).
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llustracion 2. Sobreproduccién

Fuente: Universidad ICESI

Pilares de Lean Manufacturing

La propuesta de lean manufacturing en una planta industrial brinda el
entendimiento de una concepcion, herramientas y unas técnicas con la voluntad
de conseguir 3 fines: productividad, competitividad y satisfaccion de todos los

consumidores son: Carreras (2010)

FE=s TT A N0
COMPETITIVIDAD
SATISFACCION

OBJETIVOS

llustracion 3. Lean manufacturing

Fuente: Universidad Nacional de la Plata.
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Primer pilar: Kaizen

Segun Masaki Imai, Kaizen sugiere que es una fusion de dos términos, kai,
cambiar y zen, mejora, entonces diciendo que Kaizen denota "cambiar y
mejorar”. Este no es solo un plan de reduccion de costos, si no Significa un
cambio de cultura corporativa y generando en la mejora de practicas, que es la

llamada "mejora continua”. Carreras (2010).
Segundo pilar: el control total de la calidad

Deberia obligar en cuanto al control de calidad, porgue la obligacion
reincide en los operarios en todos los sectores. Segun Ishikawa, el control de
calidad total ensefa 3 propiedades simples

» Para verificar la condicién a lo largo de la construccion intercediendo el
autocontrol disminuye los costos de y las deficiencias, garantizando la

productividad para la entidad.

» Todos los colaboradores deben cooperar para la verificacion de la calidad,
también se considera en esta labor a los proveedores, repartidor entre otras

personas en relacion de la organizacion.
Tercer pilar: el Just in time (JIT)

Tiene el objetivo de lograr minimizar costes por medio de la supresion del

despilfarro.

mm
= \5 .

= ) .5

FABRICA

N

LEAD TIME

llustracion 4. Lead Time

Fuente: Altacuncta
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a)

b)

d)

f)

9)

Sobreproduccion producir El producto o cantidad anterior es mayor que

el producto pedido por el cliente, interno o externo. Tejeda (2011).

Inventarios: es el escrito mas sencillo y firme en contabilidad, se basa en
un nexo detallado, estructurado y estimar el capital, gabelas y
endeudamiento de la compafia que carecen de instalaciones extras de
gestion. Tejeda (2011).

Transporte: apartar elemento en curso que teniendo como resultado final
desde un punto hacia u otro inmisariamente. No genera algo que lo

diferencia al producto. Tejeda (2011).

Movimientos innecesarios: Las maquinarias y la cadena de elaboracién
de producto tendrian que estar mas al alcance y lo que usaremos en ese
lapso tendrian brotar de manera directa a partir de una zona de trabajo
hasta el siguiente punto de produccion no deberian estar sin aguardar en

espera para el inventario. Tejeda (2011).

Tiempo de espera: es el resultado de un proceso mal ejecutado que son
causados cuando hay sobre produccion en unas areas y en otras no
tienen nada de produccion, también es causado cuando la materia prima
no llega en el momento adecuado a la empresa esto ocasiona que la
produccion se detenga y no se produzca de acuerdo a las metas

planteadas en el dia. Tejeda (2011).

Procesos innecesarios: son aquellos procesos donde es ineficiente e
innecesarios este efecto se conoce como el reproceso de una fabricacion,
dando asi el desperdicio de tiempo y dinero al llevar estas piezas a

reproceso.

Defectos: Utilizar la técnica Lean para el sector de productividad en la
entidad debido ya que nos dejar4 aumentar la productividad, explicando

los procesos y métodos de la produccion.
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llustracion 5. Gréaficos de productividad no continua vs flujo contintio

Fuente: ResearchGatec

Herramientas de Lean Manufacturing

Mayor calidad, plazo entrega, mayor segunidad, motivacion plena
Justo a Tiempo (JIT) JIDOKA
Pieza correcta, en La cantidad Calidad en ka fuente, haciendo
do se it los problemas visibles
Tiempo de ciclo de cliente ! i
Flujo continuo picza a pieza Sep én homb fsqun
Sistema Pull Pola-Yoke
5 bles y " 2 SRS SEAIES T, = ok OKaixen)
Factor ¥ Coumyp i an, formackin, i stivacion, liderazgo
vsm 58 SMED ™M KANEBAN w Kri's
Herramientas Herramicontas Herramiontas
de diagndstico operativas de seguimiento

llustraciéon 6. Manufactura esbelta

Fuente: Leandia
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VSM (Value Stream Mapping)

Es la exhibicién simplificada de cualquier trasformaciéon administrativa de
manera para posibilitar de forma rapida el reconocimiento por parte de
ejecuciones que contribuyen al costo en relacion de los procedimientos que van
a ser estimadas mudas, autorizando esto priorizar la labor de optimizacion
posterior, verificar igualmente el adecuado desempefio con en relacion a la

peticion y que deje a la vista paralelamente los probables problemas para
satisfacerla.

s Vi b | < 4 | Logistica 90 Dias Montajes SA
i <€
Lingot SA Fax — Iw}_nmm,h‘
wm 2000%g 17.600 A"
21 NS e
| Plan Semanal | —

llustracion 7. Logistica - VSM

Fuente: Mapeo de flujo de

Para realizar el flujo de materiales, se utiliza la simbologia que podemos
observar en la siguiente imagen.

ES O \/ | o=

Operacién 1000 piezas Movimiento
de Valor Operacién de 1.3 dies de Materiales
Anadido Control Material Parado Empujado

T/C: 65 seg. méx. 30 Piezas
[ 8§ N Creeye =

2 Turnos

Flujo de Materiales
Movimiento de OEE: 60% enS i L N

Material Tirado

Datos de Proceso Externas

thnc:
wes ]| I
Transporte por
Camién

Transporte interno

Supermercado

llustracion 8. Simbologia para realizar un flujo de materiales

Fuente: Alteco consultores




Los graficos simbdlicos de estandar que utilizaremos La consistencia del flujo

informacional es la siguiente:

Flujo de Informacién Flujo de Informaciéon

Manual Electrénico Plan de Produccion Caja de Nivelado
2\~ | LR | [ @
) ) 1 )
NS 7’ \ \ 7 \ 7
e T N (e N I o
Kanban de Lote Kanban de Kanban de Movimiento de
de Produccion | Movimiento Produccién Kanban en Lote

M' Ajustes “Informales*
del

S iad
ecusnciador Plan de Produccién

llustracion 9. Simbolos del flujo de informacién

Fuente: Alteco consultores

Herramienta 5s

Sanchez (2010) la instauracién de las 5S tiene por meta eludir que se

exterioricen los proximos indicios del trastorno en la compania:

« Apariencia sucia de la fabrica: encontramos en las maquinarias, zonas de

instalaciones.

« Desorganizacion: no hay espacio en los pasillos, herramientas fuera de su lugar

0 estuche, etc.

» Ausencia de normas y sefializacion entendible por los colaboradores.

* Falta de recursos de EPP: gafas, botas punta acero, auriculares, guantes, etc.
* Actividades innecesarias de operarios, equipos y materiales.

» Campo reducible en el area de almacén.
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¢QUE ES LA ESTRATEGIA DE LAS 5°S?

5
Autodizciplina

4 Todos Igual
Estandarizacion | Siempre

3

Limpieza

No limipiar mis, sino evitar
que 3e ensucie

Un lugar para cada cosa y cada cosa
en su lugar

Distinguir entre lo que es necesario y lo
que no lo es

llustracion 10. Las 5s

Fuente: Sistemas OEE.

Definiciones de las 5s

Seiri = seleccionar o clasificar: clasificar componentes redundantes y muy

importantes. Descartando lo innecesario. Cruz (2010).

Seiton = organizar: Colocando lo indispensable en zonas comodamente
cercano, por lo cual la reiteracién y sucesion de utilizacion. jUn lugar para cada

cosa y cada cosa en el lugar que le corresponde! Cruz (2010).

Seiso = limpiar: adecentar el area de trabajo completamente, por lo cual que no
exista polvo, ni grasa en maquinas, herramientas, pisos, equipos, etc. Cruz
(2010).

Seiketsu = estandarizar o mantener: Homogeneizar las aplicaciones anteriores
(3s) y convertir estas aplicaciones en un habito o comportamiento de reflexion.
Cruz (2010).

Shitsuke = disciplinar: Instruir a la gente para que aplique con docilidad las

buenas practicas de orden y limpieza. Cruz (2010).
Kanban

Se llama Kanban al procedimiento que se observa y programacion
sincronizada de los productos que contienen una base en tarjetas (en japonés
Kanban, aun cuando tienen la posibilidad de mostrar diferente tipos de guias),

basandose en consecuencia que cada parte del proceso se aparta unos grupos
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gue requiere de muchos anteriores procesos, y dichos empiezan a formar
Unicamente las piezas, suben samblajes y decomisos, sincronizando el
flujograma de materiales y proveedores con el flujo de las salas de producciény
el de ellos con el ensamblaje final.

Se diferencian 2 tipos de Kanban:

- El que sugiere cuanto y que se debe crear para el siguiente proceso.
- El de transporte indicara la cantidad de material que debe retirarse del

proceso anterior.

ET.] | e==p | ET2 | e==p | ET.3 | ====p | E.T 4 Cliente
: Proceso
posterior
= = =_ =
S Flujo material
< Flujo informacion

llustracion 11. Flujo de informacion y material

Fuente: Sistemas OEE.

Kaizen

Vizan (2013) Kaizen significa "mejorar". Derivado de las palabras KAl-change
y ZEN-good, la mejora es la versatilidad en la manera de como se comportan las
personas. La conducta de los operarios genera el avance, durante el
aprovechamiento de lo que podemos de todo el personal, siendo esta la que
hace que lleguemos al exito. Siendo una manera de liderar las entidades que
fomenta la cultura de cambio persistente que hace progresar sin designacion y

con perseverancia

Sanchez (2010) La optimizacién kaizen tiene varias propiedades que lo
distinguen del cambio. La originalidad involucra el desarrollo cuantitativo que
crea n crecimiento, siendo este principalmente que se genera por el empefio de
profesionales, no obstante, buscamos optimizacion kaizen se apoya durante un

amontamiento paulatino y sigue de inicios de mejoramiento desarrolladas por
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todos los colaboradores entre ellos también los directivos. Abarca 3 elementos
fundamentales: apreciacion, crecimiento de nuevas ideas y al final se toma
elecciones que deben imponer y revisar su impacto, o sea, elegir la mejor

iniciativa, planear su ejecucion.

1.5.3. Justificacion e importancia del Estudio

Justificacién
- Enfoque social

En este presente trabajo tiene el enfoque social debido a que, en la
optimizaciébn de la eficiencia y productividad a grado econdémico en la
Organizacion, los colaboradores tienen la posibilidad de obtener beneficio y

superiores condiciones laborales.

- Enfoque econémico

El Proyecto de tesis se respalda debido a que la compafiia investiga un
mejoramiento continuo con respaldo a mejorar las estrategias para que se
tergiverse en regenerar la amplitud de la planta y asi desarrollaremos en calidad
de producto terminado, la compafia desea exportar su producto en direccion

internacional.

- Enfoque ambiental

En este enfoque plasmamos la justificacion es que al haber elaborado una
estrategia de optimizacion de la eficiencia implementando Lean Manufacturing,
se evitard que los desechos ocasionen contaminacion, por consiguiente, se

lograra un mejor control de los recursos.
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2.2.
2.2.1. Variable dependiente

2.3.

. METODO

2.1. Tipo de disefio de investigacion
2.1.1.Tipo de disefio

Descriptiva

Es el analisis especifico de sus propiedades analizando las
caracteristicas de cada uno de los procesos a través de un analisis esto dara
a conocer el objetivo de cada uno de los procesos. En nuestra investigacion el
analisis del tipo descriptiva nos ayuda a conocer cuales son los problemas
reales en la empresa, asi poderlos analizar y describirlos como estos
problemas afectan la eficiencia de la produccion de la compafia. Baptista
(2006).

2.1.2. Disefo de investigacion

En esta aplicacion del proyecto es no experimental en donde se va a
manipular una de las variables independientes, por consecuencia
observaremos los resultados que la variable dependiente obtuvo por la
influencia directa de la variable independiente.

Define al disefio trasversal como una investigacién observacional, ya
que puede medir una 0 mas variables en un momento dado ya que la

informacion del estudio se recolecta en el presente.

Variables, Operacionalizacion

Eficiencia
Variable independiente
Plan de mejora basado en Lean Manufacturing.

Poblacién de estudio, muestra, muestreo y criterios de seleccion

Poblacién

En este analisis de la poblacion se realizé la indagacion donde sera

el personal que laboran un total de 14 trabajadores.
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Lugo (2018) define como poblaciéon al grupo de recursos que componen

un conjunto de individuos, que comparten alguna de sus propiedades en coman.

Muestra

La muestra del presente trabajo de investigacion sera el personal que
laboran un total de 14 trabajadores.

Lugo (2018) define como muestra al subconjunto de recursos que se

seleccionan de una poblacién para hacer un estudio.

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos, validez y
confiabilidad.

Se quiere lograr una obtencion referencia valida y confiable para la
aplicacion del estudio y procesamiento, donde se analiza cada uno de
procedimientos, de acuerdo a sus técnicas y artefactos para el analisis
correspondiente y lograr el atesoramiento de datos correctos para la presente
indagacion.

24.1. Técnicas de recolecciéon de datos
Andlisis de documentos

En el andlisis de este proyecto esta basado a la investigacion, donde se
realizard busqueda para la recoleccibn puesto que evaluaremos que la
documentacion que esta en la data de la empresa con cuyo objetivo se tiene que
recolectando la informacion para que asi poder hacer un analisis y desarrollar

una nueva solucién a la problemaética.
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Entrevista

Con la entrevista se tiene el proposito de recaudar informacion de los
diferentes tipos de problemas que surjan durante el proceso de fabricacion de

fideos con la finalidad de extraer informacién veraz.

Torres (2011) la entrevista lo define como la obtencidén de datos, debido a
gue se apoya en la relacion directa con el entrevistado mediante la conduccion

de una conversacion directa.

2.4.2. Instrumentos
Guia de analisis de documentos

EcuRed (2019) define como guia de estudio a la documentacion de una
herramienta que tiene que sirve como orientacion, que va a permitir a lo largo del

proceso de eso.

Guia de entrevista

La finalidad de este instrumento es originar preguntas que se les hara a
los colaboradores para conocer las causas fundamentales que surgen en la

empresa.

Torres (2011) define como guia de analisis a la documentacion de un
instrumento que tiene que sirve como orientacion, que va a permitir durante el

proceso de aquello.

2.4.3. Recoleccion

Straits (2002) sefialan que lo cual en la actualidad presenciamos en un
constante de procedimientos divididos con claridad; por cierto, de la misma
forma que observan los autores, varios de los estudios recientes unen una
pluralidad de método para la acumulacion de datos motivados por preguntas

de falta de tiempo, las exigencias financieras y otros recursos practicos.
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La recoleccién de datos se inicia con la previa coordinacion para las
visitas a la compafiia a lo largo del horario de trabajo, para de esta forma
poder ver el proceso de produccion de todos los procesos que pasa la harina
para concluir como producto final el fideo que prepara la compafia y de esta
forma registrar como prueba la informacién primordial para la indagacion de
este plan. Mas adelante se anoté la variacion de cada uno de la
documentacion pertinente y asi lograr facilitar el procedimiento de la certeza
y a través de la confianza que se genera con esta recopilacion de datos.

2.4.4. Validez

La validez de contenido tiene relacion con qué tan correctamente los
contenidos o las respuestas de la prueba muestrean un cosmos de
situaciones y/o el campo cubierto por la materia examinada. La validez de
constructo es el nivel en el que las puntuaciones de una prueba tienen la
posibilidad de verificarse por medio de ciertos conceptos explicativos de la
teoria psicolégica. La validez de criterio se apoya en la interaccion que existe
en medio de las puntuaciones logradas en las pruebas y las medidas externas

independientes (criterios) (Urbina.1998, p. 5).

2.45. Confiabilidad

Se puede estimar la confiabilidad usando métodos no paramétricos o
meétodos parameétricos. Un método no es paramétrico cuando no se tiene
informacion o no se conoce probabilidad de distribuir la variable de estudio,
en cuyo caso se deben hacer supuestos, por otro lado, el método es
paramétrico cuando se ha estimado la distribucion poblacional de los datos
en estudio. Acufia (2003). Operacionalizacion de la variable dependiente
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Tabla 73.Operacionalizacion de la variable dependiente

Variables Dimensiones Indicadores Item Técnica e instrumento de recoleccion de
datos
Eficiencia Fisica Materia saliente/ Técnica:
Materia entrante 6 Observacion directa.
Analisis de documentos.
Instrumentos:
Guia de observacion directa.
Guia de analisis de documentos.
Eficiencia Eficiencia Valor de la produccién/ 1 Técnica:
Econdmica valor de los recursos Entrevista.
utilizados Analisis de documentos.
Instrumentos:
Cuestionario
Guia de analisis de documentos.
Eficiencia Tiempo productivo/ Técnica:
Técnica Tiempo programado < observacion directa.

Analisis de documentos.
Instrumentos:

Guia de observacion directa.
Guia de analisis de documentos.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 121. Operalizacion de variable independiente

Variables Dimensiones Indicadores Item Técnica e instrumento de
recoleccion de datos
N° actividades Técnica:
planificadas/ N° total de actividades Analisis de documentos.
Kaizen area produccién 2 Instrumentos:
Guia de analisis de documentos.
Seiri:
Variable Nivel de clasificacion de materiales

Independiente
“Plan de mejora
basado en Lean

Manufacturing” Herramienta 5s

Mantenimiento
productivo total
(TPM)

Fuente: Elaboracion propia.

y herramientas.

Seiton:

% de articulos del area de produccién
que tienen un propio lugar.

Seiso:

% de area que esta limpia.

Seiketsu

% de procedimientos formalizados.
Mantenimiento autonomo

Numero de fallas de la maquina.

Mantenimiento planificado.
Numero de parada de la maquina.

Técnica:
Analisis de documentos.
Instrumentos:
Guia de analisis de documentos.

Técnica:
Analisis de documentos.
Instrumentos:
4 Guia de analisis de documentos.

Técnica:
Entrevista

Instrumentos:

Cuestionario

37




2.5. Procedimiento de analisis de datos.

El analisis para la recopilacion de informacién mediante el uso de
programas como: Microsoft Excel, Project, Word y SPSS; donde se logra
manifestar segun la forma de la alineacion de cada uno de los analisis que
describen los cuadros, tablas y gréficos, donde se analizara el estudio de la
interpretacion y comparacion de cada uno de los datos de acuerdo como van
ocurriendo las cosa, logrando analizar y poner interpretar la realizacion de

conclusiones y recomendaciones en cada uno de los procesos.

2.6. Criterios éticos.
Objetividad: No existe la idea de “objetividad”, sin el individuo, la verdad
objetiva solo existe para un individuo especial, de alli que lo cual configura
esa realidad es claramente la certeza que el individuo tiene de ella. No existe
la idea de “objetividad”, sin el individuo, la verdad objetiva solo existe para un
individuo especial, de alli que lo cual configura esa realidad es claramente la
certeza que el individuo tiene de ella. No obstante, en el lenguaje diario se
configuran por medio del lenguaje los universos historicos en los cuales el
individuo y el objeto interactGan entre si por medio del entendimiento, los

afectos y la accién. (Ortiz, 2006, p.102)

Confidencial: Entendemos que la informacion es reservada y resultando ser
mas amplio, en primer lugar, se posiciona en un sector etimologico que lo
desliga de los hébitos mencionados. Secuencialmente, el concepto de
confidencialidad no afecta a las obligaciones del oyente sino al derecho del
hablante, en todo caso, a tener implicaciones sobre las obligaciones de la
otra parte. Por ello, la idea de confidencialidad introduce el concepto de
autonomia, y con ello el derecho de quien comparte informacién con los
expertos. En este sentido, no es casual que el término “Confidencial” en sus
diversas variantes se haya vuelto obligatorio en el campo de la ética y la
argumentacion de la psicologia, aunque se mantienen algunas reglas éticas

gue contienen el concepto de confidencia profesional. (Ferrero, 2018, p.2)
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Originalidad: Originalidad en sentido personal podria ser, de acuerdo con el
Tribunal Supremo, aquel que “muestra la identidad del autor” o da “respuesta
a un sacrificio creativo de su autor”. Tiene que colocar puesto que, en vinculo
con este sentido de particularidad con la beneficiada por la ideologia
francesa, que crea la originalidad como “un ahincé erudito individualizado”.
(Hernandez, 2018, p.15)

Relevancia: La Teoria de la Relevancia (Relevance theory) (TR) nace dentro
de las ciencias cognitivas y, de manera, no es un concepto de caracter
linguistico, debido a que sus investigadores piensan comunicarse a partir de
una visidn basicamente psicolédgica: dividiendo el concepto modular del
entendimiento y tratan de ofrecer una especificacion de modo formal y mas
correcta de los procesos mentales que guian en la conducta comunicativa en

las personas, siendo verbal o no verbal. (Rajic, 2013, p.3)

2.6.1.  Criterios de rigor cientifico

Confiabilidad: Generalmente, la confiabilidad hace referencia al nivel de

congruencia con que se miden las cambiantes. (Hernandez, 2003, p.9)

Validez: la validez, definida como el nivel en que las explicaciones y la
utilizacion que se realizan de las calificaciones permanecen justificadas

cientificamente, es la propiedad psicométrica mas relevante. (Prieto, 2010,
p.8)
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.  RESULTADOS Y DISCUSION

3.1. Resultados
Diagnoéstico de la empresa

3.1.1.
Nombre comercial: Agroindustriay Comercio S. A.
RUC: 20487800831
Actividad economica: produccidon y comercializacion de fideo rosca gruesa,

rosca fina, rosca cinta.

Ubicacion geogréfica:
Km. 6.5 carretera Chiclayo — Monsefu - Av. Grau predio el toro
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llustracion 12. Ubicacion geografica de la empresa

Fuente: Google Map.

Historia de la empresa:
Agroindustrias & Comercio SA especializada en elaboracion de productos
alimenticios de primera necesidad a nivel regional contando con la marca
NAPOLI, constituida el 1 de octubre de 2011, esta registrada como sociedad
anonima en sociedades comerciales y comerciales. Se encuentra ubicada en
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km 6.5 carretera Chiclayo-Monsefu- Av. Grau predio el Toro, Se dedicaba a la
elaboracion de harina como materia prima el trigo a granel americano y
canadiense con una reseccion de 30 a 32 toneladas, donde se utilizaba 13
magquinas para la elaboracion de la harina, en la actualidad fabrica fideo rosca
cinta, rosca gruesa, rosca fina, que tiene vida util de 1 afio la produccion,
teniendo como proceso el amasado, extrusado, corte y doblado, pre-secado,
secado, climatizado, envasado, teniendo como base principal la fabricacion de
este producto, en el afio 2020 debido al problema de la pandemia COVID19 la
cantidad de turnos ha bajado, antes se trabajaba en 3 turnos rotativos, en estos
momentos se trabaja en 2 turnos asumiendo los protocolos dictados por el
gobierno, en estos momentos la empresa trabaja con 2 clases de harina, harina
DON ANGELO y harina GN donde la produccion de los fideos es de buena
calidad, su produccién en la actualidad se distribuye en el norte del pais y en

puntos estratégicos en la sierra del territorio peruano.

Estructura organizacional:

DIRECTORIO

GERENTE GENERAL

GERENTE DE
OPERACIONES

JEFATURADE
VENTAS/MARKETING

I

JEFATURADE
OPERACIONES

JEFATURADE
ASEGURAMIENTO DE
CALIDAD

GERENTE DE
ADMINISTRACCION

ASISTENTEDE
VENTAS

JEFEDE TURNO 1

JEFEDE TURNO 2

L ASISTENTEDE
CONTROLDE

CALIDAD

— VENDEDOR1

t OPERARIODE

FABRICA

I

OPERARIO DE

FABRICA

— VENDEDOR2

llustracion 13. Estructura organizacional

Fuente: Empresa Agroindustria & Comercio S.A.
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Mision

Somos una compafia enfocada en la elaboracion de pastas alimenticias,
en nuestra fabricacion elaboramos fideos rosca fina, rosca gruesa y rosca
cinta, nuestro principal meta es brindar productos y calidad de servicio superior
que contribuyan en la alimentacion de las personas, siendo una empresa
responsable reconocida por su alta calidad en sus productos, su gran
capacidad de produccion siguiendo todos los estandares de calidad y la buena

atencién con sus clientes.

Vision

Para el 2026 nos proyectamos en ser una organizacion que lidere en la
industria peruana en la fabricacién de productos alimenticios, entregandoles a
nuestros consumidores un producto de primera calidad por medio de personal
capacitados e innovadores siguiendo todas las normas y procesos de calidad

para poder brindarles un producto de calidad, reconocida por nuestros clientes,

Objetivo empresarial

La estrategia empresarial de Agroindustria & Comercio S.A. convertirnos en

una compafia lider a nivel nacional en produccion de alimentos.

Contar con una plantilla de profesionales capacitados que cumplen con los
estandares implementados y utilizando el manual de BPM ha ayudado a la

empresa a lograr lo establecido en los requisitos sanitarios del producto.

Politica de calidad

Agroindustria & Comercio S.A. plantea el compromiso a través de la
siguiente politica de calidad, que declara su finalidad y vela por cumplir las

especificaciones de los usuarios y la mejora continua de sus procesos.

Logre el posicionamiento y la lealtad al cliente mediante la entrega de

productos de alta calidad que cumplan o superen la seguridad del consumidor
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y las expectativas de costos competitivos, procesos eficientes y profesionales

de primer nivel.

Asimismo, en el compromiso de la organizacién con la mejora continua de
su sistema de gestion de la calidad y el cumplimiento de los requisitos de sus
clientes, teniendo en cuenta todas las normativas de seguridad y control de

calidad.

Valores

Compromiso: Haremos todo lo posible en satisfacer los requisitos de clientes,

proveedores y socios comerciales.

Liderazgo: Tendremos una iniciativa de agro negocios que reina a losmejores
profesionales, educa a nuestra fuerza laboral, permitiéndonos triunfara través

del trabajo continuo en equipo.

Confianza: Cumpliremos constantemente con nuestras obligaciones, usando
materia prima de calidad y siguiendo todos los parametros que las normas nos

indican para mejorar la produccion de nuestro producto.

Innovacién: Continuaremos en la busqueda constante de soluciones nuevas
y originales que nos permitan destacar y satisfacer plenamente los exigentes

requisitos de nuestros clientes.

Transparencia: Brindar un producto confiable y oportuno que nos permita
tomar las decisiones correctas serd la clave de nuestra gestion, la
transparencia genera confianza y la confianza genera valor, por lo que solo

con ella podemos tener éxito.
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3.1.2. Organigrama de laempresa

GERENTE GENERAL
|
[ ]
GERENTE DE GERENTE DE
OPERACIONES ADMINISTRACCION
I
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JEFATURA DE JEFATURADE £ CURAMIENTO 0
ENTAS/MARKETING OPERACIONES SALIDAD
|
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ASISTENTEDE
o JEFEDETURND 1 JEFEDETURNO 2 CONTROL DE
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OPERARIO DE OPERARIO DE
[ VENDEDORI N PRENSA | PRENSA
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SECADO SECADO
| | operarionE | | operarione
ENVASADO ENVASADOD
Ll coseoor L cosepor

llustracion 14. Organigrama de la empresa

Fuente: Empresa Agroindustria & Comercio S.A.

Productos de la empresa

Fideo rosca cinta: formato de elaboracion 41R, su produccion abarca mayor
cantidad de materia prima, envasado en 5kg y 10kg, su tiempo de secado y
humedad en 14% humedad.

Fideo rosco gruesa: formato de 32R produccion con porcentaje de humedad
de 12% de humedad

Fideo rosco fina: formato de produccién 31R con porcentaje de humedad de
11%.
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3.1.3.  Descripcion del proceso productivo o de servicio

Tabla 137. Descripcion de productos de la empresa Agroindustria & Comercio S.A

pasta rosca fina,
pasta rosca
gruesa, pasta
rosca cinta

prensado, extruido, moldeado, cortado,
pre-secado, secado aprox. 55° C a 60°C
y 70% a 75% de humedad, por un tiempo
aproximado de 12 horas, logrando llegar

NOMBRE DEL
PRODUCTO DESCRIPCION PRODUCTO
El fideo seco extraido del proceso
. 1 amasado con 18% de humedad,
Fideos Napoli

a 12% de humedad segun los
estandares de calidad.

Descripcion del proceso
Recepcidén de la Materia Prima (harina de trigo):

Absolvedor: El proceso de produccion empieza cuando la harina ingresa
desde las tolvas de almacenamiento, estas son transportadas mediante
bombas soplantes y absolvedoras de harinas, donde es llevadas al sector de
produccion para la fabricacion de los fideos sean rosa gruesa, rosca fina, rosca

cinta, la harina ingresa a la linea de produccion con 14% de humedad

Dosificacion: En este proceso, esto se manifiesta en el movimiento de un
sinfin sin fin, que le permite dosificar la harina en el mezclador, que esta
regulado por un potenciometro, y se analiza la velocidad del motor para que la
cantidad correcta de harina baje constantemente. Para que la masa se hierva
constantemente, luego se agrega agua al lote, conectado en el suministro de

agua potable con una capacidad de 1100 .
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Mezclado: En este proceso, el agua se mezcla homogéneamente con la harina
dosificada, el mezclado se almacenara de 11 a 16 minutos, convirtiéndose asi
en una bola de masa granular y homogénea; La batidora es empleada por un
motorreductor que acciona dos ejes con un juego de cuchillas que ayuda a

producir una buena mezcla.

Prensado: proceso que constituye en una dosificacibn homogénea de harina,
este proceso ayudara a que no se pegue la harina en las paredes permitiendo
un proceso de transporte de la masa permitiéndole que salga de manera

uniforme al proceso de extrusado.

Moldeado: la masa de la extrusora pasa por el molde dependiendo que tipo
de fideo se va a elaborar, puede ser fideo rosca gruesa, rosca fina, rosca cinta,
este proceso se ejerce a través de un motor de 40HP, depende de cada
producto de fideo a fabricar se regula para la mejor produccion que

normalmente la presién trabaja 1000psi a 1400psi.

Corte y doblado: En el proceso de corte se utiliza un motor reductor, cuya
cuchilla lleva a cabo una accioén circular, en el que su prioridad es cortar los
fideos de acuerdo con el disefio establecido; Esta regulado por un tiempo
estandarizado, es decir, un variador de velocidad, depende de la velocidad

correspondiente para obtener el disefio deseado.

Pre - secado: Los fideos, cortados segun sea necesario, se deslizan a lo largo
de las pantallas del transportador en la direccion del pre secado, eliminando el
exceso de humedad del 30% de los fideos, dejando entre un 18 y un 20% de
humedad. Este tunel de presecado consta de: una bateria de radiador, 10
juegos de cajas, 5 celdas de transporte de fideos y dos eyectores de aire; fin

del presecado.
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Secado: Para el distribuidor de secado se requieren 2 motorreductores, uno al
inicio y otro al final del precalentamiento. En esta etapa, los fideos estan
completamente secos, pasan por el segundo tunel, contiene radiadores, 11
juegos de cadenas, 6 celdas, 23 cajas de engranajes de movimiento de cadena
de piso que controlan el transporte de los fideos. Dentro del tinel hay 10 pares
de moto ventiladores que produce aire con las hélices; Después de eso, los
fideos pasan a través de la cinta, que mueve los fideos a la primera cAmara de
secado, el producto es controlado en el tercer compartimento con un indice de

h14% al 15%, y en el quinto compartimento se reduce a 12 0 15%.

Climatizado: en esta etapa pasa por un proceso de climatizacion de 4 horas
dando los estandares de calidad de la humedad y el secado, la temperatura de
estas cabinas de secado ayuda a mejorar la calidad de los fideos, si no pasan
este tiempo de climatizacion el producto puede salir con defectos lo cual es

muy recomendable tener tiempo de climatizacién.

Inspeccidn: finalmente estos recipientes llenos de fideos secos son sacados
del area de secado para pasar al area de inspeccion de calidad donde son
inspeccionados para brindar un aseguraramiento y cumplan con todos los
estandares de calidad de la compafia, después de este control de calidad
pasan a ser embolsadas de 5Kg o 10Kg dependiendo la produccién que ha
sido requerido.

Almacenamiento: en el area de almacenamiento se lleva el producto ya
envasado donde se tiene el control de que producto ingresa y cuando sale de
acuerdo a cada pedido realizado, estas bolsas pueden pasar en el area de

almacenamiento entre 20 a 30 dias.
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Diagrama de operaciones

harina

inspeccién

agua

inspeccion

<Ho0OH

| _Fideo pasta rosca

llustracion 410. Diagrama de operaciones

Fuente: Empresa Agroindustria & Comercio S.A.

3.1.4. Andlisis de la problematica

Resultados de la aplicacion de instrumentos

Posteriormente, se analizaron los resultados donde se ha logrado con los
instrumentos aplicados de las herramientas de la recoleccion de informacién.
Los resultados que se obtuvieron a través de observaciones directas,
entrevistas y documentos de investigacion., se obtuvieron datos acerca de la
actualidad la zona de produccion, dando a conocer sus principales problemas

por la pérdida de mermas.
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a) Analisis documentario

En esta parte, la informacién proporcionada por la empresa Agroindustrial

& Comercio S.A. se presenta en tablas, asi como su analisis y comentarios.

El analisis de informacion, datos histéricos de produccion, ventas, lista de

proveedores, materias primas, costo.

Tabla 186. Materia prima

Tipo de materia prima Unidad
Harina Kg
Colorante Kg

Sal Kg

hilo pabilo Kg
Saco Laminado Unid.

Fuente; Elaboracion propia

Tabla 187. Produccién ultimos 6 meses afio 2021

CANTIDAD
FIDEO FIDEO
ROSCA ROSCA TOTAL DE
MES FIDEO ROSCA GRUESA FINA CINTA MES

ENERO 8471 6651 3680 18802
FEBRERO 6026 4901 3273 14200
MARZO 9512 7671 4687 21870
ABRIL 6965 5816 5732 18513
MAYO 6236 5764 6355 18355
JUNIO 7456 7251 6594 21301
TOTAL 44666 38054 30321 113041

Fuente; Elaboracion propia
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Tabla 188. Produccion de los 4 Gltimos afios

PRODUCCION BOLSAS 10KG

Ao Ene. Feb. Mar.

Abr.

May

Jun.

Jul.

Agosto.

Sep. Oct.

Nov.

Dic.

TOTAL

2017 13,349 12,389 8,156

2018 11,052 10,164 10,162

2019 14,758 12,442 12,307

2020 17,843 13,597 17,309

13,571

9,183

12,591

17,263

16,185

10,496

14,439

19,662

16,937

10,980

13,738

21,732

11,577

11,195

16,133

24,383

12,045

11,672

19,821

23,169

8,977 9,886

10,016 12,060

18,199 18,240

15,654 19,217

11,091

10,990

14,010

16,219

8,552

9,441

14,351

17,081

142,715

127,408

181,027

223,128

Fuente: Elaboracion propia.
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b) Resultados de la entrevista

Reunidn con el gerente de la empresa

Tabla 189. Entrevista realizada al gerente de la empresa Agroindustria & Comercio S.A

ENTREVISTA

Apellidos y Nombres: Battistini Orrego Giorgio

Cargo: Gerente General

Nivel Educativo: Ingeniero Quimico

Objetivo: conocer la situacidon actual de la empresa

¢, Cudles son losprincipales
problemas que tiene el
area de

produccion?

La problemética en el sector de produccion es que se
reprocesan una gran cantidad de productos, los
tiempos elevados que tiene la produccion vy el

envasado.

¢.Cudles son las medidas
gue estan tomando para

superar los problemas?

en las medidas se estd adoptando para resolver la
problematica en el sector de produccidén es necesario
contratar a personal mas capacitado, con experiencia,

planificar la produccion y disminuir el reproceso

¢Existen paradas
de

produccion? ¢Cudal es el

imprevistas

motivo?

Si

Motivo: las malas condiciones en el tema de

mantenimiento afectando las maquinarias, esto

ocasiona fallas en la produccién obteniendo producto
terminado defectuoso y mucho reproceso.

¢Cuales son los tiempos

de las paradas de
produccion mas
frecuentes?

Cuando hay un corte de energia eléctrica, esto
ocasiona que los secadores fallen y el fideo que se
encuentra en los secadores salga humedo esto
conlleva directo al reproceso. Cuando se rompe un
piidn nos ocasiono 5 dias de parada porque el
repuesto tenia que venir directamente de lima
ocasionando que la empresa no pueda producir en

esos dias.
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¢Actualmente se realiza En el mantenimiento de las maquinarias se realiza cada
mantenimiento y con qué mes esto nos ayuda que la maquinariay los secadores

frecuencia? estén funcionando correctamente.

;Conoce las técnicas de No

Lean Manufacturing?

¢En su empresa planifican Si

la produccion?

Se ejecuta en el proceso antes de comenzar con el
trabajo de turno, se revisan si los silos de
almacenamiento de harina y estan con las cantidades
¢,Como lo hace? correctas para el trabajo que se va a realizar en el
turno, se revisa los secadores analizando cuales son
los productos que ya estan para el envasado y listos

para el producto terminado para ir al almacén.

Fuente: Elaboracion propia

De una entrevista con el gerente general de Agroindustria & Comercio S.A.,
podemos concluir que la problemética principal de la organizacion es que
carece de un plan de produccién, los secadores estan en malas condiciones lo
cual estd ocasionando alta cantidad d reproceso, los tiempos elevados en la
produccion en el momento del secado de los fideos y en el envasado de los
productos terminados, existe una falta de formacién para los trabajadores en

cada proceso.

Las medidas que estan a punto de tomar la empresa son contratar personal
eficaz, la formacién de personal, planificacion de la produccién, porque la

empresa solo implementa un plan de produccion a corto plazo.

Paradas inesperadas de produccion debido a malas condiciones equipo,
durante el secado, podemos encontrar averias por un mantenimiento
insuficiente, lo que provoca que la maquina y equipos también existan paradas

originando por lo tanto reproceso.

El mantenimiento preventivo de las maquinas tiene que ser constante para

gue no sucedan fallas y no tengamos paradas y logremos bajar el reproceso.
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c¢) Guiade observacion

Tabla 190. Resultado de guia de observacion directa

CONDICIONES

ASPECTO A VERIFICAR BUENA MALA
Coloque los materiales y equipos en condiciones

X
seguras.
El 4rea de trabajo estd marcada y no hay

X

herramientas que obstruyan el paso.
Las herramientas se colocan segun el propésito. X
Orden y limpieza en las maquinas y pasillos. X
Ordene después de usar herramientas y equipos X
Uso de etiquetas de identificacion. X
Cumplir con los estandares de produccién X
Formacion de los empleados. X
TOTAL 5 3

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 8 se puede encontrar en el sector de produccion de la compaiiia.
Agroindustrial & Comercio S.A. la mala sefializacion en cada uno de sus
procesos, el orden de las herramientas cuando el personal no tiene costumbre
de para ordenar las herramientas, la falta de los cumplimientos de los
estandares de calidad en la produccion esta ocasionando gran cantidad de

reproceso.
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d) Resultados de las encuestas

Tabla 206. Resultado de guia de observacion directa principales problemas que tiene el area de produccion

RESULTADO ENCUESTADOS PORCENTAJE
1. Alta cantidad de desechos o reprocesados 7 50%
2. Falta de mantenimiento de maquinaria 3 21%
3. Mala calidad de los productos 1 7%
4. Tiempos elevados de produccion 2 14%
5. Retraso en la entrega del producto 1 7%
TOTAL 14 100%

principales problemas que tiene el area de produccién

50%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60%

M 5. Retraso en la entrega 4. Tiempos elevados M 3. Mala calidad

M 2. Falta de mantenimiento B 1. Alta cantidad de desechos
llustracion 482. Diagrama de los principales problemas que tiene el area de produccion

Fuente: Elaboracién propia.

La figura 16 muestra resultados obtenidos de la encuesta realizada para
saber como afectan los principales problemas en el area de produccién, lo cual
se obtuvo como respuesta de que 50 % es la cantidad de los desechos de
produccion, un 21% es por falta de mantenimiento a las principales areas de
cada uno de los procesos, a un 14% en tiempos elevados en cada una de los

54



procesos, y a un 7% la mala calidad y retraso en la entrega de los productos a

cada una de las lineas.

Tabla 207. Paradas en el area de produccion

RESULTADO ENCUESTADOS PORCENTAJE

nunca 1 7%

casi nunca 2 14%
casi siempre 5 36%
siempre 6 43%
total 14 100%

Fuente: elaboracion propia

Dado los resultados se indican un porcentaje preocupante para la empresa
agroindustrial & comercio, siendo el indicador de siempre y casi siempre,
siendo indicadores notables en el desarrollo del andlisis de cada uno de los
procesos, siendo uno de los motivos que la mayoria de los trabajadores estén
un poco insatisfechos con el clima laboral y el incumplimiento de algunas

normas gue no se lleven a cabo para mejorar las eficiencias de la produccion.

Tabla 208. Conocimiento sobre técnicas lean manufacturing

RESULTADO ENCUESTADOS PORCENTAJE
Sl 3 21%
NO 9 64%
QUIZAS 2 14%
TOTAL 14 100%

Fuente: elaboracion propia

Segun el andlisis en la tabla 11 nos indica que el 64% de los trabajadores
no conocen las técnicas de lean manufacturing para la mejora de la eficiencia
de en la empresa, logrando llegar que se debe plantear charlas y capacitacion

para que los trabajadores tengan conocimiento de dichas técnicas de mejora.
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3.1.5. Herramientas de diagndstico

Diagrama de Pareto

Tabla 209. Calculos aplicados en el diagrama de Pareto

PRODUCCION PRODUCTO(s/) % ACUMULADO ACUMULADO 80-20
Fideo rosca gruesa 1266727.76 90% 1266727.76 80%
Fideo rosca fina 1079211.44 97% 2345939.2 80%
Fideo rosca cinta 859903.56 100% 3205842.76 80%

Fuente: elaboracion propia

Grafico del Diagrama de Pareto

1400000 o0%
1200000 B
T0%

1000000
B0%
200000 50%
&00000 A0%
30%
20%

200000
10%
0 0%

Fideoroscagruesa Fideo roscafina Fideo roscacinta
N PRODUCTO(s) e %% ACUM ULADO B0-20

llustracion 498. Diagrama de Pareto

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 12 se indica el diagrama de Pareto teniendo como resultado
gue la fabricacion de fideo rosca gruesa tiene menor porcentaje acumulado a
diferencia de los otros productos teniendo en cuenta su mayor produccién, en
el analisis del diagrama de Pareto se analiz6 cada uno de la produccién a

mayor produccién menos porcentaje acumulado
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Tabla 210. Herramienta de Pareto causa - efecto

: Causa / Problema / Datos ID en L Frecuencia %
Ranking . e Posicion real (Causas y datos ordenados) 9
Fenomeno recolectados grafico acumulada acumulado
9 Desbalance de humedad 23 P1 1 Falta de insumos 60 60 14% 14%
15 Er:sezon'b"'dad de limpieza en 12 P2 2 Corte de energia eléctrica 50 110 11% 25%
10 Cambios de formato 19 P3 3 Temperatura inadecuada 48 158 11% 36%
4 Error d.e estimacion al 43 P4 4 Error de estimacion al producir 43 201 10% 46%
producir
5 Ruidos de la maquinaria 33 P5 5 Ruidos de la maquinaria 33 234 8% 54%
6 Falta de supervision 28 P6 6 Falta de supervision 28 262 6% 60%
7 Falta (J!e espacio en el 28 p7 7 Falta d,e espacio en el o8 290 6% 66%
almacén central almacén central
8 Personal no capacitado 27 P8 8 Personal no capacitado 27 317 6% 73%
1 Falta de insumos 60 P9 9 Desbalance de humedad 23 340 5% 78%
3 Temperatura inadecuada 48 P10 10 Cambios de formato 19 359 4% 82%
11 Experiencia en el puesto 19 P11 11 Experiencia en el puesto 19 378 4% 86%
12 Mantenimiento prolongado 18 P12 12 Mantenimiento prolongado 18 396 4% 91%
13 Clima laboral 15 P13 13 Clima laboral 15 411 3% 94%
14 Falta de procedimientos 14 P14 14 Falta de procedimientos 14 425 3% 97%
P Disponibilidad de limpieza en
2 Corte de energia eléctrica 50 P15 15 P P 12 437 3% 100%

linea

Estudio de tiempos

Para calcular el estudio de tiempos en todos los procesos en la preparacion de fideos, se hizo el siguiente analisis de tiempos.

Nivel de confianza: 95.45%
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Margen de error: 5%

40V Y 22 — 3 (x)?

n=( W )2

Siendo:
n = Tamafo de la muestra que se desea calcular( numero de observaciones)

n’ = Numero de observaciones del estudio preliminar

Diagrama de Ishikawa

MAQUINARIA

Errar de estimacidn 2

Desbalance de humedad Falta de materia prima

producir

Disponibilidad de limpieza de linea

Fallas de operacion Falta de insumos

Mantenimiente prolongado Falta de procedimientos Materiales detericrados

Corte de energia eléctrica Cambios de formato

BAJO NIVEL DE EFICIENCIA DE

— —_— PRODUCCIONDE LA EMPRESA
g AGROINDUSTRIAL ¥ COMERCIO
SA

Experiencia en el puesto Ruidos de la maguinaria

Clima laboral Temperatura inadecuada
Falta de ventilacién

Falta de supervision

Personal no capacitado Falta de espacic en

almacén central

MANO DE OBRA MEDIO AMBIENTE

llustracion 18. Diagrama de Ishikawa de la eficiencia del cumplimiento de la producciéon

Fuente: Elaboracion propia.
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3.1.6. VSM
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llustracion 19. VSM actual para la elaboracién de fideos

Fuente: Elaboracién propia.




Radar de las 5s

El radar 5s se utiliza para comprobar el nivel inicial de las tacticas de

la organizacion, que van de 0 a 5. Resultado se presentan después.

Tabla 211. Escala valorativa

PUNTUACION

DESCRIPCION

O = N W LN

Completamente de acuerdo

Bastante de acuerdo
Algo de acuerdo

No estoy muy de acuerdo

Casi nada de acuerdo
Completo desacuerdo

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 291. Puntuacion para evaluacion del radar

N° DESCRIPCION PUNTUACION 5s TOTAL
1 Las herramientas todavia estan posicionadas

para su uso por cONsenso. 3
2 Uso de etiguetas de identificacion 1
3 Ubicacion de materiales y grupos en

condiciones seguras. 2 CLASIFICACION 2
4 Orden en &rea de produccién 3
5 Orden en area de almacén 2
6 Orden desde el uso de aparatos y grupos 3

Superficies de trabajo  permanecen
7 sefializadas y libres de herramientas que

obstaculizan el paso. 2 ORDEN 2.5
8 Limpieza de maquinas 3
9 Limpieza de pisosy paredes 3
10 Limpieza de mesa de corte y acabados 3 LIMPIEZA 3
11 Esténdares bien establecidos 1
12 Existencia de instructivos y formatos. 2
13 Existencia de especificaciones técnicas. 1 ESTANDARIZACION ~ 1.25
14 Capacitacién al personal 2
15 Cumplimiento de los estandares de

produccién 1 DISCIPLINA 15

Fuente: elaboracion propia
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Clasificacion

—o—Clasificacion

Disciplina < 1 . Ord
isciplina b rden Orden
05 -
) —de—Limpieza
) Estandarizacion
; Disciplina

Estandarizacion “Limpieza

llustracion 20. VSM actual para la elaboracion de fideos

Fuente: Elaboracién propia.

3.1.7.  Situacion actual de la variable dependiente

Costos de produccién actual

a) Materia prima e insumos.
1. Fideos
Materia prima = numero de kilos utilizados x costo por kilo

kilos

Materia prima = 12 kilos x 1.70
kilos

Materia prima = 20.40 soles
Insumos = 1.50 soles

Costo total (materia prima + insumos)
=20.40 soles + 1.50 soles

Costo Total = 21.90 soles/ bolsa de fideos
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Tabla 387. Costo de materia prima anual

costo de materia prima

MES MATERIA PRIMA

ENERO 411763.8
FEBRERO 310980.0
MARZO 478953.0
ABRIL 4054347
MAYO 401974.5
JUNIO 466491.9
TOTAL 2475597.9

Fuente: elaboracién propia
En la tabla 13 de costos de materia prima, podemos analizar el costo de la
materia prima se multiplico el valor del precio de la bolsa de fideo de 10kg que
tiene un precio de S/28.36 soles cada unidad por la cantidad de produccién
que se ha ido fabricando por cada uno de los meses, teniendo un total de

2475597.9 soles en un total de ingresos en el afio 2021.

2. Mano de Obra
Los costos laborales se calculan en funcion de las horas de trabajo diarias

y los operadores trabajan 8 por dia horas al dia.

Tabla 459. Costo de mano de obra anual

costo de mano de obra

PRECIO DE CADA

TURNO TURNO PRECIO PAGADO

MESES TRABAJADORES DIA. NOCHE DIA NOCHE

ENERO 18 9 9 35 48.32 749.88
FEBRERO 16 8 8 35 48.32 666.56
MARZO 17 8 9 35 48.32 714.88
ABRIL 18 9 9 35 48.32 749.88
MAYO 15 8 7 35 48.32 618.24
JUNIO 18 9 9 35 48.32 749.88
TOTAL 102 51 51 210 289.92 4249.32
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Fuente: Elaboracidn propia

En la tabla 14 se puede apreciar el pago de cada uno de los trabajadores

donde se analizé por cada turno esto conllevo que en la empresa tienen un

factor de pago que de dia pagan un valor de 35 soles por cada uno de los

trabajadores y un valor de 48.32 turno noche por cada trabajador, esto conllevo

a tener una gran variedad en el resumen de pagos.

Un segundo andlisis que se logro observar es que en algunos meses ha

variado el precio de pagos no es constante esto conlleva a una respuesta; que

los trabajadores no llegan algunos dias esto es debido a permisos por salud,

familia, etc., esto se ve reflejado en sus costos al momento de finalizar cada

mes, estos momentos estan conllevando a que cada turno no trabaje con el

mismo personal cada dia y la produccion se ve afectado.

A) Maquina cantidad costo unitario

Tabla 460. Costo de mano de obra anual

Maguina Canidad Costo unitario Costo total Depreciacion
Absolvedor it 2600 10400 D = 2600-575=405%4=1620 soles
5 12 meses
Dosificador 3 2800 8400 D = 2800-720=374%4=1122 soles
5 12 meses
=93.5 soles
meses
Cortadora 1 1200 1200 D =1200-250=190 soles
5 12 meses
=15.8 soles
meses
Prensador 2 3200 6400 D = 3200-960 =410%2=820 soles

5 12 meses

=93.5 soles
meses

Fuente: Elaboracion propia

B) Recibos mensuales
Agua Recibo de agua mensual = 80.00

Luz Recibo de agua mensual = 1500.00

Internet y linea telefénica = 80.00
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Tabla 508. Costos totales

COSTOS TOTALES
COSTOS TOTAL 6
TOTALES DESCRIPCION TOTAL meses
M.O operarios 4249.32
materia prima e
MP insumos 2475597.9
depreciacion
CIF maquinaria 4620.24
servicios basicos 1660

GASTOS ADMINISTRATIVOS

Gerente 2400 mensual 14400
Contador 1200 mensual 7200
Supervisor 1200 mensual 7200
TOTAL 2514927.46

Fuente: Elaboracidn propia

Célculo de Indicadores de Eficiencia.
Eficiencia Econdmica

Tabla 509. Calculo de eficiencia econémica

MESES pr;‘iﬂs;_én MO MP CF  Costos E:::;:;
ENERO 53322472  749.88 4117638 659 41317268 1291
FEBRERO 402712 66656 310980 659 31230556 1.289
MARZO 620233.2 71488 478953 659 48032688 1291
ABRIL 525028.68  749.88 4054347 659 40684358 1.290

MAYO 520547.8 61824 4019745 659 40325174 1291
JUNIO 60409636  749.88 4664919 659  467900.78 1.291
TOTAL 320584276 424932 2475507.9 3954  2483801.22 1291

Fuente: Elaboracidn propia

En el célculo de la eficiencia econdmica de la tabla 17 se ha analizado el
valor de la produccion esto se llegé a cabo cuando se sacé el analisis del
precio*la cantidad de producida diariamente. En la eficiencia econdmica se
pudo realizar teniendo el valor productividad/costos dando a conocer que en
su eficiencia econdmica es muy buena, pero se puede mejorar para seguir

creciendo como empresa.
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EFICIENCIA ECONOMICA

EMERD FEBRERO MARZD ABRIL MAYD JUNIC

llustraciéon 21. Eficiencia econémica

Fuente: Elaboracién propia.

Eficiencia econémica

Eficiencia econdmica = valor de la produccion
valor de los recursos utilizados

Eficiencia econdmica = 3205842.76= 1.27 = 127%
2514927.46
Eficiencia Fisica
Para calcular la eficiencia fisica, la unidad de medida sera en kilos con
el fin de se necesitan 12 kilogramos de harina = 0,12 kilogramos para hacer
una bolsa de fideos. Como resultado, obtienes 10 kilogramos por unidad

de producto terminado = 0,10 gramos.

Eficiencia fisica = material saliente
material entrante

Eficiencia fisica = 0.1 = 0.83.* 100 = 83%
0.12
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Tabla 525. Célculo de la eficiencia econémica

MESES PT (kg) MP(kg) Eficiencia fisica
Enero 18802 21545 0.87
Febrero 14200 16248 0.87
Marzo 21870 28251 0.77
Abril 18513 21584 0.86
Mayo 18355 22156 0.83
Junio 21301 23895 0.89

Fuente: elaboracion propia

EFICIENCIA FISICA

0.88

0.86
Enero Febrero Marzo Al Mayo Junig

llustracion 22. Eficiencia fisica

Fuente: Elaboracién propia.

Eficienciatécnica

Tiempo programado: 8 horas/dia = 480 min /dia * 10 maq. = 4800
min*mag/ dia.

Tiempo productivo: 9 horas/ dia — (1 hora de refrigerio) = 8 horas/ dia
= 480 min/ dia.

Paradas de produccion por calibracion de maquinas: 10 min
/maquina dia.

N° maquinas: 10 maquinas secadores.
Tiempo de parada por calibracion= 450 min*mag. /dia.
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Paradas de produccion por mal

min/maquina.

N° promedio de motores = 5 motores/ dia.

manejo de temperatura= 5

Tiempo de paradas por mal manejo de temperatura 5 min/ dia * 5

motores/ dia= 25 min/dia.

Tiempo productivo= 3780 min*mag. /dia — (450- 25) = 3305 min*mag.

/dia

Eficiencia fisica = Tiempo productivo

Tiempo programado

Eficiencia fisica = 3305 * 100 = 69%

4800

Tabla 574. Célculo de eficiencia técnica

MES Eficiencia técnica
Diciembre 0.87
Enero 0.87
Febrero 0.87
Marzo 0.87
Abril 0.87
Mayo 0.87

Fuente: Elaboracidn propia

Eficiencia

técnica

—&— Eficiencia técnica

llustracion 23. Eficiencia técnica

Fuente: Elaboracion propia.
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3.1.8. Fundamentacion

El diagnostico del caso actual en la compafia estudiada comprueba
problematicas en el proceso beneficioso y los factores que afectan la
produccion, por lo que podemos ver cuanta eficiencia refleja en "Agroindustrias
& Comercio SA". A través del andlisis y los datos obtenidos en el diagnéstico,
la experiencia adquirida en distintas visitas a la organizacion, el estudio de los
archivos y la investigacion de la teoria de aplicacién fundamental actual, se da
un buen plan detallado a continuacion. Titulo: Plan de mejora basado en lean
manufacturing para mejorar la eficiencia del &area de produccion de

Agroindustrias & Comercio S.A.
3.1.9. Objetivos de la propuesta.

La finalidad de esta idea de mejora es optimizar el proceso productivo
para incrementar la proporcion de desempefio productivo, se basa en el
analisis obtenido en el capitulo anterior y la priorizacion de la demanda en el
capitulo | existente en términos de costo, productividad y calidad. Competitivo,

como empresa para avanzar y alcanzar el punto de crecimiento esperado.

Para lograr hacer las metas propuestas se recomienda implementar
herramientas de fabricacion, el aporte de estas herramientas podra minimizar
la problematica en los datos que tienen mayor impacto cuando no se completa
el plan de produccion. Para ello, se deben modificar ciertos estandares
seguidos en el proceso productivo actual, excepto que todo participante que
participara en el proceso para participar, enfocarse en las metas marcadas, y
mostrarles las fortalezas de la empresa y las oportunidades de mejora y
asistentes. Para internalizar la mentalidad de cambio, debe trabajar con ellos
desde el principio para mostrarles los beneficios de aplicar estas herramientas.
Es por ello que es importante implicar a todos los procesos en el control de

calidad obteniendo productos adecuados y con una calidad mayor.

La busqueda actual estd encaminada en ofrecer una propuesta de plan de
mejora basado en una serie de tareas, que ayude a mejorar el proceso

productivo e incrementar la eficiencia del sector de produccion.

68



Justificacion de la propuesta

Este trabajo es razonable para la organizacién actualmente no tiene un
control de plan en su direccién de gestion. Solo estan implementando los
planes adecuados en un corto periodo de tiempo, lo que causara problemas y
descubrira la empresa, los elementos a tener en cuenta es que contamos con
un mercado diverso, la competencia va en aumento y esto conlleva a tener
cambios constantes y la empresa tiene que seguir ofreciendo sus productos al
mercado con una mejor calidad, materia prima de primera y donde la calidad

de los insumos marcara la diferencia.
3.1.10. Desarrollo de la propuesta

Después de comprender el problema e identificar los factores clave, elijalo
mejorara los indicadores de eficiencia (econdémica, técnica y fisica) y
herramientas de manufactura esbelta, especialmente en VSM, 5°S, Ciclo Deming

(PDCA) y produccion y mantenimiento completos.

Utilice las herramientas para aplicaciones de mejora continua (kaizen),

como PDCA, en los sectores de producciéon y almacén de la compafia.

Aplicacion de los 5S en el almacén de la organizacion y el sector de

produccion de la Empresa Agroindustrias y Comercio S.A.

Desarrollar esquemas de todos los procesos involucrados en el sector de

produccion.

Este trabajo no se implementara, pero nos permite enfocarnos en que
agregue valor a sus productos, permitiendo a los gerentes tomar medidas mejora

a corto plazo.
Plan de trabajo

Las sugerencias sobre la implementacion de mejoras en el documento, una
serie de actividades, inclui en la visita aprobada por el gerente de la compaifia.
Estas acciones se definen de acuerdo con el método PDCA, como se muestra a

continuacion.

69



a) Planificar
Un plan recopilacién de datos.
Preparacioén de la entrevista
Desarrollar pautas de observacion
Guia de analisis de documentos de preparacion
Asignacion de responsabilidades
Solicitud sobre la entrevista
Recopilar informacion a través de la observacion
Tiempo de produccion
Analisis de los datos
Diagnéstico de estado
Desarrollo de indicadores

Prepare el formato para la recopilacion de datos de produccion

b) Hacer
Recomendaciones para implementar el mantenimiento preventivo

Propuesta para implementar el mantenimiento autbnomo de la calibracion de la

maquina

Propuesta para implementar el mantenimiento autbnomo de la limpieza de la

maquina

Plan de implementacién 5s

c) Verificar
Prepéarese para verificar el formato de las actividades planificadas

Recoleccion de informacion después de implementar el plan de mejora
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Informe de indicador mejorado
d) Actuar

Sugerir medidas de mejora

Comentarios sobre el contenido del plan

Plan de mejora basado en la metodologia PHVA
1. PLANEAR

En esta etapa podemos planear las cosas que haremos para mejorar la
productividad en la organizacion, a través de este andlisis el crecimiento de la
empresa se realizara con planes concretos y siguiendo unas actividades para

su mejoramiento.
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Tabla 638. Calculo de eficiencia técnica

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PLAN DE MEJORA
ACTIVIDADES SEMANA

1|2|3|4|5|5|7|8 9| 10| 11| 12| 13| 14 15| 16

PLANIFICAR

Analisis y Diagnostico

Recopilacidon de datos histdricos

Elaboracién de entrevistas

Elaboracion de guia de observacion

Elaboracidon de guia de analisis de documentos

Asignacion de responsabilidades

Aplicacion de entrevista

Recojo de informacion mediante la observacion

Toma de tiempos

Analisis de data

Diagnodstico de la situacion actual

Formulaciéon de indicadores

Elaboracion de formato para toma de datos de su produccion
HACER

Implementacion de mantenimiento preventivo
Implementacion de mantenimiento a autonomo para la
calibracion de maquinas

Implementacion de mantenimiento auténomo para limpieza maquinas
implementacion de las 5S

VERIFICAR
Elaboracién de formatos para la verificaciéon de las actividades planificadas | | |
Recopilacion de datos después de la implementacion de la propuesta
Reporte de los indicadores después de la mejora
ACTUAR

Plantear acciones de mejora
Retroalimentacién de lo planificado

Fuente: Elaboracidn propia
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Identificar las oportunidades de mejora

a) Gran cantidad de merma

llustracion 651. merma encontrada en la produccién

Fuente: Elaboracion propia.

b) Tiempo perdido por desorden

!nm

| - -

llustracion 25. Tiempo perdido por desorden

Fuente: Elaboracion propia.
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c) Tiempo perdido por paradas

Tabla 654. Tiempo perdido de paradas

Nombre Estado Antigiiedad  N° paradas
en afios al afio

1. Maquina absolvedor (4) Bueno 5 11
2. Maquina dosificadora (2) Bueno 5 12
3. Maquina prensadora (2) Bueno 4 8
4. Cortadora Bueno 2 5
5. Maquina moldeadora. Buenc 1 3
8. Climatizador. Bueno 1 1

TOTAL 40

Fuente: Elaboracién propia

d) Deterioro de equipos eléctricos Equipo eléctrico
Evaluar el problema

La maquina de corte y el area generan muchos residuos. El tamafio del
espacio para el proceso de corte no es adecuado para colocar reducir las

cantidades de residuos desechados.

La problematica es el tiempo perdido por el mismo desorden, se producen
por el hecho de dos regiones como la produccién del almacén no tiene la

distribucion correcta de elementos, la pérdida del operador al buscar articulos.

El problema del tiempo perdido debido al tiempo de inactividad de la maquina
se debe a los siguientes hechos el operador no ha recibido formacion para el
mantenimiento de su maquina, el operador no ha saber calibrar la maquina o
cambiar la aguja, ademas, no esté calificado para limpiar adecuadamente su
maquina y puede identificar condiciones anormales y prevenir el mantenimiento

preventivo de la maquina de antemano esto fallo.
Plan de mejora

A partir de la evaluacién de la situacion vigente de la compaifiia, el plan
mejora especifica para cada oportunidad de mejora encontrada: Segun 5s y

plan de mantenimiento mecanico.
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a) Plan de mejora segun las 5s
Objetivo: Que mejore el orden y la limpieza del sector de produccion y
reduzca el desperdicio.
Pasos
Paso 1: Comunicacion en el departamento de la gerencia y porque es
importante de implementar el plan de mejora segun 5s y los requisitos
necesarios para esta aprobacién e implementacion.
Paso 2: capacitar a los operadores sobre la importante de aplicar los 5y
cémo aplicarlos debe elaborarse para obtener buenos resultados.
Paso 3: Asignacion de la responsabilidad de supervisar el plan propuesto.
Paso 4: desarrollar recomendaciones de mejora para reducir el
desperdicio
Paso 5: Formular sugerencias de mejora para mejorar el orden y la
limpieza del taller produce.
Paso 6: Determine el costo de implementacion de la propuesta.
Paso 7: Evaluar los beneficios.

2. HACER
Desarrollar acciones correctas

a) Gran cantidad de merma

Se ha determinado que el nUmero de desperdicio que se obtiene por

kilogramo de pasta es:

Tabla 655. Desperdicios de pasta por kg

TIPO DE FIDEO CANT. DESECHO (KG) COSTO DE KG DE PERDIDA (S/)
HARINA (S/)
Fideo rosca grueso 10 1.70 17.00
Fideo rosca cinta 25 1.70 42.50
Fideo rosca fino 12 1.70 20.40

Fuente: Elaboracién propia

Para reducir la cantidad de desperdicio, se recomienda comprar
una maquina de corte y moldeado mas extenso, porque se puede
determinar segun la prueba. Colocando mejor la pasta, la disposicion del
molde sera mejor, evitando desperdicios pasta. Mediante pruebas de

simulacién, se han observado las siguientes reducciones de residuos:
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Tabla 656. Desperdicios de harina con la propuesta

TIPO DE FIDEO CANT. DESECHO (KG) COSTO DE KG DE PERDIDA (S/)
HARINA (S/)
Fideo rosca grueso 8 1.70 13.60
Fideo rosca cinta 14 1.70 23.80
Fideo rosca fino 10 1.70 17.00

Fuente: Elaboracién propia
Se recomienda ahorrar s/ 3.4 por kilogramo de Fideo rosca grueso,
s/ 18.70 por kilogramo de Fideo rosca cinta y s/ 3.4 por kilogramo de Fideo

rosca fina.

Para el deterioro de las instalaciones eléctricas y falta de
mantenimiento de los motores de los secadores, se recomienda
redistribuir las instalaciones estan en buenas condiciones para evitar

tiempos de inactividad de los secadores y crear un entorno seguro.

Beneficio de laimplementacion

Para la produccién de Fideos, se utilizan alrededor de 100 sacos de
harina que es un equivalente a 5000 kilogramos de harina todos los dias;
y se recomienda ahorrar 54.40 soles * dias en la produccion de fideo

rosca.

Aproximadamente podremos obtener un beneficio de 19856 soles de

ahorro si se utilizan todos los dias para la elaboracién de fideo.
Beneficio = 19856 soles*afo
b) Tiempo perdido por desorden

Resuelve la pérdida de tiempo provocada por el caos en el sector de
produccion y la fabrica para los almacenes, se recomienda implementar

el método de las 5s.
Implementacion de las 5s

Esforzarse por mejorar la eficiencia mediante implementar las 5s
busque herramientas, suministros o materiales para poder eliminarlos

afiadir valor. Cuando desee implementar 5s, lo primero que debe hacer
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es como las empresas de analisis actuales identifican fallas y, por lo tanto,
son capaces de descartar con la implementacion de 5s, se busca crear un
ambiente laboral de trabajo limpio y organizado, desarrollando un buen
ambiente de trabajo y minimizar el tiempo proceso de produccién
diagnosticando la situacion vigente de Agroindustrial y Comercio S.A.,

segun la observacion:

c) Para los trabajadores, este no es un lugar seguro.

d) Confusién entre el sector de produccion y otros sectores de la
organizacion.

e) No hay sefial y no hay demarcacion entre el area de trabajo y el paso.

f) Los componentes no estan posicionados de acuerdo con el propdsito
y se perderan durante el uso. Realice su busqueda.

g) No capacitan a los empleados.

h) Los trabajadores no tienen una cultura de orden y limpieza

i) No hay pedido en el almacén, M.P y P.T estén fusionados.

Implantacion de la Primera S: Clasificar

En la primera etapa de la metodologia 5 S, la clasificacion incluye trate los
elementos innecesarios enumerando las herramientas y los elementos

disponibles en el &rea produccién de Agroindustria y Comercio S.A.
Recomendaciones:

1. Enumerar los articulos, equipos, herramientas y materiales innecesarios
en el sector de produccion, y luego eliminelos o retirelos del lugar original
depende de las circunstancias.

2. Clasificacion de los componentes utilizados en el sector de produccion
caracteristica, usos, frecuencia de uso y seguridad para facilitar la
flexibilidad en el trabajo.

3. Descartar informacién que no sea de mucha relevancia y que pueda

hacernos cometer errores explicacion.

Una vez hecha la sugerencia, se prepararan y anotaran el formato y las
pautas todos los materiales que se ubican actualmente en el sector de

produccion son para uso futuro determine qué los componentes se necesitan,
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deben dejarse y deben moverse a otro sector o ser descartado para detectar
elementos innecesarios continuara utilizandose tarjetas rojas para identificar

estos componentes.

Tarjetas rojas
La utilizacién de tarjetas rojas puede lograr

i.  Detectar materiales que son irrelevantes y no deben descubrirse area de
produccion.
ii. Busque el material o equipo defectuoso y deséchelo.

Determine a qué categoria pertenece: equipos, materiales, herramientas,
etc.Es fundamental hacer un rastreo de todos los componentes que se han
empleado tarjetas rojas para que puedan enviarse a otras regiones o eliminarse,
depende de la situacion; opuestamente, no sera consciente de reducir

componentes innecesarios en la zona.

N No.
-

TARJETA ROJA §'S
Informacién Gen-
Propuesta por Aesponsatide do &rea
Area / Depta.
Descnpaion de articulo

CATEGORIA
B Maquna/Equipo B \ateris gastable

W Herramerta B Materia priena

B narrumento B Trabajo en proceso
W Partes clécticas I Procucto terminado
E Partes mocaricas W Owos
OTROS/COMENTARIO

RAZON DE TARJETA

@ innecesano B Defectucso
B Fuera de especificaciones [l Otros
Otron

ACCION REQUERIDA
W Do
B Agrupar en espacio separado
B Retornar
Otroa:

Fochaimicia_/_J/__ Firaldelaaccion__/_J__

llustracion 26. Tarjeta roja

Fuente: Elaboracion
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Implementar la segunda S: organizacion

Descartando los componentes innecesarios de la zona, estos elementos
se ubicaran, en caso de ser necesario, deberan ubicarse y pueden ubicarse
facilmente y dénde continta el flujo de produccion descartar el tiempo de
indagaciéon y animarle a volver al sitio después de su uso, para organizar mejor
el suministro, se recomienda implementar el orden de pallets en las siguientes

situaciones, segun el pedido de produccion como se muestra abajo:
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llustracion 27. Organizacion

Fuente: Elaboracidn propia.

Implementacion de estrategia de sefializacién de pisos:

Sefalizar en implementar piso en el corredor, marcando los sectores de
entrada y salida de la fabrica distinguirlos de los sectores de labor. Las
estrategias, toda maquina de produccion, sector de corte, sector de inspeccion,
gabinete del equipo, sector de almacenamiento el producto terminado, esta es la
ruta en movimiento del operador. Con este plan estratégico no solo puede crear
un ambiente mas cdmodo, al igual un trabajo de forma mas segura y evita los

accidentes que puedan ocurrir en el trabajo diario.
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llustracion 28. Implementacion de estrategia de sefializacién

Fuente: Elaboracion propia.

Implantacion de la tercera S: Limpieza

El propésito de la 3s es crear un lugar de trabajo limpio que haga que el
operador se sienta comodo durante las actividades, si limpia con frecuencia se
puede auditar el funcionamiento de las maquinas y equipos para evitar averias y
hablando de limpieza, también nos esforzamos por lograr un mantenimiento

preventivo para implementar este pilar se consideraran las siguientes acciones:

Dia de limpieza: se desarrollard un plan de limpieza. Primero de todo, en
limpiar a fondo toda la compainia, incluyendo maquinaria, equipos, mesas,
estanterias, cajas, etc. Esto hagalo una vez a la semana y hagalo el sdbado
cuando la carga de trabajo sea baja dura 2 horas. El trabajo de limpieza es el

siguiente:

Determina la fuente o fuente de la suciedad, esto se hace para saber de
gué se trata ademas de poder establecer un mantenimiento autbnomo a través
de piezas, también provocara suciedad en la zona trabajadores en todas las
maquinas. También identifique las areas dificiles el paso del inodoro para

garantizar el saneamiento general del area de trabajo.
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Con una escoba, se eliminaran toda la merma de desecho que este en el
suelo, salvo acumulacién de polvo. Después de eso, se hara una desinfeccion

en el sector laboral.

A continuacion, se realizara en crear una cultura limpia en cada operador
para que lo usa todos los dias en su lugar de trabajo con el objetivo de mantener
limpios a todos los operadores su rutina de trabajo es la siguiente: Al comienzo
del turno, antes de comenzar a trabajar se asegura de que el sector esté limpio;
mediante este proceso, el operador debe asegurarse de que continuar
desechando residuos generados en sus tareas; para al final del turno, el

operador debe asegurarse de que su sector laboral esté limpio y ordenado.

Elaboracion de un manual de limpieza
Se desarrollara un manual de limpieza detallando todo lo que debe tener
considere el lugar de trabajo para que nuestro sector laboral siempre condiciones

Optimas y limpias.

Implantacion de la cuarta S: Estandarizar
La implementacion de la cuarta S asume que los estandares se establecen
para cumplir los objetivos establecidos en las tres primeras "S". Para ello, se

desarrollaran los siguientes estandares:
1. El primer estandar

El manual de limpieza fue desarrollado para poder determinar si nuestra
ubicacion esta en las mejores condiciones deben utilizarse correctamente antes

de iniciar nuestras actividades.
2. El segundo estandar

Habra capacitacion para concienciar a los operarios de mantener sector

laboral limpio.

Objetivo: Sensibilizar a los operarios y asignar actividades de limpiado para que

puede realizar tareas de limpieza.
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3. El tercer estandar

Culminando el dia la indumentaria debe ser empaqueta para evitar el
contacto del producto y se apile sobre la mesa y genere desordena y ocupa

espacio.
4. El cuarto estandar
Seguridad e higiene industrial

Use equipo de proteccidén personal como mascaras, gorros y guantes (Si

corresponde necesario).

Use ropa adecuada.

Prevenir emergencias: notificacion de sefiales en emergencias

Talleres y pasajes. También se implementan botiquines de primeros auxilios.
Mantenga los servicios basicos en funcionamiento

Hay suficiente iluminacion.

No use joyas en el lugar de trabajo y no coma en el trabajo o actividad.
Implantaciéon de la quinta S: Disciplina

El altimo de los pilares, esta directamente conectado con los cambios
culturales de los operarios, es por esto que solo las acciones prueban su
existencia, pero pueden ser creadas condiciones que estimulan su préactica
disciplinaria, utilice esta sugerencia "S" mantener el orden y la limpieza es parte
de la educacién del trabajador, no tratarlo como otra tarea u obligacion que no
estd dentro de su ambito de responsabilidad satisfecho, pero esta es la
"necesidad" que deben hacer para ser entorno mas adecuado es cuestion de
tiempo desarrollar estos habitos disciplinarios las empresas de aprendizaje
todavia carecen de esto, asimismo, mantienen el incentivo y el enardecimiento
implementacion, debemos seguir avanzando durante 5 segundos y motivar a
todos los empleados el personal pertinente debe celebrar capacitaciones para

concienciar a los operarios en la realizacion de las tareas que se les asignen.
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Beneficios esperados de implementar 5s
Los beneficios de aplicar el método de las 5 son:

La reduccion de tiempo que no aumenta el valor del producto también lo
hace mas facil obtener equipo, herramientas y otros articulos que se usan en el

trabajo puede ayudar que mejore el flujo de trabajo.

Un entorno limpio y ordenado nos permitird constantemente monitorear el
buen funcionamiento de la maquina para evitar interrupciones en la produccién
la formacion continua de los empleados conducir4 a mejoras actividades para
reducir el desperdicio de materiales y energia, ademas de reducir pérdida
provocada por la contaminacion del producto

Radar de las 5s con la propuesta

Tabla 737. Puntuacion para el radar de las 5s con la

propuesta

5s Radar de las 5s
Clasificacién 4
Orden 4.5
Limpieza 4.5
Estandarizacion 3.5
Disciplina 35

Fuente: Elaboracién propia

Clasificacion

*= Clasificacién

Disciplina W Orden == 5rden

Limpieza
Va ~ Estandarizacién
N Disciplina
Estandarizacion Limpieza

llustracion 29. Propuesta de las 5s

Fuente: Elaboracion propia.
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Después de implementar el método 5s, el tiempo de ejecucion es reducir,
donde este analisis podemos que este radar de las 5s serd un gran factor de
crecimiento de nuestros trabajadores y darles a conocer como se aplican y donde

podemos convertirnos si seguimos el crecimiento de la empresa.

Tabla 834. Ejecucién del método 5s

PROCESO DE ELABORACION DE FIDEOS

N° ACTIVIDADES T. ACTUAL T. MEJORADO
1 Inspeccion de la harina 1.8 1.7 min
2 Absolvedor 2.4 2.2 min
3 Dosificadora 5.7 55 min
4 Moldeado 2.6 25 min
5 Corte 2.4 24 min
6 Prensadora 1.7 1.5 min
7 Basteado (Recta) 2.4 21 min
8 Secadora 3.6 33 min
9 Acabado y limpieza 1.2 1 min

10 Climatizado 24 2.2 min

11 Empaque 1.1 1 min

Fuente: Elaboracién propia

El tiempo se redujo de 27,3 minutos fideos a 25,4 minutos fideos.

Las bolsas de fideos y las sugerencias se incrementaron a 148 bolsas de fideos

diarios.
c) Tiempos perdidos por paradas de maquinas

Resuelva la problematica de la pérdida de tiempo causada por el tiempo
de inactividad de la maquina propondra implementar un mantenimiento integral

de la produccion:

Implementacion de Mantenimiento Productivo Total (TPM)

Plan de mantenimiento autbnomo

Mediante un mantenimiento independiente, se explora que el operador
sea responsable mantenga el equipo que esta usando, ademas debe tener
indicadores sabiendo que la maquina se puede calibrar cuando cambia el

producto, cuando el molde se enfria, se reemplaza el molde por otro y el
operador debe realizar una limpieza diaria capaz de identificar condiciones
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anormales en la maquina y evitar tiempos de inactividad debido a fallas.

Para mejorar la eficiencia del equipo, se recomienda la formacion
completa y clara para el operador, esta capacitacion buscara orientacién sobre
cémo realice la calibracién de la maquina, el cambio de moldes, la tecnologia
limpia, enfatice manejar correctamente la maquinaria de la linea de produccién
sin comprometer la integridad fisica del operador. El propésito de la capacitacion
de operadores es asegurar que uno de los operarios obtenga informacion sobre
la maquina que esta operando para diagnosticar el desgaste y posibles fallos que
pueden ocurrir anteriormente de que ocurran, pueden intervenir por si mismos
actividades bdésicas tipicas en desarrollar el trabajo, como limpiar, apretar

tuercas, etc.
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Tabla 917.Tiempo de parada maquina actual

CAUSA DE FRECUENCIA TIEMPO DE PARADA TIEMPO DE
PARADA DE POR MAQUINA PARADA TOTAL
MAQUINA EN EL DIA
Calibracion de 1vez al dia 7 min 450 min*maq./dia
maquinas

10 maquinas

Cambio de moldes Promedio 4 5 min 20 min*maq/ dfa
veces al dia
TOTAL 470 min*magq/ dia

Fuente: Elaboracién propia

Para la calibracion de la maquina, solo una persona es responsable de
esta actividad, por lo tanto, cuando comience a calibrar la maquina, las otras
maquinas se detendran solo una persona es responsable de cambiar los moldes,
pero este cambio de molde no todas las maquinas suceden al mismo tiempo, si
no, depende de cuando esté dafiado para reducir el tiempo de inactividad de
cada maquina, se recomienda capacitar a los empleados una vez un mes por
semana. A través de esta capacitacion, el propdsito del operador es aprenda a

calibrar sus maquinas donde trabajan.
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Tabla 1014. Tiempo de parada de la segln la propuesta

CAUSA DE TIEMPO DE PARADA TIEMPO DE
PARADA DE POR MAQUINA PARADA TOTAL
MAQUINA FRECUENCIA EN EL DIA

Calibracién de 1vez al dia 10 min 100 min*magq./dia
maguinas

10 maquinas

Cambio de moldes Promedio 4 5 min 20 min*maq/ dia
veces al dia.
TOTAL 120 min*mag/ dia

Fuente: Elaboracién propia

De acuerdo con las recomendaciones de comunicacion con el operador,
para que pueda realizar la calibracion y cambie el tiempo que la maquina se
detiene durante el dia de 470 min * maq / dia a 120 minutos * magq. / Dia. Por lo
tanto, puede ahorrar 350 minutos al dia. Para que la gente pueda la inversiéon

para producir fideos (51,6%).
Propuesta de mantenimiento preventivo

Mediante recomendaciones de mantenimiento preventivo, se centrara en
las siguientes actividades: inspeccién, ajuste mecanico, ajuste eléctrico, limpieza

y eliminacién de residuos:

Mantenimiento del sistema mecanico: Las tareas se centran en inspecciones,
reparaciones y / o reemplazo e verificar el sistema de transmision y sistema de
acoplamiento de la maquina se corregira el funcionamiento y el rendimiento de
la maquina para el mantenimiento preventivo, se recomienda mantener la
Mmaquina se contratara un experto en mantenimiento de maquinas para esto cada

semestre.
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Costo de laimplementacion del mantenimiento preventivo

Tabla 1142. Actividades de mantenimiento preventivo mensual

ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO SEMESTRAL
Ne ACTIVIDAD

1 Revision del sistema mecanico

%]

Revisidn de repuestos y accesorios de las maquinas
Lubricacién de las maquinas

Engrase en sistema de motores eléctricos

L s W

Limpieza general de la maquina

Fuente: Elaboracién propia

Con las recomendaciones para la inspeccion de la maquina, el nimero de
simulaciones sera el nimero de averias de la maquina se reducird segun la

siguiente tabla:

Tabla 1278. Numero de fallas de méquinas al afio

Nombre Estado Antigtuedad N2 paradas
en afios al afio

Maquina prensadora Bueno 3 9
Maquina secadora (10) Bueno 3 10
Maquina moldeadora Bueno 3 6
Cortadora Bueno 1 4
Madquina absolvedor Bueno 2 2
Plancha dosificadora Bueno 1 0

TOTAL 31

Fuente: Elaboracidn propia

Cuando la maquina se detuvo, el tiempo que tardé en repararla tarda una

media de 1,5 horas.

Tiempo promedio actual de paradas por fallas de maquina = 40*1.5=60 horas al

afo.
Tiempo promedio de paradas con la propuesta = 43.5 horas al afio.
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Reduccién de 16.5 horas al afo.
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El tiempo que se la para la produccion de bolsas de fideos es 8.5 horas al afio

entonces se podra producir 23 bolsa de fideos adicionales por afio.
Beneficio con la propuesta = (23*5) + (19*4) = s/191 *afio
Cronograma de capacitaciones para laimplementacion de la propuesta

Tabla 1359. Capacitaciones parala implementacion

Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4
Actividades

L M M(J) |V L M M |J (V |L M M |J] V |[L (M M [J

Kaizen

Implementacion de las 5s

Implementacion de
mantenimiento autonomo:

limpieza

Implementacion de
mantenimiento auténomo:

calibracién

90




Control de produccidn
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Figura VSM actual para la elaboracion de fideos
llustracion 30. VSM para la implementacién de fideos

Fuente: Elaboracion propia.
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VERIFICAR

Para verificar que el plan se esta implementando, capacitacion también se
recomienda que los operadores y el desarrollo de formatos realicen un

seguimiento de lo se siguen las recomendaciones anteriores.

3.2.4 Situacion de la variable dependiente con la propuesta

Célculo de indicadores de eficiencia mejorada

Eficiencia Econdmica mejorada

Eficiencia Econdmica =__ Valor de la produccién
valor de los recursos utilizados

Tabla 1415. Eficiencia Econémicay la variacion

Eficiencia
Eficiencia Actual mejorada Eficiencia econdmica

E.E.=3205842.76 £ E -3366134.89 E.E. = (1.36 - 1.29) * 100

2483801.22 2483801.22 1.29
EE.=1.29 EE.=136* 100
E.E. = 129% E.E. = 136% E.E.=5.42%

Fuente: elaboracién propia

En la aplicacién de la eficiencia econdmica actual en la tabla 16 se ha
logrado verificar que en los uUltimos 6 meses del afio 2021 la eficiencia de la
produccion es de 1.29, en la propuesta que estamos aplicando es el
mejoramiento de la eficiencia aumentando nuestra produccién en 1.05 reducir el
volumen de mermas existentes en la produccion, en el andlisis de la tabla 30
podemos analizar la diferencia que se ha logrado obtener cuando se ha aplicado
la eficiencia mejorada logrando un 1.36 en el mejoramiento, encontrando una

diferencia de 5.42 con la aplicacion de la eficiencia mejorada propuesta.

Eficiencia Fisica mejorada
Para analizar y lograr establecer la eficiencia mejorada, se plante6 una

utilizaciéon de la maquinaria correcta durante el proceso de corte para hacer
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fideos. Donde el ajuste correcto evitara que se enreden los fideos en la maquina

de corte ayudando a que la pérdida de merma sea menor.

Eficiencia fisica de fideos
MP: 12 kg
PT: 10 kg = 0.1 kg

Eficiencia Fisica = materia saliente
materia entrante

Tabla 1416. Célculo de eficiencia fisica de fideos actual y la variacion

Eficiencia Fisica Eficiencia fisica

eventual mejorada Variacion de la novela
E.F. =0.1kg E.F.=(0.91-0.83) * 100
EF.= 0.1 0.11 kg 0.83
0.12
E.F.=0.83*100 E.F.=0.91*100
E.F. =83% E.F.=91% E.F. =9.6%

Fuente: Elaboracidn propia

En el mejoramiento de la eficiencia fisica podemos encontrar que tenemos
una eficiencia fisica actual del 83%, para la aplicacion de una eficiencia mejorada
en nuestra propuesta estamos proponiendo un ingreso de materia prima de 11kg,
teniendo en cuenta que su produccion actual es un ingreso de 12 kg para poder
terminar un producto final de 10kg, el mejoramiento de esta propuesta ayudara
a disminuir la cantidad de mermas pérdidas durante el proceso de produccion,
lograremos obtener una eficiencia mejorada del 91%, con esta propuesta

tendremos una variacion del 9.6 de la variacion fisica.

Eficiencia técnica mejorada

Tiempo programado: 8 horas/dia = 480 min /dia * 10 mag. = 4800 min*mag/ dia.
Tiempo productivo:

9 horas/ dia — (1 hora de refrigerio) = 8 horas/ dia = 480 min/ dia.
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Paradas de produccién por calibracion de maquinas: 15 min /maquina dia.
N° maquinas: 9 maquinas.
Tiempo de parada por calibracion= 335 min*magq. /dia.

Eficiencia técnica = tiempo productivo
tiempo programado

Tabla 1417. Calculo de eficiencia técnica mejorada

Eficiencia Técnica Eficiencia técnica
actual mejorada Variacion de la eficiencia
ET. =369 ET =(0978 -087) * 100
3780 =0 ' O)_B?
ET.= 33.05
37.80
ET =087 *100 ET =0978 7100
ET.=87T% ET.=97.8% ET.=1241%

Fuente: Elaboracién propia

En la eficiencia técnica actual, la empresa cuenta con una satisfaccion del
87% de sus maquinas en buen funcionamiento, en nuestra propuesta queremos
mejorar la eficiencia técnica logrando tener un 97.8% de las maquinas en un
buen funcionamiento, esto ayudara a disminuir la cantidad de tiempos de
paradas, en nuestra variacion podemos obtener un 12.41% de variacion,
llegando a la conclusion que podemos mejorar el funcionamiento de la empresa
eliminado sus desperdicios, cantidades de merma ayudando a que la empresa
trabaje en todas las condiciones y reglas correspondientes logrando una

produccion mas optima.
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Costos de laimplementacion

Implementacion 5s

Tabla 1468. Costos de implementacion

N° OBJETIVOS ESPECIFICOS (ant. COSTO UNITARIO (0sTO
5/. 5/.
1 Disefiar una redistribucion en el almacén 1 350 350
2 Sefializacion de pisos 80
] Sueldo total de las encargadas de utilizacion ) 750 1500
I Compra de tarjetas rojas x 50 und 50 18 90
5 Papel x millar 1 30 30
b Compra de cestos para etiquetas 8 12 %
7 Compra de cestos para basura grandes 2 und 3 0
8 Capacitacion trimestral 2000
9 Compra de mesa de corte 1 500 200
TOTAL 4736
Fuente: Elaboracidn propia
Implementacién de Mantenimiento productivo
Tabla 1510. Costos de implementaciéon de TPM
N° OBJETIVOS ESPECIFICOS COSTO
1 Cuidado preventivo de maquinaria{mensual) 10800
2 Instruccion en mantenimiento autonomo: calibracion 1600
3 Instruccion en mantenimiento autonomo: Limpieza 1600
4 Reorganizacion de instalaciones eléctricas 3000
TOTAL 17000

Fuente: Elaboracién propia

Costo total de implementacion = 26,276
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Beneficio costo

Tabla 1530. Beneficio costo

COSTO POR ANO

PROPUESTA (S1.) BENEFICIO POR ANO (S/.)
Implementacién de las 5s 4536 25.584
Implementacién de TPM 17000 32.448
TOTAL 26.276 58.032

Fuente: Elaboracién propia

B/C =58,032/26,276 = 2.20

NOTA: En nuestro analisis, cada vez que invierte en un sol, puede recuperar una
ganancia extra de 1.20 soles.

3.2. Discusion resultados

En nuestra indagacion desarrollada en la organizacion Agroindustria y
Comercio S.A., hemos podido identificar una mala gestién de la maquina lo cual
esta causando fallas debido a la falta de calibracién ocasionando que el producto
terminado salga defectuoso, en este caso la produccion de fideos esta saliendo
hamedo lo cual estd haciendo una pérdida de mermas, para poder lograr
minimizas las paradas en la produccién debemos detectar la eficiencia técnica
gue en el andlisis se pudo encontrar que es de 81% que se genera por la falta
de mantenimiento y el mal control de los secadores( maquina donde se coloca

el producto a terminar para pasar al producto final a envasado).

Segun Chumbile y Mavila (2021) en su tesis Propuesta de mejora mediante
Lean Manufacturing para incrementar la productividad del area de carpinteria de

una empresa mobiliaria, El objetivo general es determinar en qué medida las
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sugerencias de mejora a través de la fabricacion ajustada han aumentado la
productividad de la empresa de muebles, asumiendo que las sugerencias de
mejora a través de la fabricacion ajustada han aumentado significativamente su
productividad. El resultado es favorable. El indicador PMO subi6 un 52,4%, en
otras palabras, los costes laborales han caido un 35,8% en relacion con los
ingresos, es decir indicar el uso efectivo de los recursos, ademas de reducir el
tiempo de produccion significativamente, menos de un dia, generando asi una
mayor flexibilidad en la zona si la disminucion indica una disponibilidad mejorada
del proceso y una mejor utilizacion tiempo de actividad. Por lo tanto, se puede
concluir que las sugerencias de mejora a través de la manufactura esbelta han
aumentado significativamente la productividad del area de carpinteria empresa
de muebles

Con el desarrollo del plan de mejoramiento del area de produccion de
Agroindustria y Comercio SA, lo que buscamos es reducir el desperdicio, ademas
de reducir el tiempo para esto, propondremos una metodologia de 5s con el fin
de crear un ambiente limpio y ordenado puede reducir el tiempo que no aumenta

el valor del producto, ademas de evitar una gran cantidad de desperdicio.

Portugal, Huertas y Contreras (2018) en su tesis Implementacion de
Herramientas Lean Manufacturing para mejorar productividad en Planta de
Produccion de Galletas, el propodsito del estudio es implementar un modelo de
gestion de mejora continua para mejorar la eficiencia y productividad de la linea
de produccion de galletas (crecimiento de ganancias y creacién de valor) basado
en procesos de produccion confiables y eficientes (equipos, personal y procesos)
gue logren los objetivos estratégicos de la organizacion. Tiene que ver con
empoderar a las personas que ayudan a lograr estos objetivos y adoptar una
metodologia que el oriente y el oriente hacia el proceso de transformacion
cultural. Los resultados muestran que es mas efectivo evaluar la productividad
de la industria papelera por el indice OEE que utilizar el indice tradicional
(volumen de produccién), al utilizar el OEE es posible identificar las causas de
las fluctuaciones de produccion y asi eliminar las identificadas. Causas mejora

de la productividad.
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A través de entrevistas en Agroindustrial y Comercio S.A. se puede
determinar que ademas de constatar que las condiciones de trabajo no son lo
suficientemente buenas, no se ha planificado la produccion, pero se ha realizado

una planificacion a corto plazo.

Linares (2018) en su tesis Aplicacion de Herramientas de Lean Manufacturing
para mejorar la productividad de la Empresa Soquitex, el objetivo de este trabajo
es demostrar la aplicacion de un sistema de trabajo para reducir costos y
aumento de la productividad de las empresas de suministro quimico A través de
estas tecnologias en el trabajo, los retrasos redujeron el pedido total en un 18%,
la productividad ha aumentado en un 15% y la rotacién de inventario se ha
incrementado en un 10%. Este resultado demuestra que la produccion responde
bien a la reordenacion para lograr segun demanda flexible para una correcta
produccion. Los resultados La implementacion de 5S ha tenido un impacto
positivo en los procesos y procedimientos de la fabrica permite reducir el tiempo
de produccion y eliminar el desperdicio de almacenes ahorre espacio y tiempo,
todo gracias a la limpieza y la eliminacién herramientas y suministros quimicos.
Lo mejor puede evaluarse reduciendo segundo y auditoria, en el que se sefialan
los puntos de mejora y su evolucidon como resultado de la investigacion y el
analisis de las horas de trabajo, procedimientos estandarizados para la
introduccién de productos quimicos en la produccién. Esto permite planificacion
mas precisa de la produccion y tiempo de célculo para generar planifica las
necesidades semanales mas adecuadas sin gastar mas recursos. Bajo estas
circunstancias capacidad para reducir los niveles de almacén y establecer las
actividades requeridas por los operadores se puede hacer en el proceso para
hacer un mejor uso de los recursos. A través de la planificacion de la produccién,
la programacion se puede llevar a cabo de manera mas eficiente demanda
semanal, que se logra controlando las previsiones y los lotes de produccion
menos flexibilidad y respuesta rapida a los cambios. Otros efectos lo que se logra
al reducir lotes es reducir la participacion las érdenes de trabajo de cada mes

representaron el 3% del total y aumenté mi rotacién en un 12%.

Orozco, Cuervo y Bolafioz (2016) en su tesis Implementacion de
Herramientas Lean Manufacturing para el aumento de la eficiencia en la

produccion de Eka Corporacion, Objetivos principales para implementar y medir
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el impacto de la herramienta elija mejorar la eficiencia de la linea de produccién
cese en Eka Corporacion. Los resultados de este indicador y las mejoras de
implementacion deben tener todos procesos estandarizados adecuados, por lo
gue inicialmente se recomendé totalmente estandarizado para generar datos
confiables para indicadores, hacer recomendaciones basadas en la metodologia
japonesa (lean manufacturing); el rango es 80 posicion: Plazo de entrega:
reduccion del 69%, los pedidos se completan a tiempo: aumento del 60%,
inventario: reduccion del 50%

En el andlisis realizado se determind que el principal problema detectado fue
Falta de planificacién y tiempo de inactividad debido a la falta de mantenimiento
de la maquina para éstos es necesario considerar variables en el proceso de
produccion, tales como: formacion de trabajadores, disponibilidad de maquinas,
entorno limpio y ordenado variables que la empresa no considero a la hora de
programar para solucionar todos los problemas encontrados en la empresa,
propondremos implementar algunas herramientas de manufactura esbelta, como
el flujo de valor el mapeo, los 5s, la mejora y la produccion y el mantenimiento
en general buscan un punto determinado los criticos también sugirieron qué

herramienta seria una buena opcién para su solucion.

IV.  CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. CONCLUSIONES

Mediante la aplicacion de la tecnologia de recoleccion de datos, analizamos
la entrevista con el gerente de organizacién de Agroindustrial y Comercio SA,
estudiamos los documentos analizados para el diagnostico y encontramos los
principales problemas que afectan la produccion, mejoramiento de almaceén, se
tiene que mejorar los productos defectuosos analizando cuales son sus
principales efectos, movimientos innecesarios que va pasando de cada uno de
los procesos, paradas de las maquinas por falta de mantenimiento o la
realizacion inadecuada de la misma, mala comunicacion en el momento de la
elaboracion de cada tarea y proceso, personal que le falta capacitacion para el
manejo correcto de las maquinas y procesos, disminuir tiempos improductivos

por la falta de compromiso de cada trabajador.
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En la evaluacion de los recursos que cuenta la empresa en relacioén con la
materia prima hemos encontrado una cantidad de desperdicios 0 mermas en la
produccion donde se encontré que la mayor cantidad de merma esta en el
producto terminado cuando pasa de secado al proceso de envasado, es en este
proceso donde encontramos gran pérdida por encontrar el fideo humedo,
guemado, por lo cual hemos tomado estos datos para el analisis

correspondiente por lo cual es su produccion que se encarga la empresa.

En el analisis laboral se encontraron varios tiempos de no produccién en su
linea de produccidn, la cual siempre ha sido un factor importante en el suministro
de materias primas, pues podemos encontrarnos que su entrega y suministro se
retrasan, encontramos que su almacenamiento es cadtico los materiales estan
desordenados y los productos terminados se almacenan. Esto ha creado una
gran dificultad en el momento de trabajo en cada uno de los procesos, la idea
radica en una mejor distribucion en los almacenes colocando cada una de las
materias primas en su lugar correcto para lograr facilitar el encuentro y mejor
manejo correspondiente, aplicacion de métodos de manufactura esbelta
basados en el uso de herramientas 5S va a lograr como beneficio la organizacion
para minimizar los tiempos improductivos y disminuiré la cantidad de mermas,
un ambiente ordenado, clasificando cada una de las herramientas logrando
separar las cosas innecesarias con las cosas que realmente sirven, en el area
de produccién se debe de tener un ambiente adecuado y limpio donde facilitara
el transporte en cada una de sus areas de produccion, se debe tener un tacho
de basura en cada una de los procesos de la produccién esto ayudara a tener el
espacio limpio en cada momento, la recoleccién de la mermas ayudara a que
estos no se desperdicien y tampoco esperen el momento de salida para hacer
limpieza su area, mantener limpio el area de trabajo ayudara a transportar con
mayor rapidez y avanzar en la produccion llegando a una fabricacion mucho mas

Optima.

Se debe de realizar un mantenimiento preventivo a cada una de las
magquinas independientemente para lograr minimizar los tiempos de dafo que
esta sufriendo con cada uno de los procesos que pasa en su elaboracion, se

ofrece realizar capacitaciones generales para que los trabajadores para que se
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encuentren mas familiarizados con el programa de mantenimiento y el cuidado

general de las maquinas.

Desarrollar un plan de mejoramiento basado en herramientas de
manufactura esbelta para incrementar la eficiencia de Agroindustrial y
Comercio SA en la organizacién de la produccion El uso de VSM, KAIZEN y
5S, aumentado la eficiencia econdmica en 1.05% mejorando 1.36% vy
aumentara la eficiencia fisica cercana a los fideos en 91% con una variacion de
9.6.

Una vez realizado el analisis de costo-beneficio, se ha determinado que la
idea del plan de mejoramiento es suficiente, pues cada sol invertido en esta

idea se ha recuperado 2.20, generando una ganancia adicional de 1.20 soles.

4.2. RECOMENDACIONES

Se recomienda utilizar las herramientas sugeridas en la aplicacion de lean
manufacturing, nos permitié solucionar los inconvenientes que estan afectando

la eficiencia, la mejora de su proceso donde nos brindara un buen beneficio.

Se recomienda utilizar la capacitacion constante para los trabajadores,
esto ayudara a que puedan estar mucho mas motivados logrando conseguir un
empoderamiento teniendo como gran valor la responsabilidad y compromiso

con la empresa brindando un trabajo de calidad.

Se recomienda utilizar que la empresa debe hacer el control de la
produccion logrando de esta forma no desperdiciar materia prima y lograr todos

los cumplimientos requeridos por la empresa.
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ANEXQOS
Anexo 0: Entrevista

Apsllickos v Bomibre: e
T o - Ml educatreo. L

Objetivo: conocer b situacion actual de la empresa

1. ;Cuales son los principales problemas gue tiens 2l area de produccion?

1. Alta cantidad de desechos o reprocesados

]

. Falta de mamtenimiznic de maguinaris
. Mala calidad de los producios

. Tiempos elevados de produccion

[ B O k|

. Retraso en la entrega del producto
s (e i .

2. ;Cuales son las medidas que estan tomando para superar los problemas?

3. ;Existen paradas imprevisias de produccion? ;Cual es el motivo?
Bt - [ R -—

Especificar causas

4. ; Con que frecuencia se dan las paradas de produccion?

8} nuncs

b} casi nunca

Cj CESl siemipre

d} siempre

5. ;Conoce las técnicas de Lean Manufacturing?

S - - e I

e L= =

8. ;En su empresa planifican la produccion?
Si - - R

7. i Como lo haoa?
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Anexo 02
GUIA DE OBSERVACION

Autores:

Fecha de observacion:

CONDICIONES

ASFECTO AVERIFICAR

BUIENA hALA

bicacion de materiales y equipos en condicioneas
S=guras.

Las areas de trabajo estan senalizadas y libres de
herramientas que obstaculicen el paso.

Las herramientas estan ubicadss de acusrdo al
Uso

Orden y limpieza en las maquinas y pasillos.

Orden despues del uso de hemamiertas y
equipos.

U=o de efiguetas de identificacion.

Cumplimiento de los estandares de produccion.

Capacitacion &l personal.

TOTAL
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Anexo 03

GUIA DE ANALISIS DOCUMENTAL

Encargado
Emprasa
Fechs
FECHA PRODUCCIOMN FACTOR HUMAMND FACTOR
MATERI& PRIMA
cantidad =1} cantidad | Rh = cantidad =
TOTAL

Firma del encargado
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Universidad Sefior de Sipan

Ezcuela Académico Profesional de ingenieria Industrial

FICHA DE OFNION DE EXPERTOS

Apelidos ¥ nombres del expenc. CARPIO INCIO VIDAURD

Grado Académico: Magster

Menddn: Docencia y Gestion Universitanis

Cargo & Instilucidn: Docente TC Universidad Tecnokdgica del Pend

Maombre ded instrumenio a validar: Entrevisia

Autores del instrumento: Delgado Huaman Melissa Judith — Esgquén Pisfil Oscar

Jonathan.

Titulo del Proyects de Tesis: PLAN BASADO EN LEAN MANUFACTURING
PARA MEJORAR LA EFICIENCIA DE LA PRODUCCION EM L& EMPRESA

AGROINDUSTRIAL ¥ COMERCIO S.A.

Calilicacion
I dic-adones Criterios Deficienbe | R Bueno | Muy busna
Delab Deall |[Dellala| Deilfad
Claridad Lo fems eslan
farmulados can x
lenguaje apropiado ¥
comprensible
Organizacdn | Existe una onganizacdn x
Ibgica en la redseeion
de kos ilems
Sufciencia Lo lberms s0n x
suficientas para medin
los indicadores de las
variables
Validez El instrumenio es capaz x
de medir bo ogue Se
nescjidiefe
Viabibdad Es wiable sy apbeacidn x

Valoracitn
Puntaje: (De 0 a 20} = 18
Calificaciin: (De Deficients & Muy Buens): Muy Bueno
Dhsaraciones: [ngrusenls do seliemls vaidn s sgiear
Fecha: 16/12/20
Firma:

T — T 2

Filalnwro Cariie Froks

MO N INCAS T TRLAL
dai- FEETS
FrAN oo

No. Colegiatura:TZI14
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%

| UNIVERSIDAD
| SEROR D AN

Universidad Sefior de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industral

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS
Apellidos y nombres del experto: ADANAQUE NURNEZ MIRIAM
Grado Académico: INGENERA NDUSTRIAL

Cargo e InsStucion: SUPERVISORA. INMAPE SRL

Nombre ded instrumento a validar: Guia de Observacion

Autores del instrumento: Delgado Huaman Melssa Judith — Esquén Pisfil Oscar

Jonathan.

Titulo del Proyecto de Tesis: PLAN BASADO EN LEAN MANUFACTURING
PARA MEJORAR LA EFICIENCIA DE LA PRODUCCION EN LA EMPRESA
AGROINDUSTRIAL Y COMERCIO S A.

Puniaje: (De 02 20)= 18
Calificacién: (De Deficiente a Muy bueno): Muy bu=no

Observaciones: instrumento de Guia de observacon valido para apicar
Fecha: 17/12/20

Calificacion
Indicadores Criterios Deficiente | Reguilar Bueno Muy bueno
DeOas DeGa1d |Det11a1s De 6 a2 20
Claridad Los items estan
formulados con x
lengusje apropiado  y
comperensible
Orgarizacidn | Exisle una organizacidn x
bgica en la redaccidn
de los lems
Suficienca Los Rems =on x
suficienies para medir
los indicadores de las
variables
Validez El mstrumento es capaz x
de medir o gue se
Visbilidad Es viable su aplcacidn X
Valoracion
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LINIVERSINAR
HEWIE DE HPAN

Universidad Sefor de Sipan

Escuela Académica Professonal de Inpenieria Industral

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS
Apellides y nombres del experto: Carlos Alberia Quinoz Orego.
Grado Académico: Magster

Carga = Insfucidn: Construcciones, Asesores y Servicios E.LR.L

Mombae del msirumento a validar: Guia de andlisis dosumental

Autares ded instrumernta: Delgado Huaman Melssa Judith — Esguén Pl Oscar

Jonamhan.

Tiulo del Proyecto de Tesis: PLAM BASADO EM LEAN MAMUFACTURING
PARA MEJORAR LA EFICIENCIA DE LA PRODUCCION EM LA EMPRESA
AGROIMDUSTRIAL ¥ COMERCIO S.A.

Calificacion
Indicadores Criterios Deficiente | Regular | Buens | Muy buena
Dedalb Defaid |D=11al15| DedEaZl
Claridad Lo= fbesrrs pstdn
formulados: oon X
l=nguape  apropiada
comprensible
Organizacidn | Exisle una organizaciin X
lgica =n la redaccidn
de los ilems
Surficienca Loz flems =0 X
suficienies para medir
los indicadornss de |as
wariables
Validez El mstrumenio &5 capar X
de mediir b gue s=
e
\iabilidad Es viable su aphcaciin 4
Valoracidn
Purniaje: (De 0 a 20) = 18
Calificacitn: {De Deficiente a Muy busno]: Muy busna
Observaciones: Mngura "l_ Y
Fecha: 1812120 Ay
=
Firma: i

Ho. Colegiatura: 32013
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investigacién, denominado: PLAN BASADO EN LEAN MANUFACTURING PARA
MEJORAR LA EFICIENCA DE LA PRODUCCOON EN LA EMPRESA AGROINDUSTRIAL Y
COMERCO S.A.

Por el presente, el que suscribe, sefior Ing. BATTISTINI ORREGO GIORGIO LUIS
ANTONIO, representante legal de la Empresa AGROINDUSTRIAS & COMERCO S.A.
AUTORIZO al alumno: el Sr.: ESQUEN PISAL OSCAR JONATHAN, entificado (a) con
DNI N* 47897357 y al alumna - Srta.: DELGADO HUAMAN MEUSSA JUDITH |
identfficada con DNt N* 73086992: estudiantes de la Escuela Profesional de
INGENIERIA INDUSTRIAL, y autores del trabajo de investigacdn denomanada PLAN
BASADO EN LEAN MANUFACTURING PARA MEJORAR LA EFICIENCIA DE LA
PRODUCCION EN LA EMPRESA AGROINDUSTRIAL ¥ COMERCIO S.A, al uso de dicha
informacdn que conforma el expediente técnico asi como hojas de memorias,

calculos entre otros como planos para efectos exclusivamente académicos de |a
claboracidn de tesis de INGENIERIA INDUSTRIAL lineas arriba de quien solicita se
garantice la absoluta confidencialidad de fa informacién solicitada

108



