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Resumen

En la actualidad, son varias las empresas que presentan problemas durante el
proceso productivo, ya que no emplean herramientas de ingenieria que les ayuden a mejorar
la productividad y calidad de sus productos, lo cual viene afectando la economia y
competitividad de dichas empresas. Frente a este contexto , la presente investigacion tuvo
como objetivo la implementacién de herramientas de Lean Manufacturing, tales como la
metodologia 5S, el mantenimiento productivo total (TPM) y la metodologia Kaizen en el Molino
Villa del Monte, de la provincia de Ferrefiafe con la finalidad de incrementar su productividad,
para lo cual se realizé un diagnostico de la problematica presente en la empresa con el
proposito de conocer aquellos factores que afectan de manera negativa a la productividad.
La metodologia fue de caracter transversal y disefio cuasi- experimental aplicada, donde se
aplico la observacion, la entrevista y el andlisis documental como técnicas de recoleccion de
datos. A través de la implementacion de la propuesta de mejora se logré incrementar la
productividad en un 17%. Por ultimo, se realizé la evaluacién del beneficio costo obteniendo
S/.1.75, lo cual indicé que, por cada sol invertido con las propuestas de mejora, el Molino Villa
del Monte logra conseguir una utilidad de S/.0.75, concluyendo que la implementacion de
herramientas de Lean Manufacturing, tales como las 5S, TPM y Kaizen incrementan la
productividad de la produccion en el Molino Villa del Monte, de la Corporacién “El Crucefio
SAC.

Palabras Clave: Lean Manufacturing, mantenimiento productivo total, productividad,

5S, Kaizen.
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Abstract

Currently, there are several companies that have problems during the production
process, since they do not use engineering tools that help them improve the productivity and
quality of their products, which has been affecting the economy and competitiveness of these
companies. Faced with this context, the present investigation had as objective the
implementation of Lean Manufacturing tools, such as the 5S methodology, the total productive
maintenance (TPM) and the Kaizen methodology in the Molino Villa del Monte mill, in the
province of Ferrenafe with the purpose of increasing its productivity, for which a diagnosis of
the problems present in the company was carried out with the purpose of knowing those
factors that negatively affect productivity. The methodology was cross-sectional and applied
quasi-experimental design, where observation, interview and documentary analysis were
applied as data collection techniques. Through the implementation of the improvement
proposal, productivity was increased by 17%. Finally, the evaluation of the cost benefit was
carried out, obtaining S/.1.75, which indicated that, for each sun invested with the
improvement proposals, the Molino Villa del Monte mill manages to achieve a profit of S/.0.75,
concluding that the implementation of Lean Manufacturing tools, such as 5S, TPM and Kaizen
increase the productivity of production in the Villa del Monte mill, of the Corporation "El
Crucefio SAC”.

Keywords: Lean Manufacturing, total productive maintenance, productivity, 5S,

Kaizen.
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I INTRODUCCION

1.1. Realidad Problematica

En la actualidad, las organizaciones estan en la necesidad de evolucionar e innovar
en sus procesos productivos, para que sean considerados competitivos en el mercado
internacional, ademas, ello permitira incrementar y mejorar significativamente la productividad
de varias plantas industriales, siendo un claro ejemplo los molinos de arroz. Generalmente,
estos molinos presentan problemas en todo el proceso productivo, ya que no emplean
herramientas de ingenieria que les ayuden a mejorar la productividad y calidad del arroz; el
cual es un producto muy demandado a nivel internacional, por ende, las exigencias en obtener
un producto de calidad son cada vez mayores. Al respecto, [1] menciona que el arroz es un
cereal empleado como esencial alimento dentro del arte culinario, especialmente en la cultura
asiatica, como también en latino América. Este cereal es el tercer cultivo con mayor
produccién a nivel mundial con 741, 5 millones de toneladas, luego de la cafa de azucar con
1, 900 millones de toneladas y del maiz con 1, 000 millones de toneladas. Ello se da por ser
el maiz uno de los productos empleados para diferentes propdsitos, asi como también en el
arroz se considera alimento fundamental para una dieta balanceada en la alimentacion, el
cual aporta calorias al cuerpo de la persona. Cabe mencionar que hay cerca de 10 000
variedades de arroz. Asi mismo, [2] comenta que a nivel mundial la produccién de arroz se
centra mas en China e India. Una gran parte de arroz producido a nivel mundial pertenece a
2 variedades: indica (cultivada en sudeste y sur de Asia, en regiones tropicales, parte de
Australia, Medio Oriente) y japoénica (cultivada en el centro y norte de China, Japon, Corea
del Sur, Rusia, etc.). Se tiene una produccion mundial de arroz indica estimada de 417, 3
millones de toneladas durante el afio 2017, cerca de 6 veces mas que la produccién de arroz
que produce Japon e incrementd en un 1, 4% anual entre el 2003 y 2017. También, [3] publicd
cifras estimadas sobre la produccion mundial de arroz. Dicho esto, segun las ultimas
actualizaciones hechas en mayo, la produccion mundial de la campana (2021/2022) fue de
512, 9 millones de toneladas, aumentando lo que se estim6 en enero del 2022, que se
encontraba en 509, 8 millones de toneladas. Este aumento se dio por los cambios en el
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estimado de lo producido en India, pais donde su produccién se increment6 de 125 millones
a 129 millones de toneladas, en otras palabras; cuatro millones de toneladas extras en lo que
respecta a la campana de cierre (2021/2022). Por tal razén, la produccién mundial logré
incrementar en un 0, 7%, siendo 512, 9 millones de toneladas un numero récord jamas antes
lograda. Las cosechas de las campafias de arroz en cascara son muy buenas, sin embargo,
los molinos de arroz no lo aprovechan al maximo, ya que presentan deficiencias en sus
procesos, por diferentes razones, como, por ejemplo, la falta de personal calificado; ya que
la mayoria de operaciones son realizadas por colaboradores que no tienen un conocimiento
técnico, y ello se ve reflejado en la productividad y calidad del producto final. Al respecto, [4]
mencionan que en Ecuador los molinos de arroz por querer incrementar sus volimenes de
produccion realizan cambios empiricos en sus procesos, sin contar con fundamentos
técnicos; no adoptan nuevos conocimientos de ingenieria, por ello, no consiguen los
resultados deseados.

En el Peru el cultivo de arroz es uno de los mas importantes, el cual lo posiciona como
uno de los pilares de la seguridad alimentaria a nivel de todo el territorio nacional, y un
producto importante en la cocina peruana. Su tasa de produccién se presentd en aumento al
lograr un promedio anual de 2, 8% en el lapso de los ultimos 20 afios, teniendo en el 2019 de
1, 9 millones de toneladas (arroz pilado), lo que equivale a 3, 2 millones de arroz cascara [5].
En lo concerniente al mes de abril del afio 2022, la produccién de arroz cascara aumento a
330 mil 825 toneladas superando en 32, 5% al mismo mes del afio anterior (249 mil 692
toneladas). Este resultado se obtuvo por las elevadas cosechas logradas, a pesar de las
presentes condiciones térmicas. Dentro de los principales departamentos que contribuyeron
a este incremento, estan La Libertad (819, 1%), Ancash (17, 4%), Arequipa (11, 4%) y San
Martin (5, 5%), sumando un total de 80, 2% de produccién nacional [6] . Luego, en el mes de
mayo del 2022, la produccion de arroz cascara fue de 517 mil 956 toneladas y aumenté en
54, 7% en comparacién con el mismo mes del afio pasado (334 mil 719 toneladas).
Encontrandose dentro de estos departamentos La Libertad (589, 2%), Lambayeque (110,
0%), Cajamarca (25, 4%) y San Martin (5, 8%), sumando un total de 82, 9%, contribuyendo
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de tal manera al incremento de la produccion. Es necesario mencionar que en los 2 primeros
departamentos se dieron adelantos en sus cosechas [7] .Sin embargo, los molinos de arroz
al procesar esta materia prima presentan una preocupacion por el incremento de la
produccién de productos defectuosos y grandes costos al ser procesado, debido a
desperdicios y tiempos muertos generados en el proceso productivo. No tienen conocimientos
sobre la filosofia lean manufacturing, lo cual les esta generando una baja productividad y gran
desventaja en el mercado nacional e internacional. Ante lo expuesto, [8] comenta que la poca
participacion de las empresas industriales en el mercado, por lo general se debe a la baja
productividad que estas tienen en el area de produccién, generado por la falta de capacitacién
a los colaboradores, los tiempos empleados en actividades que no agregan valor y la falta de
apoyo de los directivos de las empresas al no querer implementar herramientas que les
ayuden a mejorar sus procesos ; ya que no son vistos como una inversién sino como un gasto
para ellos.

El consumo del arroz pilado en Lambayeque ha incrementado significativamente, en
los recién afnos se consume una mayor cantidad de arroz a diferencia de los afios anteriores,
ello debido al aumento poblacional. En este departamento, las siembras realizadas en el 2
semestre pertenecientes a la campafa 2020-2021 fueron de 37 784 hectéreas, en
comparacion con las siembras realizadas en las 5 ultimas campanfas, lo cual significa un
aumento en un 8, 5% y en la campafa 2019-2020, se obtuvo un aumento de 51, 5%, debido
a las regularizaciones de las lluvias de la sierra, permitiendo acumular suficiente agua para
que los cultivos puedan ser regados y afrontar la critica situacion que se presentan en los
meses de octubre y noviembre del 2020 [9] .Lambayeque es uno de los departamentos que
resalta por ser una zona arrocera mas influyente en la Costa Norte, lo cual es una oportunidad
que deberia ser aprovechado por los productores, como también involucrarse en programas
que ayuden al mejoramiento de su productividad y competitividad, incrementar su eficiencia,
contar con una mejor capacidad empresarial, crear estrategias que ayuden con la produccion,

las finanzas y provisidén de insumos, por ello es necesario emplear herramientas que les
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permitan cumplir con sus objetivos, siendo una de estas el desarrollo de un planeamiento
estratégico que consiste en buscar 1 0 mas ventajas competitivas de la empresa [10].

En el molino “Corporacion El Crucefio S.A.C.”, se tom¢ el area de produccién para el
presente estudio, en el cual se tiene como problema general la baja productividad, de la cual
se desglos6 problemas de ingenieria, tales como, cuellos de botella, espacios reducidos,
retrasos en la produccion, movimientos innecesarios, desperdicios o actividades que no
generan valor agregado, obteniendo mucho descarte o rechazo, teniendo como causas la
mano de obra no calificada en dicha area, el tiempo que se demoran en arrumar, la falta de
inspeccion, falta de capacitaciones en las actividades a realizar (personal nuevo), falta de
disciplina de los empleados, desorden en el area de produccion, falta de limpieza, y la falta
de mantenimiento en las maquinas y equipos . Todo ello, afecta significativamente la utilidad
de la empresa, ya que le esta generando pérdidas econdémicas por los diferentes problemas
que esta presenta en el area de produccién como también desprestigio frente a sus clientes.
Es por ello, que como solucion se propone la aplicacion de técnicas o herramientas de
ingenieria industrial, como lo son las herramientas de lean manufacturing, considerando
dentro de ellas a la metodologia 5S, el TPM y el Kaizen. La implementacion de dichas
herramientas traera beneficios positivos a la empresa, como el incremento de su
productividad, la reduccion de sus gastos, mayor competitividad, mejor prestigio y la
satisfaccion de sus clientes.

Los autores [11], en su articulo “The Awareness of Lean Manufacturing Implemented
Practices in SME in Sabah State: TQM And TPM Practices Approach” abordaron los
principales problemas que afectan a las empresas durante la aplicacion de practicas de
implementacion Lean en Pymes y la implementacion de la practica de manufactura esbelta
de Gestion de Calidad Total (TQM) y Mantenimiento Productivo Total (TPM) en Pequefias y
Medianas Empresas (PYME) en Sabah. La metodologia que utilizaron para su presente
estudio, fue la aplicacién de un cuestionario de encuesta que contiene preguntas abiertas y
cerradas, enviadas a los encuestados (trabajadores de Pymes), mediante correo electrénico,
los mismos que revelaron, que del total de encuestados (31), el 74 % (23 encuestados) no
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tiene conocimiento de manufactura esbelta ni experiencia. Esto muestra que todavia hay una
falta de conciencia sobre la produccion ajustada, indicando que, en su mayoria, las empresas
no utilizan herramientas de manufactura esbelta. Por otro lado, mediante la escala Likert, se
identificd un valor de alfa dentro del rango 0,857 a 0,897 para TQM y para TPM dentro del
rango 0,940 a 0,949, demostrando una buena consistencia interna en su practica. No
obstante, también observaron que con la eliminacion de algunos elementos especificos se
podria obtener una mayor precision. Con estos resultados, concluyeron que existe un
conocimiento e implementacion limitado de la manufactura esbelta en Sabah, pues muy
pocas empresas la han adoptado debido a restricciones financieras que les impide la
implementacion completa de los pilares de practicas TQM y TPM.

Los autores [12], en su investigacion “Implementation Selected Tools of Lean
Manufacturing”, se centrd en evaluar la implementacion de la manufactura esbelta y sus
diferentes herramientas, aplicada dentro de las empresas de Sabah, dada la presencia de
una insolvencia de la demanda o en el mayor de los casos un exceso de inventario, dando
lugar a tiempos muertos o trabajos innecesarios. La metodologia que aplicé el autor fue un
cuestionario para la recoleccion de datos con los colaboradores de las empresas y la escala
de Likert y Cronbach, para medir la confiabilidad. Obteniendo como resultado, del total de
encuestados (25), el 68% (17 encuestados), no tiene conocimiento ni experiencia en
manufactura esbelta o ajustada. Puesto que, de 25 empresas encuestadas, solo el 40% (10)
implementaron la manufactura esbelta, siendo 5S y KPI las mas aplicadas. Dado que las 58S,
muestra una cultura de cambio disciplinado entre los colaboradores y su espacio de trabajo
y el KPI, que es aplicable en todas las areas comerciales. Con respecto al alfa de Cronbach,
se encuentra de 0,774 a 0,813 indica una buena consistencia interna. En consecuencia, se
concluye que, en Sabah, la industria ha implementado por lo menos 2 herramientas de
manufactura esbelta. No obstante, no se encuentra dentro de lo ideal y esto debido al alto
nivel de dificultad en la implementacion de estas herramientas, lo que reduce las posibilidades

de éxito y por lo que esta investigacion es de gran valor para las empresas que consideren la
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implementacién de la manufactura esbelta, ya que contiene datos reales que garantizan
resultados eficientes de fabricacion ajustada.

Los autores [13] , en su articulo “Lean Manufacturing Implementation on Extrude
Process with Value Stream Maping: Study Case in Tyre Manufacture”, centrado en la
implementacién de lean manufacturing dentro del area de extraccién, en el proceso de
fabricacion de neumaticos puesto que de acuerdo a los datos histéricos 2019, se tenia
problemas para poder cubre el 92% de la produccion proyectada debido a la escasez de
material de preparacion y un 55% de los problemas estaba derivado de la extrusora. Los
autores usan VSM, como metodologia para identificar el tipo de desperdicio que ocurre
durante el proceso de extrusion dada la pérdida de este 55% del material indolente. A partir
de la comparacién del estado actual con el futuro, aplicando el VSM, obtuvieron como
resultados la reduccion en el tiempo de entrega del 2.17%, en la reduccién del tiempo de
procesamiento, 97.1% de reduccion en el de productos en proceso y 26.08% de reduccién
en el numero de requisitos de mano de obra. De este modo, se concluyé que la
implementacién de la herramienta de Lean Manufacturing VSM, puede provocar una
reduccién en el tiempo de entrega del proceso de 13,72 minutos/lote a 12,8 minutos/lote y el
bufer de existencias de productos en proceso se puede reducir de 12,8 horas a 10,6 horas y
respecto al desabastecimiento en el departamento pudieron reducir del 3.8% al 0% y el OEE
Edificio incrementé del 61% al 64.8%.

Los autores [14] , en su investigacion “Nalysis of the Impact of Six Sigma and Lean
Manufacturing on the Performance of Companies” fundamentado en mejorar la calidad y
productividad, como también reducir los desperdicios mediante la aplicacion de Six Sigma,
de acuerdo a los factores de éxito de cada empresa. Dentro de la metodologia se considera
una encuesta para recolectar datos de diferentes empresas y luego estudiar el impacto que
tiene esta herramienta en las empresas marroquies. Como resultados obtuvieron el
conocimiento acerca de las empresas que utilizan el método dividido en tres categorias:
empresas utilizan Six Sigma y Lean Manufacturing en un 53%, sélo métodos de Lean
Manufacturing 31% y las que no utilizan ninguna herramienta representan el 16%.
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Concluyendo que la implementacién es efectiva ya que las empresas que emplean Six Sigma
y Lean Manufacturing tienen mayor rendimiento productivo, financiero y operativo.

Los autores [15], en su articulo “Implementing lean manufacturing for improvement of
operational performance in a labeling and packaging plant: A case study in Bangladesh”,
donde se enfrentaron al exceso de inventarios dentro del area de produccion, originado a que
la velocidad interna de los procesos en el departamento digital no coincidia entre si. Para ello,
como metodologia de investigacion aplicaron un estudio de tiempo y el mapeo de flujo de
valor, obteniendo como resultados que en el tiempo de configuraciéon en el troquelado se
redujo de 37,4 minutos a 33,8 minutos. En cuanto a la tasa de despacho de salida se mejoré
de 1,15 millones a 1,30 millones, en productividad la mejora fue de un 13,04 %, representado
en dias, aproximadamente de 8,4 dias que era anteriormente a 7,8 dias con la aplicacion de
VSM. Dados los resultados se concluye una reduccion de desperdicios mediante la
implementacién del Lean Manufacturing y mejora en el tiempo de entrega hasta de un 7.1%.

Los autores [16] , en su articulo titulado “Lean manufacturing tools that influence an
organization's productivity: conceptual model proposed” desarrollado en México,
mencionaron el gran desafio que hacen frente las industrias con el incremento de la
competencia, esto los llevé a la busqueda de metodologias y herramientas que los ayuden a
ser mas competentes al paso del tiempo. Por este motivo, propusieron un modelo que permita
identificar el nivel de aportacion de cada herramienta aplicada de lean manufacturing. Los
investigadores realizaron una indagacion literaria ordenada y secuencial, de lo cual
obtuvieron como resultado que las herramientas de lean manufacturing mas contribuyentes
en la productividad son: 5S’s, kaizen, justo a tiempo, SMED, TPM, con porcentajes de 15, 13,
9, 9y 14% respectivamente, con indicadores de efectividad y eficiencia. Se concluyé, que las
herramientas de lean manufacturing mejoran la productividad de una organizacion, lo cual fue
demostrado por los resultados obtenidos en la investigacién, donde cada herramienta tuvo
un aporte significativo y fue representado en porcentajes.

Los autores [17], realizaron un articulo titulado “Application of Lean Manufacturing to
Improve the Duct Production Process of an Air Conditioning Company in the Year 2021” en
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Peru. El problema que se identifico en esta investigacion se encuentra relacionado con las
deficiencias que presentan los procesos en la produccion de conductos y materiales de aire
acondicionado , tales como el desorden, las fallas constantes de las maquinas, grandes
volumenes de retrasos, entre otros. Para solucionar dicho problema optaron por la
metodologia lean manufacturing, la cual lo dividieron en dos fases. Dentro de la primera fase
presentan a la empresa, su funcionamiento, productos, estructura y plan de trabajo, de los
cuales rescataron sus deficiencias mas relevantes. Respecto a la segunda fase aplicaron
herramientas de lean manufacturing a las deficiencias encontradas en la fase uno. Como
resultado de la aplicacion del plan de mejora, se obtuvo mas espacio en sus areas de
corte,medicion,soldadura y estaciones de doblado, en un 80%, 64%,50% y 71%
respectivamente, ademas obtuvieron una mejora en los tiempos de sus lineas de
produccién.Segun a los resultados conseguidos, se concluyd que la implementacion de lean
manufacturing beneficié drasticamente a la empresa, mejorando su ambiente laboral y su
proceso productivo.

Los autores [18] , llevaron a cabo la investigacion titulada “Implementation of a Lean
Manufacturing and SLP- based system for a footwear company” en Peru. La investigacion la
realizaron en una empresa de calzado, en la cual identificé varios problemas, tales como,
elevados incumplimientos de pedidos, retrasos en el proceso productivo, elevadas tasas de
productos defectuosos, tiempos innecesarios en el movimiento de materiales y personal. Para
dar solucién a dichos problemas se propuso un plan de mejora, la cual fue dividida en 4 fases
.En la primera fase realizaron la planificacion, en la cual establecieron los objetivos de la
investigacion y el tiempo que demandara implementar el plan de mejora.En la segunda fase
desarrollaron la metodologia SLP, con la finalidad de conseguir una nueva distribucion de las
areas de trabajo y poder reducir los movimientos innecesarios del material y personal.En la
tercera fase realizaron la implementacion de la metodologia 5s, la cual ayudo a contar con un
ambiente mas organizado y ordenado. Finalmente, implementaron la metodologia Kaizen, la
cual contribuyé con la estandarizacion de los procesos y a la optimizacién de la gestion del
personal. Emplearon el software de simulacion llamado Arena para la validacién del modelo
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propuesto, del cual se obtuvo que después de la implementacion de las técnicas hubo un
cambio positivo y favorable para la empresa, logrando disminuir el volumen de productos
defectuosos en un 6.22% a 3.13%, una disminucién en el tiempo de produccion, reduciendo
de 15.94 minutos por un par a 15 minutos por un par de zapatos; ademas la productividad
aumentoé a un 38%, lo cual significé el aumento de la cantidad de pedidos atendidos por la
organizacion. En conclusion, la implementacion del plan de mejora consiguié mejorar el ritmo
de la produccion y la reduccion de los costos en los diferentes niveles de la produccion.

Los autores [19], realizaron un articulo titulado “Waste Reduction with Lean
Manufacturing Model in an Alpaca Wool Workshop” en Peru.Dicho estudio lo aplicaron en una
empresa dedicada al rubro textil, en la cual identificaron problemas como elevados niveles de
desperdicios del material, desorden y tiempos muertos en la produccién. Para dar solucién a
dichos problemas aplicaron el mapa de flujo de valor con el fin de conocer los tiempos de
ciclo y entrega, como también la metodologia 5S con el propésito de reducir los desperdicios
y contar con un ambiente mas organizado.Como resultado de la implementacion de estas
herramientas se obtuvo una disminucién en los niveles de desperdicios en un 7%, se
incremento la eficiencia en el uso de material y disminuyeron los tiempos,tanto de ciclo como
del total de suministro; asi mismo lograron crear una cultura en la empresa basada en la
metodologia 5S. Se concluyo, que la aplicacion de las herramientas de lean manufacturing
lograron reducir los niveles de desperdicios generados en la produccién,logrando de esta
manera un impacto positivo en el area de trabajo y buenas practicas de manufactura.

Los autores [20], desarrollaron un articulo titulado “Lean Manufacturing Model for
production management to increase SME productivity in the non-primary manufacturing
sector” en Peru.La investigacion mencionada la realizaron en las PYMES pertenecientes al
mercado textil, en las cuales identificaron problemas comunes como pérdidas en sus
economias debido a los pagos de penalidades que realizan a sus clientes por los retrasos en
las entregas de sus pedidos, lo cual era ocasionado por la ineficiente gestion del proceso
productivo. Propusieron como solucion un modelo basado en lean manufacturing (5S y
Kanban), donde tenian como finalidad la reduccién de los tiempos muertos, el incremento de
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la produccion y aplicar cambios en las culturas de las empresas. Para la validacién de dicho
modelo, desarrollaron una simulacion de tiempos en el area de produccién en una empresa
textil. Se obtuvo un resultado positivo de este proyecto, puesto que hubo un incremento de la
productividad en un 25% y una disminucién del takt time en un 20% con relacién a la
informacion inicial. Se concluye que el modelo implementado logré resultados beneficios para
las PYMES, ya que se pudo cubrir la demanda de los pedidos como también la reduccion de
pagos de penalizaciones por el retraso de pedidos.

Los autores [21], realizaron un articulo titulado “Production Management Model Based
on Lean Manufacturing and Change Management Aimed at Reducing Order Fulfillment Times
in Micro and Small Wooden Furniture Companies in Peru” en Lima — Peru. Dicha investigacion
se realizé en pequefias empresas dedicadas a la fabricacion de muebles de madera, las
cuales compartian como problema principal los retrasos en el cumplimiento de sus pedidos.
Es por ello que los investigadores propusieron como solucién un modelo de gestion de la
produccién, el cual se basoé en herramientas de lean manufacturing como la metodologia 5S
y la gestion del cambio, cuyo propésito fue la eliminacién de aquellas actividades que no
agregan valor, lo cual tendria como consecuencia la reducciéon de tiempos de ciclo,
incremento en la eficiencia de la linea y el incremento de los volumenes de produccion. Para
la implementacién de dicha propuesta tomaron a la pequefia empresa llamada La Casa del
Buen Maestro EIRL, donde obtuvieron como resultados una reduccion en los tiempos de viaje
entre las estaciones, representado por un 32.86%; una reduccion en el transporte de
materiales y tiempos de busqueda, representado por un 54.87%; y un incremento en la
eficiencia de la linea de produccion, representado por un 19.81%. También, el cumplimiento
de los pedidos incrementé del 12.5% al 60%. Segun los resultados obtenidos, se concluyd
que la aplicacion del modelo tuvo un efecto positivo en la empresa, ayudandole a ser mas
competitiva y a evitar fuertes pérdidas econdmicas por los retrasos en los pedidos.

Los autores [22], en su investigacion titulada “ Modelo de gestidn para la aplicacion
de herramientas Lean Manufacturing para la mejora de la productividad en una empresa de
confeccion de ropa antiflama de Lima — Peru” en la que sefialan que debido a una contraccién
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en la demanda del 9% y un 6% en las exportaciones para el sector textil, la empresa debe
esforzarse en darle mas valor a sus productos a un menor precio y asi poder mantenerse
dentro del mercado. Por esta razoén, los autores como solucién propusieron un plan de mejora
siguiendo la metodologia DMAIC y las 5S con la finalidad de mejorar la productividad
reduciendo costos. Dicha propuesta fue implementada, de la cual obtuvieron como resultado
el incremento de la productividad de 0.10 unidades/ hora a 0.12 unidades/ hora,
representando un 20% de crecimiento y una reduccion de tiempos innecesarios del 5.4%.De
ello,se concluyo que la implementacion del plan de mejora trajo resultados positivos, logrando
un incremento importante en la productividad de la empresa.

Los autores [23], en su articulo titulado “Plan de mejora continua 5s para optimizar la
gestion de almacén en la Taberna Distribuciones-Chiclayo” mencionan que la empresa
desarrolla actividades sin un plan integral de gestion de almacenes, obstaculizando la
circulacion de los colaboradores, generando desorden, pérdida de tiempo y pedidos
retrasados. Por otro lado no contaban con el personal capacitado en el tema, por lo que esto
generaba considerables pérdidas de tiempo y dinero para la Taberna Distribuciones. Como
método de solucion elaboraron una propuesta de mejora continua basada en las 5S para
optimizar la gestion del almacén actual. Como resultados obtuvieron que debe existir un
enfoque principalmente en la clasificacion de existencias, limpieza del area y capacitacion del
personal, de esta manera optimizar la gestion del almacén existente. Como resultado de las
encuestas aplicadas de la variable independiente plan de mejora se obtuvo que en el area de
almacén no aplican la metodologia 5S, puesto que su grado de aplicacién se hallo en un nivel
bajo representando el 36,67%; y respecto a la aplicacion de la variable dependiente gestion
de almaceén, se hallé en un nivel medio, representando el 40%. Se concluy6 que la empresa
debe considerar el plan propuesto, ya que segun a los resultados obtenidos es de suma
importancia desarrollar ajustes que contribuyan con el fortalecimiento de la metodologia 5S
en el proceso productivo de la empresa, lo cual tendra un impacto positivo en la gestion del

almaceén.
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Los autores [24], desarrollaron un articulo titulado “Metodologia 5S para mejorar el
rendimiento del almacén de una empresa azucarera de PerU” en la ciudad de Chiclayo, donde
identificaron problemas en cuanto a la gestién y ordenamiento de almacenes, originado por
la falta de capacitacion de los colaboradores encargados y al no contar con un control de
existencias perjudicando el rendimiento del mismo. Ante lo expuesto, los investigadores
plantean un plan de trabajo basado en la metodologia de las 5S para un mejor manejo y
rendimiento de almacenes dentro de la empresa azucarera. Realizaron encuestas a los
trabajadores del area, de los cuales obtuvieron como resultado que el 54% de los trabajadores
afirman la existencia de elementos innecesarios en el area, lo cual complica el control y
manejo de los recursos. Por lo tanto, se concluyé que implementar el plan propuesto de la
metodologia 5S seria muy beneficioso para la empresa, ya que esta presentd serios
problemas en el rendimiento de su almacén, afectando significativamente su economia.

Los autores [25], en su investigacién titulada “Redisefo del proceso productivo de la
empresa Industrias y Negocios Piccoli S.R.L. utilizando herramientas lean para el incremento
de la productividad”, identific6 como problemética la existencia de una distribucién poco
eficiente debido a movimientos que no agregan valor. Por otro lado, la empresa Piccoli S.R.L
no cuenta con los equipos necesarios como para agenciarse de mejor tecnologia, por lo que
se considerd una accion innecesaria. Ante lo expuesto, la investigadora plante6 como
solucion realizar un analisis y redisefio para el proceso de produccion de la empresa Piccoli
S.R.L en base a la metodologia de Lean Manufacturing y con ello aumentar su productividad.
Dentro de los resultados se logro determinar que, con el redisefio se lograria un aumento de
1920 a 2408 cajas/trabajador al afo, asi como también, logré identificar las causas principales
que generaban la baja productividad, dentro de las cuales encontramos: mala gestién de
recursos y la ausencia de un control y sincronizacion de tiempos. Se concluyo, que con la
implementacién de la propuesta la empresa lograria ser mas productiva y le permitiria dar
solucién a los diferentes problemas que esta presenta.

Por tal razén, este trabajo se desarrolla con el propdsito de mejorar la productividad
del molino Corporacioén El Cruceio SAC, empleando herramientas de ingenieria idoneas
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frente a la problematica observada, de: falta de orden y limpieza, falta de mantenimiento a la
maquinaria y falta de capacitacion a los colaboradores, optando por las 5S, TPM y kaizen,
herramientas que garantizan un ambiente laboral mas adecuado, ordenado y limpio,
reduccién de paradas dentro de la produccién, mejorando la productividad mediante la mejora
continua, respectivamente. La aplicacion de estas herramientas es esencial para que las
empresas mejorar su productividad y ganar ventaja competitiva, puesto que brinda muchos
beneficios, como en este caso al molino “Corporacion El Crucefio S.A.C, ya que da solucion
a sus problemas existentes; ayudandole a incrementar su productividad con un porcentaje

total del 17% y a vez, reducir sus costos generados en todo el proceso productivo.

1.2. Formulacion del problema
¢La implementacién de herramientas de lean manufacturing, lograran mejorar la

productividad en el Molino Villa del Monte Ferrefiafe 20227

1.3. Hipétesis
La implementacion de las herramientas de lean manufacturing permitira mejorar la

productividad del molino “Corporacioén El Crucefio S.A.C.”

1.4. Objetivos
Objetivo General
Implementar herramientas de Lean Manufacturing orientadas a la mejora de la
productividad del molino “Corporacioén El Crucefio S.A.C.”, Ferrenafe, 2022.
Objetivos Especificos
e Diagnosticar la situacién actual del molino “Corporacién ElI Crucefio S.A.C.”,
Ferrenafe, identificando puntos criticos a considerar dentro de la mejora.
e Aplicar las herramientas de lean manufacturing en los puntos criticos identificados,

para mejorar la productividad del molino “Corporacién El Crucefio S.A.C.”, Ferrefafe.
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o Evaluar el beneficio / costo de la implementacion de las herramientas de lean
manufacturing en el molino “Corporacién El Crucefio S.A.C.”, Ferrefiafe y su influencia
en la productividad.

1.5. Teorias relacionadas al tema
1.5.1. Lean Manufacturing o manufactura esbelta.

La manufactura esbelta hace referencia a una produccién ajustada direccionada por
estribos, tales como: la cadena de valor, eliminacion de desperdicios, planes de
mantenimiento, planificacion de actividades [26]. También es conocida como manufactura
esbelta es una metodologia que tiene como objetivo eliminar todo tipo de mermas y
desperdicios a través de herramientas (SMED, Kaizen, 5S’s, TPM, Jidoka, Kanban, Heijunka,
entre otras), aprovechando recursos para optimizar la productividad, tiempos, calidad y
economia de una empresa. Esta metodologia correctiva es aplicable en todas las areas de la
empresa como una mejora continua y sostenible en el tiempo que contribuira a la reduccion
de costos, ser mas competitivos en el mercado, a lograr una mayor satisfaccion del cliente y

por ende mayor rentabilidad.

1.5.1.1. Beneficios de Lean Manufacturing
El autor [27], menciona algunos de los muchos beneficios que se puede obtener con
la implementacién de la metodologia Lean Maufacturing dentro de una empresa, los cuales,
son:
o Reduccién de tiempos de espera: Es decir, el cliente obtiene su producto o servicio
en un menor tiempo.
o Mayor aprovechamiento de los recursos: Hace referencia a la eliminaciéon de
mermas y tiempos muertos. Por ende, menor inversion y gastos de produccion.
o Mayor producciény productividad: Hace referencia a un proceso mas eficiente. Por
ende, mayores beneficios.
o Mejoras de la calidad: Referente al producto final y este tendra mayor aceptacion

entre los clientes.
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o Reduccién de productos en stock: Es decir, al contar con un sistema mas eficiente
se llevara un mejor manejo y control de existencias.
1.5.1.2. Principios de Lean Manufacturing
La metodologia Lean Maufacturig, es un conjunto de técnicas y herramientas que
permite a una organizacién mantener un nivel de servicio adaptable al cambio y con
constantes mejoras sustanciales. Por ello, maneja ciertos principios que se deben tomar en
cuenta al momento de planificar y aplicar esta metodologia.
Los autores [28], mencionan que los principios de Lean Manufacturing son los
siguientes:
o ldentificar el valor que tiene el producto desde el punto de vista del cliente.
o Gestionar y mapear la cadena de valor.
o Elaborar el flujo, entablar un sistema Pull que sirva de soporte del flujo de
materiales y operaciones.
o Finalizando con el principio de la mejora continua, el mismo que tiene como

finalidad reducir sus costos a cero.

1.5.2. Herramientas de Lean Manufacturing
1.5.21. Herramienta de las 5S

La herramienta 5S fue realizada por Hiroyuki Hirano, la cual es un pilar fundamental
para poder aplicar otras herramientas o sistemas de mejoras. Por tal razén, se sabe que un
buen desarrollo de mejora es el que inicia con las 5S. A esta metodologia se le conoce como

58S, porque todas las palabras originales en japonés inician con la letra S [29].
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Seiri Seitan Seisa Seiketsu Shitsuke
(Seleccionar) (Organizar) (Limpiar) (Estandarizar) (Seguimiento)

Figura 1. Etapas de las 5S. Fuente: [29]

Las 5S conforman un método cuya finalidad es conseguir mejoras en la productividad
del sitio laboral a través de la estandarizacion de practicas de limpieza y orden. Ello se
consigue realizando cambios dentro de las técnicas en 5 etapas, las cuales serviran de
fundamento, para que se puedan mantener los beneficios a largo plazo [29].

o Etapas de las 5S
Los autores [29] comentan que un sistema 5S se desarrolla mediante la edificacion

organizada a través de las siguientes etapas:

o Seiri (seleccionar): Esta etapa se basa en eliminar de nuestra zona de trabajo todos
aquellos objetos que ocupan espacios innecesarios.

o Seiton (organizar): En esta etapa se ordena todos los articulos que se necesitan en
nuestra zona de trabajo, determinando un lugar especifico para cada una de las cosas,
de tal forma ayude a su identificacion, disposicion, localizacion, y devolverlo al mismo
sitio luego de ser usada.

o Seisa (limpiar): Esta etapa se basa en quitar la suciedad y evitar en lo posible
ensuciar, siempre con el pensamiento de que, al limpiar se trabajara mucho mejor.

o Seiketsu (estandarizar): En esta etapa se debe conseguir que los procedimientos,

practicas y actividades conseguidos en las 3 primeras etapas se desarrollen siempre
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para confirmar que la seleccion, la organizacion y la limpieza se realicen en las zonas
de trabajo.

o Shinmke o seguimiento: La finalidad de esta etapa es convertir en un habito esta
metodologia, desarrollando de manera adecuada los procesos generados a través del
compromiso de todos, asi como siendo participes de los eventos kaizen, las cuales
son resultados de las necesidades de mejora surgidas en las areas de trabajo.

Para medir esta herramienta, aplicamos la division del total de puntaje alcanzado de

cada etapa entre 5, que son el numero de etapas, todo ello multiplicado por el 100%.

o Puntuacién Actual
% de Cumplimiento 5S = — — * 100%
Puntuaciéon Maxima

e Beneficios
Los autores [29] mencionan que el hecho de aplicar la metodologia 5S, ayudara a
mejorar la organizacién, la limpieza y el adecuado uso de nuestros sitios de trabajo. A
continuacién, se mencionan sus beneficios:
o Se aprovecha al maximo nuestros recursos, sobre todo el tiempo.
o Permite poder ver aquellos problemas dentro de las areas.
o Contar con un medio laboral agradable y seguro para los colaboradores.
o Aumenta nuestra capacidad de producir mas bienes de mejor calidad, como también
proyecta un lugar presentable para los clientes.
e Aplicaciones de las 5S
Los autores [29] las 5S se usa para reduccion de los tiempos del ciclo utilizando al
maximo el tiempo con el que se dispone. También son utiles cuando queremos implementar
nuevos sistemas en la administracion de la cadena de valor, puesto que dependen mucho de
la calidad (disciplina) de las personas involucradas. Esta metodologia podemos aplicarlo en
las siguientes areas:

o Areas de produccion.
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o Almacenes.
o Oficinas.
o Talleres.
o Vehiculos.
o Portafolios.
o Areas de uso comun, etc.
1.5.2.2. Mantenimiento Productivo (TPM)

El TPM es una de las estrategias mas empleadas en los procesos productivos con la
finalidad de aumentar la disponibilidad de la maquinaria, equipos y aumentar las ganancias
para una empresa. Ademas, el cuidado del mantenimiento es empleado como una idea
innovadora que ayuda a optimizar el funcionamiento del equipo/maquina, la eliminacion de
averias o danos y garantiza la eficiencia de los activos pertenecientes al proceso productivo
[30].

¢ Objetivo del mantenimiento

El TPM tiene como objetivo que los equipos funcionen sin averias o fallas, la
eliminacion de pérdidas, aumentar la fiabilidad de sus maquinas /equipos y el uso maximo de
la capacidad industrial. Al lograr esto, el tiempo de operacion mejora, disminuyen los costos,
reducen los inventarios y por ende la productividad aumenta.

Al respecto, [31] comenta que esta metodologia tiene como objetivo principal
maximizar la efectividad de las maquinas / equipos, eliminando errores, defectos u otro
fendmeno negativo.

¢ Beneficios del TPM

La aplicacion del TPM brinda mayor competitividad entre empresas dado a las mejoras
que esta ofrece, tales como: reduccién de costes, tiempo y aumento en la calidad y
productividad. Al respecto [31] , menciona que el TPM trae varios beneficios, tales como:

Organizacionales
o Mejor ambiente laboral.

o Mejor comunicacion.
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o Control operacional eficiente.

o Mayor participacién y contribucidn entre colaboradores para con la empresa.

o Mayor compromiso por parte de los colaboradores.

o Cultura organizacional.

Seguridad

o Reduccion de contaminacion y polucion.

o Cultura de prevencion activa.

o Implementacion de una normativa de trabajo.

o Mayor identificacién de problemas.

o Mitigacion de riesgos, accidentes o incidentes.

Productividad

o Mayor eficiencia de produccion.

o Mayor calidad de bienes o servicios brindados.

o Reduccion de costos de produccion y mantenimiento.

o Mitigacion de pérdidas productivas.

o Mejor eficiencia de las maquinas.

o Reduccion de inventarios.

¢ Mantenimiento Auténomo
El mantenimiento auténomo es uno de los principales cimientos de la implementacion

del mantenimiento productivo total ya que se emplea en conocimiento que tienen los operarios
con sus maquinas de trabajo y las acciones realizadas por los mismos para asegurar 6ptimas
condiciones en ellas. Este tipo de mantenimiento esta orientado a la cultura de cuidado por
iniciativa propia de cada operario para con la maquina, tener la capacidad de prever averias
y evitar paros gracias a estas inspecciones dadas diariamente por cada operario. Por otro
lado, el mantenimiento auténomo es considerado también como parte de las actividades
inductoras a la implementacion del TPM fundamentada en la formacién y capacitacion del

personal acerca de la importancia y beneficios del mismo.
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El autor [32], menciona que existen tres etapas para desarrollar de manera 6ptima la
implementacién del mantenimiento auténomo, las cuales son:

o Optimizar la efectividad en la maquinaria y equipos ayudados de los operarios de
produccién.

o Desarrollar habilidades y capacidades en cada uno de los operarios para alcanzar
altos niveles de eficiencia en la maquinaria y equipos, por ende, dentro del proceso
productivo.

o Optimizar el sistema de funcionamiento de toda la organizacion.

1.5.2.3. Kaizen

Kaizen es una herramienta que alberga la metodologia de Lean manufacturing para
contribuir y trabajar en la mejora continua de los procesos industriales y asi generar valor
agregado en bienestar y satisfaccion de los clientes. Los autores [33] , mencionan que la
herramienta Kaizen apunta a la implementaciéon de la mejora continua de los procesos,
mitigando todo desperdicio o ineficiencia de sobre produccién, transporte, cuellos de botella,
exceso de stocks, fallas, etc., para lograr ser competitivo organizacionalmente y de este modo
mantenerse competitivos dentro del mercado.

Los autores [34], mencionan que esta herramienta cuenta con 10 principios
fundamentales para su correcta aplicacion:

o Indagar en las necesidades y preferencias de nuestro mercado objetivo.

o Ejecutar mejoras al transcurrir el tiempo sin importar su tamafio y complejidad.

o lIdentificar y examinar problemas de manera libre.

o Fomentar una comunicacion fluida y constante en el tiempo.

o Crear equipos de trabajo “Kaizen”.

o Dar acceso a la implementacion de proyectos basados en la metodologia Kaizen por
medio de personas polivalentes.

o Mantener una relacién amigable entre procesos.

o Mantener la autodisciplina.

o Capacitar constantemente al personal.
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o Mantener a los colaboradores informados.

o Incentivar a los colaboradores al desarrollo de habilidades y destrezas personales.

1.5.3. Productividad.

El autor [35] , menciona que la productividad mantiene una relacién entre el producto
obtenido y el insumo utilizado, mas factores que intervienen en el proceso. Se logra
incrementar la productividad cuando se aprovecha de manera correcta los elementos de
produccion en un tiempo especifico. Por tal razén, el autor sugiere la férmula presentada a

continuacién para realizar el céalculo de la productividad.

Productos logrados

Productividad = —
Factores de produccion

e Tipos de Productividad
o Productividad Parcial
Mantiene una relacion con el producto final (produccion) y un tipo de insumo empleado
[36].

Produccion

Productividad M. 0 =
roductivida # de horas trabajadas

o Productividad global o Total
Mantiene una relacioén con el resultado ultimo (produccion) respecto a cada uno de los

recursos utilizados [36].

Produccion
Productividad T. =

M.O + capital energia + maquinas + otros
e Factores que influyen en la productividad
El autor [36], menciona que son varios los factores que influyen en la productividad,
tales como:
o Factor capital
Son componentes fisicos imprescindibles para la elaboracién del producto, el

mismo que se determina mediante la siguiente formula:
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Productos logrados
Productividad =

Costo de produccion
o Factor mano de obra
Este factor permite calcular la productividad de la mano de obra. No obstante,
dentro de la economia consideramos el desempefio mental maximo y su desempefio

fisico minimo; este factor se expresa en la siguiente formula:

Productos logrados

Productividad =
roductivida Horas — Hombre

o Factor tecnologia
Mediante el factor tecnologia se determinara la productividad y adquisicién de
modernos equipos industriales durante el transcurso del tiempo, dada la férmula siguiente:

Productos logrados

Productividad =
roductivida Horas — Maquina

Il MATERIALES Y METODO
21. Tipo y disefio de la investigacion

Esta investigacién es de tipo aplicada, porque adapta la teoria de lean manufacturing,
con ello dar solucion o mejoras a la problematica relacionada con la baja productividad
presente en el molino “Corporacion El Crucefio S.A.C.”.

El disefio de la investigacion es cuasi - experimental, la cual consiste en una
investigacion que busca probar una hipotesis causal al abordar como minimo una variable
independiente, donde, las unidades de estudio no pueden asignarse aleatoriamente a los
grupos. Dado que muchas decisiones a nivel social se toman en base a hallazgos de
investigacion con estas caracteristicas, es fundamental que planifiquen cuidadosamente la
aplicacion de tratamientos y controlen la investigacién y el proceso de datos analiticos [37].

Por ello, el disefio de la presente investigacion es cuasi - experimental, porque se
busca implementar herramientas de lean manufacturing en el molino “Corporacion El Crucefio
S.A.C.”, manipulando las variables relacionadas a las causas, ya que la variable
independiente influye en la otra, es decir si se implementan herramientas de lean

manufacturing se lograra mejorar la productividad.
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Por otro lado, es de caracter transversal prospectivo, dado que analizara datos
recolectados durante este periodo. Un estudio transversal o llamado también observacional,
refiere al analisis de datos variables recopilados dentro de un periodo definido de tiempo,
como también de una poblacién o muestra [38].

2.2. Variables, operacionalizacion

En la siguiente tabla se muestran las variables independientes y dependientes

utilizadas en el presente y como es que se realizara la operacionalizacion de cada una de

ellas. Puntos muy importantes para realizar una investigacion de manera correcta.
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Tabla 1.

Operacionalizacion de Variable Independiente

Variable de Definicion Definicion . . . . Valores Tipode  Escalade
. . Dimensiones Indicadores Items Instrumento . L.
estudio conceptual operacional finales variable medicién
Metodologia Cumplimiento 5S: Guia de
Se aplicara . observacion
cuyo objetivo P Herramienta Puntuacion y Guia de Variable De
herramientas 55 Actual/ % entrevista - o - I
> es eliminar PuNtuACIaN Observacion numeérica intervalo
5 de lean -, directa y
2 todo tipo de Maxima) * 100% revist
8 manufacturing _ entrevista
E mermas y MTBF=Tiempo
e » en el area de total disponible de 1qras Variable De
c desperdicios a _ » _
S produccion _ la maquina/Total  (H) % numérica intervalo
P través de | Herramienta de paradas Guia de
° para evaluar . entrevista -
@ herramientas, TPM MTTR= Tiempo .
- . . Entrevista Variabl D
S su influencia Total de h ariable e
= aprovechando _ oras . _
® en la mejora reparaciones/ (H) numeérica intervalo
:‘l‘:’ recursos para dol Numero de fallas
ela
optimizar la Herramienta Cumplimiento de Variable De
productividad la herramienta o Guia de
productividad. Kaizen ° observacion numerica intervalo

Kaizen
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Tabla 2.

Operacionalizacion de la Variable Dependiente

Variable de  Definicion Definicion ) Valores Tipo de Escalade
Dimensiones Indicadores Items Instrumento
estudio conceptual operacional finales variable medicion
E I Cantidad de
S aquella unidades  Sacos al Variable D rang
que producidas / Guia d € razon
; dia/operario ula de numérica
mantiene Se medira Cantidad de P
una _ operarios analisis
_ las mejoras Factor Cantidad de Variable
relacion unidades Sacos/ HH documental - De razén
entre el del factor humano oducidas / numeri
produci Analisis umerica
producto humano y H-H
Cantidad de i
obtenido y . ) documental \ Variable '
Productividad . material unidades Sacos/sol % De razon
el insumo . producidas / numérica
utiizado, ~ Mediante Costo MO
mas férmulas Guia de
factores . Can.tldad de analisis
propias de la Factor unidades Variable
aue roductividad producidas / Kg/sol ~ documental - De razoén
intervienen P material Costo del numeérica
en el material Analisis
empleado
proceso. documental
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2.3. Poblacion de estudio, muestra, muestreo y criterios de seleccion

e Poblacién

La poblacion hace referencia a un segmento de unidades, determinada por
caracteristicas similares, de la cual se tomara una pequefia muestra para ser estudiada y
obtener resultados dentro de una investigacion [39]. En la presente investigacion se tomd
como poblacién a los procesos sumando un total de 33 operaciones secuenciales, 10 puestos
de trabajo de todo el proceso productivo, y recursos como los materiales e insumos, mano de

obra y maquinaria El Molino Villa del Monte.

e Muestra

Una muestra consiste en la toma pequefa de un ejemplar, que es extraido de un
grupo mas grande de unidades, a la cual lamamos poblacion. Existen dos tipos de muestras:
probabilisticas (todas las unidades de la poblacion tienen la misma posibilidad de ser
elegidas) y no probabilisticas (las unidades son seleccionadas en base a un juicio o
investigacion anticipada) [40]. En tal sentido, en este estudio se consider6 como muestra a
las 33 operaciones secuenciales, 10 puestos de trabajo de todo el proceso productivo, y
recursos como los materiales e insumos, mano de obra y maquinaria El Molino Villa del

Monte.

¢ Muestreo

Cuando hacemos referencia a un muestreo estamos hablando del proceso de eleccién
de la muestra, que va desde su observacién, pues esta muestra debe estar constituida
homogéneamente. Es decir, considerar caracteristicas iguales o similares para poder plantear
parametros que ayuden a validar una hipotesis planteada [40]. En este trabajo se utiliza un
muestreo probabilistico, puesto que todas las unidades a estudiar en esta investigacion tienen
la misma probabilidad de ser elegidas como parte de la muestra, tal y como corresponde al

tipo probabilistico.
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e Criterios de seleccion
Los autores [39], mencionan que los criterios de seleccién estdn conformados por
aquellas caracteristicas que ayudan a la delimitacién de la poblacién de estudio. Se divide en

criterios de inclusion y exclusion.

Criterios de inclusion

Toma en cuenta a las caracteristicas que incluyen las unidades de estudio dentro de
la poblacion. Para la presente, se considera a los colaboradores del area de produccion,
actividades productivas, maquinaria y equipos dentro del rubro industrial molinero de arroz

[39].

Criterios de exclusion

Toma en cuenta aquellas caracteristicas que excluyen las unidades dentro de la
segmentacion de estudio, para este caso, se excluiran los colaboradores de areas
administrativas, actividades administrativas, maquinaria y equipos que no estén dentro del

area de produccion [39].

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad
Las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos empleados para la investigacion,
después de ser identificadas, deben pasar por un proceso de validacion y confiabilidad para

recién ser aplicadas.

2.4.1. Técnicas de recoleccion de datos

Para la recoleccion de informacion se hicieron uso de las siguientes técnicas:

e Observacion

Es una de las técnicas de recoleccion que implica la participacion activa de todos los
sentidos del investigador, no tiene formato propio, solo reflexion de la situacién actual y
anotacion de ideas. Pese a ello reduce las desviaciones y da lugar a una mayor exactitud en

la recoleccién de datos debido a ser una observacion directa [41].
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La observacion se empled con el propdsito de inspeccionar, recopilar informacién y
estudiar hechos haciendo uso de los sentidos, se observdé de manera directa a los
colaboradores, flujo de los materiales, procesos, areas de trabajo, como también los

recorridos que se realizan en planta.

¢ Analisis documental

El autor [42], menciona que:

El analisis documental consiste en la busqueda de antecedentes relevantes para
tomarlos como base o aporte dentro de una investigacion de caracter cientifico y brindar
soporte a sus variables. A ello, esta técnica se empled con la finalidad de recopilar informacion

mas detallada del proceso productivo El Molino Villa del Monte.

o Entrevista

Método de recoleccion de datos, consistente en un listado de preguntas abiertas, cuyo
objetivo es indagar y recolectar evidencias de una realidad vivencial en empresas,
organizaciones, donde se recomienda siempre dirigirla al colaborador clave o encargado
principal de las actividades a investigar [41].

En este sentido, la entrevista de esta investigacion fue dirigida al colaborador
responsable del drea de produccién. Se realizaron interrogantes con el propésito de adquirir

datos mas puntuales.

2.4.2. Instrumentos de recoleccion de datos
Los instrumentos son basicamente formatos donde se llenaran los datos recolectados,

tales como los empleados en la presente investigacion [43].

e Guia de observacién
Instrumento utilizado para recolectar datos durante la observacion directa realizada
por el investigador, donde alberga caracteristicas, conductas y/o comportamientos de objetos

de estudio, para medir situaciones que se desconocen [43]. Para este estudio se realizé un

45



listado de indicadores orientados al trabajo de observacion, en el cual se sefialan los aspectos

mas relevantes al observar el proceso productivo.

¢ Guia de andlisis documental

Herramienta o instrumento que ayuda a entablar una brecha entre el investigador con
la informacién para la extraccién de datos relevantes de fuentes confiables [43]. Con la ayuda
de este instrumento se pudo realizar una revision minuciosa de los documentos que contienen
informacion relevante dentro de la investigacion, para calcular su productividad actual del

Molino Villa del Monte.

e Guia de entrevista

Constituye el planteamiento de preguntas que una vez dadas las respuestas se llevara
a cabo la reflexion de las mismas [43]. Este instrumento contiene el tema tratado de nuestra
investigacion como también las preguntas que se realizara al colaborador encargado del area

de produccién; permitiendo obtener la informacion que se necesita.

2.4.3. Validez y confiabilidad
El hecho de que un instrumento sea confiable no significa que este sea valido, por tal
razon, antes de emplear con seguridad, se tiene que contar con informacion sobre su validez

y confiabilidad.

e Validez
Se obtiene a través de un valor, el cual es dado por la medida de un instrumento segun
la importancia de la variable, es por ello por lo que lo analizan expertos del tema [43]. Por tal
razoén, la validez de los instrumentos como la guia de entrevista y guia de observacion fueron

validados por 3 ingenieros industriales.

e Confiabilidad
También recibe el nombre de precision, la cual se refiere al grado con el que las

puntuaciones de una medicion estan libres de error de medida[43]. Los datos obtenidos para
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la presente investigacion fueron de fuentes confiables, los cuales seran empleado unicamente

para fines académicos.

2.5. Procedimiento de analisis de datos

En nuestra investigacion se aplicaron instrumentos, los cuales nos permitieron tener
una base de conocimientos sobre la situacion real del Molino Villa del Monte. Asi mismo, nos
ayudo a tener una mayor comprension y destreza para el procesamiento de la informacion,
convirtiéndolo en modelos estadisticos simples, mediante el uso del programa Microsoft
Excel, el cual ayudo a la presentacion de los resultados mediante de tablas y graficos. Para
realizar el diagrama de actividades y el diagrama de operaciones se utilizé la aplicacién

Microsoft Visio.

2.6. Criterios éticos

Consiste en un conjunto de reflexiones basadas en las probables implicaciones que
tenga el desarrollo del estudio, tales como el compromiso, la confiabilidad y la veracidad de
los datos tomados en las diferentes fuentes de consulta; asi mismo la responsabilidad que
tiene el investigador de demostrar los resultados obtenidos en el estudio [39].

Los principios éticos son fundamentales dentro de un estudio de caracter cientifico,
puesto que este contribuye con la sociedad cientifica para ser tomado como base para
préximas investigaciones. Es por ello que la presente investigacién, se encuentra
direccionado por los criterios de ética establecidos por la USS, con una redaccion clara y
precisa, de facil comprension para el lector.

Su contenido es innovador, contribuyendo con el conocimiento cientifico de un
determinado tema con informacion veraz y citando a sus respectivos autores. Se realizaron
las mejoras con informacion real y confiable, la cual fue tomada en el lugar de los hechos y
con el consentimiento informado al representante legal de la Corporacion “El Crucefio SAC”.

Tal como lo menciona en el apartado de integridad cientifica y buenas practicas.
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M. RESULTADOS Y DISCUSIONES

3.1. Resultados

e Diagnostico de la empresa

En el molino “Corporacion El Crucefio S.A.C.” se tiene una baja productividad,
encontrando desperdicios o actividades que no generan valor agregado. Se puede apreciar
que hay mucho desorden y falta de limpieza, lo cual puede causar accidentes en los
trabajadores como también se observa la falta del mantenimiento preventivo y cuellos de
botella al presentarse paradas durante el proceso productivo. Asi mismo, se puede notar la
falta de motivacion y compromiso del personal al realizar sus labores, ya que no les brindan
incentivos ni capacitaciones. Todo ello viene afectando la productividad, lo cual genera

pérdidas econémicas para el molino “Corporacién El Cruceio S.A.C.”

Informacién general de la empresa.

e Giro de Negocio
“Corporacion El Crucenio S.A.C.”, es una empresa cuyo nombre comercial es Molino
Villa Del Monte, dedicada al pilado y venta de arroz y sus subproductos, tales como: arrocillo
Y., arrocillo %, felén, polvillo, descarte y rechazo. Dentro de los productos principales
tenemos el arroz blanco y el afiejo, los mismos que forman parte de la canasta familiar
indispensable. Es importante mencionar que dentro de su actividad comercial como estrategia
brindan fertilizantes a crédito a los agricultores. Para llevar a cabo todo ello la empresa cuenta

con un equipo de profesionales y un personal operativo.

e Localizacion
Departamento: Lambayeque
Provincia: Ferrefiafe

Carretera Ferrenafe Km. 15

¢ RUC
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20561174742

e Mision
Somos una empresa dedicada al pilado y comercializacion de arroz y subproductos,
comprometida con brindar un producto de excelente calidad que vaya mas alld de las
expectativas de nuestros clientes. Contamos con un talento humano altamente calificado y
una tecnologia de punta que contribuye a nuestro propdsito de mantener siempre la

responsabilidad social, econdmica y ambiental.

e Visidn
Al 2027, el Molino Villa del Monte sera reconocida como una empresa competitiva a
nivel nacional por su excelente calidad en el servicio de pilado y productos brindados,
enfocado siempre en la innovacién de nuevas tecnologias, uso responsable de recursos y el

desarrollo social.

e Objetivos
o Brindar un servicio de pilado, productos y subproductos de calidad.
o Brindar satisfaccion de haber ido mas alla de las expectativas esperadas de

nuestros clientes.
o Contribuir con el desarrollo social y medio ambiental mediante la gestion
responsable de recursos.
o Garantizar una fuerza laboral calificada y en constante aprendizaje de mejoras
en bienestar de nuestros clientes.
3.2. Organigrama De La Empresa
El organigrama de la empresa esta conformado por 3 areas principales, la junta de
directorio, la gerencia general (gerente y secretaria) y area administrativa. Asi mismo, esta
cuenta con subareas como el area de recursos humanos, el area de logistica, el area de

ventas, el area de produccion, area de control de calidad, area de almacén, area de secado
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y finalmente el area de contabilidad. Para una mayor comprension de lo mencionado

anteriormente, se estara detallando en la Figura 2.

[ Junta de directorio |

|
[ Gerente general |
|

| Sub gerente general |

| _Secretaria de gerencia |

| Area administrativa |
| Logfstica| | Ventas | |Proddccién| [Almacén | [Contabilidad]|
——
[Calidad| [Calidad|

Figura 2. Organigrama del Molino Villa del Monte
3.3. Descripcion del proceso productivo
La Corporacion El Crucefio S.A.C, ofrece a sus clientes una gran variedad en arroz,
tales como el arroz joyita blanca afiejo, arroz joyita blanca rojo, arroz joyita verde popular,
arroz llanero nir afiejo dorado, arroz llanero nortefio extra, arroz llanero nortefio familiar, arroz
llanero nortefio despuntado, arroz llanero nortefio superior verde y arroz afiejo anaranjado.
Dicho esto, para esta investigacion se tomoé este producto, el cual es muy requerido y
conocido en toda la region. Este grano es blanco, transparente, con un sabor Unico y atractivo.
e Subproductos
Dentro de los subproductos obtenidos del proceso de pilado de arroz se encuentran:
el arrocillo 1/2, arrocillo %, descarte regular, descarte, rechazo, granza, felén, polvillo y pajilla.
Cabe mencionar que el arrocillo es envasado en sacos de 49kg y los otros subproductos son
envasados en sacos de 20kg.
e Desechos
Se consideran como desechos a: las pajas, tierra, bolsas, piedras y toda anomalia que
haya sido encontrada junto a la materia prima o en proceso.

e Desperdicios
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Se obtiene como desperdicio de este proceso a la pajilla, el cual es llevado por los
clientes, pero con un costo adicional, ya que la pajilla es comprimida en pacas para facilitar
su transporte y almacenaje.

¢ Materiales e Insumos

El Molino Villa del Monte cuenta los siguientes materiales e insumos principales,

necesarios para el proceso productivo de pilado de arroz.
Tabla 3.

Materias primas para el proceso de pilado

Tipos Descripcion Caracteristicas
Primario Arroz en cascara Por fanegas
Sacos Transparentes Sacos con disefio para presentacion
Hilo Conos de 240 gr
Secundario Aceite Balde de 200 litros
Agua mineral Bidones de 20 litros
Plumones Color negro

Nota. La tabla muestra la descripcion general de materias primas.

e Mano de Obra
El Molino Villa del Monte cuenta con uno de los recursos mas importantes que es la
mano de obra, la cual esta conformada por el jefe de planta, maquinista, estibadores y
operarios del area de produccion.
Tabla 4.

Mano de Obra

Operarios Nidmero Remuneracion Total al mes
Jefe de planta 1 s/. 1800 s/. 1800

Magquinista 1 s/. 1300 s/. 1300

Estibadores 6 s/. 1500 s/. 9000
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Operarios 4 s/. 1500 s/. 6000

Total s/. 18100

Nota. La tabla muestra informacién de la mano de obra y su remuneracién mensual.

¢ Maquinariay equipos

Este recurso es indispensable para que se puedan llevar a cabo los diferentes procesos
de pilado de arroz. Por tal razon, el Molino Villa del Monte debe de realizar el respectivo
cuidado de sus maquinas/equipos y ayudar a prolongar la vida util de estos. La empresa
cuenta con diferentes maquinas /equipos, las cuales se estaran detallando en la tabla 5. Asi
mismo se mencionara de manera detallada las cantidades y las capacidades de cada uno de
estos.

Tabla 5.

Maquinaria y equipos

Maquinaria Cantidad Capacidad
Maquina Scalper 1 10 t/h
Maquina Separador de piedra 1 5t/h
Maquina Descascaradora de Arroz 1 5t/h
Maquina (Mesa Paddy) 1 8 t/h
Maquina Clasificador de Arroz 1 1,3t/h
Maquina Pulidor de Piedra 1 1 5t/h
Maquina Pulidor de Piedra 2 1 3th
Maquina Pulidora de agua 1 1 2,5th
Maquina Pulidora de agua 2 1 4,5t/h
Maquina de Clasificado de dos
1 1,5t/h
plantas
Maquina Zaranda de Arroz Blanco 1 4,5 t/h
Maquina Selectora por Color 1 3,5t/h
Maquina Dosificador 1 4,5t/h
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Compresor de aire 1

Nota. La tabla muestra informacion de la maquinaria, basada en informacién del Molino Villa

del Monte.

3.4. Proceso de produccion
o Pesado
La etapa de pesado hace referencia al control que se le hace al camion y/o trailer,
antes y después de descargar. Esto con la finalidad registrar los datos del agricultor, datos
del vehiculo, lugar de procedencia, nimero de sacos, como también de obtener el peso de la
materia prima. Con ello, se le entrega un ticket al conductor y se da lugar a la descarga,

realizada en las pampas.

Figura 3. Pesado de materia prima

o Recepcion de la materia prima
Posteriormente a pasar la etapa de pesado, la materia prima se traslada hasta la
pampa donde un encargado de almacén de materia prima verifica el ticket para con ello emitir
otro ticket para conocer el porcentaje de humedad del arroz ingresante. Posteriormente a ello,

los colaboradores se encargan de bajar al almacén y pasar a la etapa de secado natural

i

Figura 4. Rcepcién de materia prima n pampa
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o Secado Natural:

Para esta etapa se necesitan carpas de polipropileno para poder secar al aire libre la
materia prima. El tiempo de secado es entre uno a dos dias dependiendo el nivel de humedad
y la estacion en la que nos encontremos. El porcentaje de humedad aceptado para poder
recoger el arroz en cascara es de 13 a 14%. Esto con la finalidad de obtener menos granos

quebrados en el pilado.

Figura 5. Secado del arroz en cascara

o Pre limpia:

Al pasar la etapa de secado se traslada hasta la tolva para dar inicio al proceso de
pilado de arroz propiamente dicho. Donde, un primer elevador lleva en capachos la materia
prima hasta la maquina pre limpiadora, quien con la ayuda de tres sistemas de extraccion y
la separacion de dos mallas separa el grano de arroz de las impurezas. Por otro lado, consta
de una aspiradora que expulsa el polvo o impurezas de menor magnitud que el grano de arroz

en cascara.

Figura 6. Maquina pre limpia
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o Separacién de piedra:
El elevador N°2, transporta desde la pre limpiadora hasta la despedradora el arroz en

cascara pre limpiado para separar a las piedras que puedan existir junto con la materia prima.

Figura 7. Maquina despedradora

o Descascarado
El grano de arroz en cascara llega a la descascaradora a través de un elevador N°3,
esta maquina se encarga de separar la cascara o pajilla del grano a un 93%. Cabe mencionar
que la pajilla extraida se traslada mediante un transportador neumatico hasta un area de

llenado de pacas, para posteriormente ese pesado y vendido.

Figura 8. Maquina descascaradora
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o Seleccion en la mesa paddy
Al pasar la etapa del descascarado, el grano pasa a través de un elevador hasta la
mesa paddy, maquina que mediante planchas alveoladas se encargara de seleccionar el

arroz integral del arroz que aun tiene cascara.

Figura 9. Mesa Paddy
o Clasificador por tamaiio
Separador de grano por tamafo: en esta etapa se separa el grano pequefio,
obteniendo el subproducto: descarte. El arroz llega hasta esta etapa gracias a los elevadores

4y5.

Figura 10. Clasificador por tamafio
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o Pulido de piedra N.° 1
Una vez que el grano de arroz pasa por el clasificador pasa a la primera pulidora de
piedra donde se desarrolla un clasificado especial que no permite dafar de ninguna manera
la forma de superficie del arroz. Este proceso le da al arroz un aspecto mas transparente y

vistoso al grano.

Figura 11. Pulidora de piedra N°1
o Pulido de piedra N.° 2
Se da lugar a una segunda pulidora de piedra, donde el grano llega a través de un
séptimo elevador. Esta maquina contempla 6 piedras de esmeril blanqueador de carburo de
silicio. Donde con la intervencion de cribas existentes y dichas piedras logran una fluida y

regular caida del arroz mas eficiente y con una mayor apariencia blanquizca.

Figura 12. Pulidora de piedra N°2
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o Pulido de agua 1
En esta etapa el arroz es pulido, con el fin de quitarle el polvo existente en él y obtener

un grano con mucho mas brillo. Esto con ayuda de dos pistones, uno de agua y otro de aire.

Figura 13. Pulidora de agua N°1
o Pulido de Agua 2
En el segundo pulido con agua se pretende mejorar la apariencia del grano. Por otro
lado, es importante destacar que en esta etapa del proceso se realizan analisis de pequefas
muestras para verificar el porcentaje de quebrado, manchas y tiza, para luego ser trasladado

hasta la siguiente etapa, mediante un elevador.

Figura 14. Pulidora de Agua N°2
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o Clasificado
Una vez pasado por las pulidoras de agua, es transportado por los elevadores hasta
la etapa de clasificado, donde la clasificacion se da para separar el grano quebrado. Es aqui,

donde se extrae el subproducto: arrocillo de Y2 y 3/4.

Figura 15. Maquina clasificadora

o Zaranda de arroz blanco
Luego de la clasificacion del producto, este pasa de igual modo, por un elevador, hasta

la etapa de zaranda; donde se extraera el subproducto: felén, grano mas pequefio.

Figura 16. Zaranda
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o Seleccion por color
En este punto del proceso, la selectora asume un rol muy importante, dado que cuenta
con camaras de gran resolucion que permiten detectar defectos, mediante eyectores. Es

importante mencionar que dentro de los defectos podria encontrarse: piedritas, semillas, etc.

Figura 17. Selectora por color

o Dosificado
En esta etapa del proceso, el dosificador cumple la funcion de mezclar el arroz con

aceite, como aditivo para una mejor coccion.

Figura 18. Proceso de dosificado

o Recepcion y envasado del producto terminado
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A través del catorceavo y quinto décimo elevador el grano de arroz ya listo para
envasar es transportado hasta la tolva de recepcién, donde se encuentra un operario para
realizar este proceso de manera manual. El producto principal es el arroz blanco de 49
kg, cuyo producto es envasado en sacos de polipropileno para luego ser almacenado en
la bodega de productos terminados y finalmente dar paso a su respectiva

comercializacion.

o Diagrama de operaciones del proceso (DOP)

A continuacion, se realizara el diagrama de operaciones de todo el proceso, la cual se
mostrara en la Figura 20, en la cual se detalla cada operacion del proceso de pilado de arroz,
empleando la respectiva simbologia propios del diagrama, sus operaciones abarcan desde el
pesado de la materia prima hasta el envasado del producto final. Este diagrama permite tener
una mayor comprension de todo el proceso, ya que es mas dinamico y facil de entender para

los lectores.
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Diagrama de Operaciones del Proceso

M.P
Sacos,

(arroz en cascara) [

( ) Pesado

Recepcién

Inspeccién

Secado

Pre-Limpieza

Despedrado

Descascara

> Pajilla

Clasificado N°1

— Mesa Paddy
Pulido N° 1

Polvillo

Pulido N° 2

Clasificado N °2

s Zaranda
Nelén,
D Seleccién
I~ Descarte
Envase
L Arroz, 49 kg

Figura 20. Diagrama de operaciones del proceso de pilado de arroz

62




Diagrama de Actividades del Proceso

60’

0.1%’

2!

0,15’

2 Pesado

N
Descarga MP
Arroz en cascara
1 Secado

Control (% humedad)

Llenado
Transportar a la

t

Recepcion

Transportar a pre

limpia

Pre

Transportar a
despedradora

Despedradora

Transportar a
descascarado
Descascarado

— Pajilla
Transportar a seleccion

N Seleccion (mesa
\_ | paddy)

EE Transportar al clasificado
N

Clasificar (por tamario)

Transportar a pulidora 1
Pulidora de piedra

—» Polvillo
Transportar a pulidora 2

Pulidora de agua
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1 Transportar a clasificador
1 Clasificar (arroz quebrado)
" —> Arroz quebrado
Transportar a zaranda

1 Clasificar en zaranda

—> Nelén - Arrocillo
1 Transportar a selectora
4 Seleccionar por color
1 Transportar al dosificado
2 Dosificado
1 Transportar a tolva
1’ Recepcion y pesado
2 Transportar al almacén
1 Almacén

PT

Figura 21. Diagrama de Actividades
Por otro lado, también se realiz6 el diagrama de actividades de todo el proceso, tal y
como se muestra en la Figura 21, donde se detalla cada operacién del proceso de pilado de
arroz, empleando la respectiva simbologia (circulos, cuadrados, flechas, entre otros). Sus
operaciones abarcan desde la operacion e inspeccion del pesado de la materia prima hasta
el almacenamiento del producto final, cabe mencionar que se indica el tiempo en cada una
de estas operaciones. Este diagrama permite tener una mayor comprensién de todo el

proceso, ya que es mas dinamico y facil de entender para los lectores.
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Tabla 6.

Resumen de actividades del DAP

Actividad Cantidad Tiempo (Minutos)
Operacion 10 78
Inspeccion 1 2
Operacion/Inspeccion 6 39
Transporte 14 72.3
Demora 1 1437
Almacenaje 1 1
TOTAL 33 1629.3

Nota. La tabla muestra la cantidad de actividades desarrolladas y el tiempo que toma cada

una de ellas, en minutos.

3.5. Resultados de la aplicacion de instrumentos.
3.5.1. Resultados de las guias de observacion.

El dia martes 18 de octubre del 2022 se aplico la guia de observacion dentro del area
de produccién, para ello se tuvo que visitar el molino donde se encuentran las instalaciones
de los equipos y maquinas con las que se llevan a cabo las operaciones del proceso de pilado
de arroz, esto con la finalidad de poder observar aspectos relacionados con la metodologia
58 como la limpieza, orden, presencia de elementos innecesarios, condiciones en las que se
realizan los procesos, entre otros. Con la ayuda de la guia de observacion se pudo identificar
aquellos aspectos que estan por mejorar dentro del area de produccion. Esta informacion
servira para saber qué medidas se deben de tomar para mejorar los aspectos negativos. En
la tabla 7 se muestra la guia de observacion empleada con sus respectivos resultados, los

cuales seran analizados posteriormente.

65



Guia de observacion
GUIA DE OBSERVACION RELACIONADA CON LAS 5S
Fecha: 18/10/2022
Hora: 3:00 pm
Area: Produccion

Objeto de la Observacion: Determinar la situacion en la que se encuentra el area de

produccion
Tabla 7.
Resultados de la observacion directa en del Molino Villa del Monte
Condicién
N° Aspectos Para Observar
Correcto Incorrecto

1 | Ordeny limpieza en cada maquina y pasillo. X
2 | Existen elementos que impiden el paso. X

Los operarios trabajan con los elementos

necesarios de seguridad.

Los elementos /herramientas se encuentran

ubicadas segun a la necesidad de estas.

Dentro del area de produccion no existe una

elevada presencia de polvo.

Ordenan luego de utilizar los equipos Yy

herramientas de trabajo.

En los estandares /armarios existen cosas

innecesarias.

Hay mangueras, cables u otro objeto en la zona de

circulacion.
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Se encuentran identificados las maquinas,

herramientas, equipos, etc.

Ubicacion de equipos /maquinas y lugares
10 X
correctos.

11 | Aplican controles visuales. X

Conocimiento del ambiente en el que se
12 X
realizan los procesos

Los operarios conocen sobre el estado y
13 X
funcionamiento de sus maquinas.

TOTAL 4 9

Nota. La tabla muestra los resultados obtenidos mediante la observaciéon directa realizada

en del Molino Villa del Monte, relacionado a las 5S’s.

En la tabla 8, se muestra un resumen de los resultados de la aplicacién de la guia de
observacioén en el area de produccion. Se detallan las condiciones identificadas tanto buenas
como malas. Asi mismo, se detalla los porcentajes que representan del total de las
condiciones, las mismas que nos ayudaran a tener un mayor analisis de los resultados
obtenidos.

Tabla 8.

Resumen de resultados de la observacion directa

Condiciones items Porcentaje
Buenas 4 31%
Malas 9 69%
Total 13 100%

Nota. La tabla muestra el resumen de los resultados obtenidos en la guia de

observacion realizada en el Molino Villa del Monte.
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Segun los resultados de la tabla 8, se tiene que hay 4 condiciones buenas y 9 malas.
Donde la primera representa el 31% de condiciones correctas y un 69% de condiciones
incorrectas. Ello nos da a conocer que se tienen mas condiciones malas que buenas, lo cual
indica que los operarios desconocen y no aplican la metodologia 5S, lo que les esta
generando diversos problemas como desperdicios, cuellos de botella, desorganizacion,
reproceso, posibles accidentes por elementos en el piso, entre otros; los cuales estan
afectando la productividad del area de produccion.

GUIA DE OBSERVACION RELACIONADA CON LA METODOLOGIA KAIZEN

Fecha: 18/10/2022

Hora: 4:00 pm

Area: Produccion

Objeto de la Observacién: Determinar la situacion en la que se encuentra el area de
produccién.

Tabla 9.

Resultados de la observacion directa en el area de produccion.

Grado de cumplimiento de la herramienta Kaizen

1=No tan malo, 2=Aceptable, 3=Bueno, 4=Muy bueno,
Puntuacion
5=Excelente

PLANIFICAR 1 2 3 4 5

¢Crean objetivos para el cumplimiento de su

produccion?

¢programan actividades que contribuyan a mejorar la

planificacién de la producciéon?
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¢, Se han identificado las causas que originan retrasos

en la produccién?

¢, Programan capacitaciones o reuniones periddicas?

¢, Se asignan responsables para el cumplimiento de

actividades orientas a la mejora del area?

Puntaje promedio 1.4
HACER

¢Han considerado realizar modificaciones en el

proceso del pilado de arroz?

¢Han implementado mejoras en el area de

produccion?

¢Piden la colaboracién de sus trabajadores para

conocer las deficiencias del area?

¢ Existe una adecuada coordinacion entre areas?

¢ Los colaboradores se sienten comprometidos con las

mejoras en el area de produccion?

Puntaje promedio 1.6

VERIFICAR

¢ Llevan un control de sus logros?
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¢Emplean instrumentos que les ayuden a medir sus

logros?

¢Consideran a la guia de entrevista como una

herramienta eficiente para medir el cumplimiento de X

sus objetivos?

¢Han desarrollado algun analisis comparativo de la

situacion del area?

¢Reciben incentivos por el cumplimiento de los

objetivos?

Puntaje promedio 1.8
ACTUAR

¢ Crean objetivos a mediano y largo plazo?

¢ Se tiene claro los cambios que se deberan realizar

en la empresa?

¢ Tienen claro sus responsabilidades y funciones?

¢Tienen  estandarizado las  actividades vy

procedimientos?

¢ Los colaboradores de todos los niveles se sienten

comprometidos con las mejoras que se deben

realizar?

Puntaje promedio 1.8
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PROMEDIO GENERAL 1.65

Nota. La tabla muestra los resultados obtenidos de la observacion directa sobre el nivel de
aplicacion de la metodologia Kaizen.

Se observa en la tabla 9, el nivel de cumplimiento de esta herramienta antes de la
implementacion de la propuesta, la cual fue de un 33%. Este bajo porcentaje indica que los
colaboradores no cuentan con sélidos conocimientos relacionados con la metodologia
Kaizen, y tampoco reciben apoyo por parte de los lideres de la empresa por ende no casi
aplican esta herramienta. Se resalta la pregunta ; Crean objetivos para el cumplimiento de su
produccion?, la cual tuvo el minimo puntaje queriendo decir que la empresa no tiene ni
siquiera una idea de lo que quiere conseguir, ya que los objetivos en una empresa son
indispensables, pues son una parte estratégica y ayudan a tener una buena planificacion para
conseguir la mejora continua e incrementar la rentabilidad.

3.5.2. Resultados de las entrevistas

Se considero necesario realizar 2 entrevistas, una enfocada a recolectar informacion
relacionada a las 5S y la otra relacionada al mantenimiento en las maquinas/equipos. Ello
ayudara a conocer la situacion en la que se encuentra el area de produccion y a poder realizar
el analisis respectivo para brindar las mejoras necesarias aplicando las herramientas de lean
manufacturing.

ENTREVISTA AL JEFE DE PRODUCCION EL MOLINO VILLA DEL MONTE, FERRENAFE.
Objetivo: Recopilar informacion para la aplicacion de las 5S
Fecha: 24/10/2022
Nombre del Entrevistado: Juan Manuel Sanchez Acosta
El presente cuestionario contiene 10 preguntas relacionadas a las 5S
Tabla 10.

Entrevista de 5S’s al jefe de produccion de la “Corporacion El Crucefio S.A.C.”

N° Preguntas Marca una alternativa
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Si NO

¢ Tienen planificado la produccion diaria de pilado de

arroz? X

¢Logran cumplir en el dia con la produccién

planificada?

¢,Cumplen dentro del area de produccion con normas
3 |de seguridad industrial y planes de higiene en la X

empresa?

¢, Se siente usted presionado al trabajar en el proceso

de pilado de arroz?

¢Hay procedimientos establecidos acerca de la
5 manera correcta de realizar las operaciones de pilado X

de arroz?

¢ Hay manuales de entrenamientos que ayuden al uso

adecuado de las maquinas del proceso?

¢ Existen programas de incentivo que ayuden a elevar

la autoestima de los operarios?

¢ Los operarios reciben los insumos / materiales en el

tiempo requerido?

¢ Reciben capacitaciones o charlas sobre sus labores

en el area de produccion?

Nota. La tabla muestra los resultados obtenidos de la entrevista realizada al jefe de

produccion.

En la tabla 10, se muestran las respuestas de las preguntas planteadas al jefe de
produccion. En la primera entrevista se obtuvieron 8 respuestas afirmativas y 1 negativa.

Respecto a la segunda entrevista las respuestas fueron respondidas de forma abierta.
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Tabla 11.

Resumen del resultado de la entrevista 5S’s

items N° Porcentaje
Buenas 1 8%

Malas 8 62%
TOTAL 9 100%

Nota. La tabla muestra el resumen de los resultados obtenidos en la entrevista
realizada al jefe de produccion respecto a las 5S.

La tabla 11 muestra el resumen de las respuestas dadas en la entrevista de las 5S
dirigida al jefe de produccion, considerando los items de si y no, que fueron las opciones de
respuesta. Cabe mencionar que dichas respuestas son de importancia para desarrollar el
plan de accion de esta metodologia.

De acuerdo a las respuestas dadas a las preguntas de la entrevista se puede concluir
que el 100% de las respuestas fueron de manera negativa, dado que la respuesta marcada
como positiva fue la N°4, ;Se siente usted presionado al trabajar en el proceso de pilado de
arroz? Esto indica que el trabajador se siente presionado dentro al momento de realizar sus
actividades o esta realizando un sobre esfuerzo.

ENTREVISTA AL JEFE DE PRODUCCION EL MOLINO VILLA DEL MONTE, FERRENAFE.
Objetivo: Recopilar informacién para la aplicacion del TPM
Fecha: 24/10/2018
Nombre del Entrevistado: Juan Manuel Sanchez Acosta
El presente cuestionario contiene 13 preguntas cerradas con 2 opciones: Siy No.
1. ¢Realizan algun tipo de mantenimiento?
Si, se realiza el mantenimiento correctivo.
2. ¢Cuentan con un cronograma de fechas para un mantenimiento?
No, realizar mantenimientos y revisiones constantes a las maquinas/equipos es

considerado para el duefio como un gasto y no como una inversion.
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3. ¢Considera necesario contar con un mantenimiento preventivo para las
maquinas?

Si, porque ello ayudara a evitar las paradas que se presentan durante el proceso
productivo y ademas aumentara la eficiencia y la vida util de la maquinaria.

4. ;Considera correcto el tipo de mantenimiento con el que cuenta el molino?

No, porque realizar el mantenimiento correctivo resulta mucho mas caro y genera
grandes pérdidas econémicas para la empresa por la pérdida de tiempo y materia prima,
como también la baja productividad de la mano de obra.

5. ¢Con qué frecuencia se producen las paradas en las maquinas / equipos?

Constantemente, una de las maquinas que mas sufre fallas es la selectora por color
dado que se desconfigura el sistema y hay que controlarlo porque si no el producto no sale
con la misma calidad que deberia.

6. ¢Cada qué tiempo se realiza un mantenimiento?

Sélo se realiza cuando se presenta alguna averia en las maquinas/ equipos, o al

detectar algo fuera de lo normal en el funcionamiento de estas.
7. ¢Considera que las maquinas son eficientes?

No como deberian, pero no es que la maquina sea mala, sino que no lleva un
mantenimiento adecuado por lo que hace que lo sea.

8. ¢Cual es el principal motivo por el que se dan las paradas?

Porque las maquinas / equipos no reciben mantenimiento preventivo ni revisiones
constantes, lo cual se ve reflejado en el funcionamiento de estas, y por ende se presentan los
paros en la produccion.

9. ¢Se generan grandes pérdidas por fallos en las maquinas?

Si, pérdidas en la materia prima, mano de obra, productividad, pérdida de tiempo,
retrasos en las entregas, costos para la reparacion, etc.

10. , Qué sugeriria para evitar las paradas en el proceso productivo?

Sugiero que realicen un cronograma para realizar mantenimiento y revisiones cada
cierto tiempo a las maquinas/equipos, sin necesidad de esperar a que se presente una falla
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para recién actuar. Pienso que ello también ayudaria a mejorar la productividad y a obtener
un producto de mayor calidad, brindando asi un producto que garantice seguridad para el
cliente y evitando para la empresa fuertes pérdidas econémicas.

e Andlisis de la entrevista

Dentro de los resultados obtenidos de la entrevista realizada al jefe de produccion de
del Molino Villa del Monte se identific6 que la empresa cuenta con un mantenimiento
correctivo. Es decir, no se realiza ningun tipo de inspeccién a la maquinaria sin la existencia
de alguna averia, lo cual hace que las maquinas sufran una mayor depreciacion a lo largo del
tiempo, no trabajar con la eficiencia que deberia, constantes fallas, etc. Todo ello afectando
directamente a la contribucidén de una baja productividad. Como sugerencia el entrevistado
pidio la elaboraciéon de un cronograma de mantenimiento para poder evitar las constantes
fallas y paros de produccion y las pérdidas que trae consigo.

Herramientas de diagnéstico.

Se ha considerado dentro de esta investigacién aplicar como herramientas de
diagndstico el analisis FODA, el diagrama de Ishikawa y el diagrama de Pareto, los cuales
permitiran conocer la situacion del area de produccion El Molino Villa del Monte. En la tabla
12, se muestra el analisis FODA, el cual se divide en el analisis externo y el analisis interno.
Dentro del andlisis externo se encuentran las oportunidades y amenazas y en el analisis
interno estan las fortalezas y debilidades El Molino Villa del Monte.

En las oportunidades principales se encuentran: lograr la aplicacion de metodologias
que ayuden a mejorar la productividad y recibir acreditaciones, como la ISO 9001 version
2008, encargada de certificar la calidad en procesos de produccion y producto final. En las
amenazas principales se encuentran: los molinos que tienen implementados las herramientas
de lean manufacturing y los molinos de la zona cuenten con personal calificado en el proceso
productivo. Entre las fortalezas principales se encuentran: el pilado de arroz de diferentes
variedades y cuenta con maquinas extranjeras. Entre las debilidades principales se
encuentran: la falta de personal capacitado en el area de produccion y la rotacion constante

del personal en el proceso productivo.
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Tabla 12.

Analisis FODA

Analisis Externo

Analisis Interno

Oportunidad

Fortaleza

1. Lograr la aplicacién de metodologias
que ayuden a mejorar la productividad.

2. Recibir acreditaciones, como la ISO
9001 2008,

version encargada de

certificar la calidad en procesos de
produccion y producto final.

3. Incrementar la demanda al realizar sus
procesos en lugares limpios y ordenados.
4. Contar con un personal calificado en el
proceso productivo.

5. Lograr una mayor organizacion en el

area de produccion.

1. Proceso de pilado de arroz de
diferentes variedades.

2. Cuenta con maquinas extranjeras las
cuales son empleadas en el proceso
productivo.

3. El agricultor hace conocer las
caracteristicas que quiere de su arroz
(color, manchas, panza blanca, etc.),
para que se pueda programar en las
maquinas. Ejemplo: selectora.

4. Permiten a los clientes observar el

proceso productivo de pilado, evitando la

desconfianza.

Amenazas

Debilidad

1. Los molinos que tienen implementados
las herramientas de lean manufacturing.
2. Los molinos de la zona cuentan con
personal calificado en el proceso
productivo.

3. Pérdidas de clientes, por los retrasos

en el pilado.

1. Falta de personal capacitado en el area
de produccioén.

2. Rotacion constante del personal en el
proceso productivo.

3. Falta de orden y limpieza.

area de

4. Tiempos muertos en el

produccion.
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4. El personal del proceso productivo, se 5. Retrasos en el pilado de arroz.

va a trabajar a otros molinos. 6. Falta de motivacién en el personal de
5. Los demas molinos realizan produccion.

mantenimientos constantes (preventivoy 7. Las maquinas cuando no reciben
correctivo) a sus maquinas. mantenimiento  obtienen un alto

porcentaje de rechazo

Nota. La tabla muestra Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas

presentes en el Molino Villa del Monte.
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Figura 22. Espina de pescado
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En la Figura 22, se muestra el diagrama Ishikawa, el cual se divide en 6 etapas, en la
parte superior del pescado va la mano de obra, el método y el medio ambiente y en la parte
inferior del pescado va la materia prima, los materiales y la maquinaria. En la cabeza del
pescado va el problema principal detectado en el area de produccion. En la primera etapa
que es la mano de obra se detectaron causas principales como los accidentes e incidentes
en los operarios y la falta de motivacion, de los cuales también se desprenden sub causas.
En la segunda etapa que es el método se detectaron causas principales tales como la
planificacion inadecuada de la produccion y el secado artesanal, de los cuales se pudieron
desprender sub causas. En la tercera etapa que es el medio ambiente se detectaron causas
principales como el desorden y objetos innecesarios, de los cuales se desprendieron sub
causas. En la cuarta etapa que es la materia prima se detectaron causas principales como
los precios altos de la materia prima y poco control de la materia prima, de los cuales se
pudieron desprender sub causas. En la quinta etapa que son los materiales se detectaron
causas principales como la demora en los pedidos de repuestos y la escasez de materiales,
de los cuales se pudieron desprender subcausas. Finalmente, la sexta etapa que es la
maquinaria se detectaron causas principales como las fallas en las maquinas y las
interrupciones en el proceso. Todas estas causas se desprenden del problema principal que
es la baja productividad del area de produccion. Se puede decir, que esta informacion permite
tener un analisis mas profundo acerca de las causas que estan ocasionando el problema

principal.
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Tabla 13.

Frecuencia del Diagrama de Pareto

Frecuencia Acumulado
N° Causas Frecuencia | N° Causas Principales Frecuencia (%) Acumulado (%)
(] 0
C1 Falta de capacitaciones 9 C4 F. de mantenimiento 9 26% 9 26%
C2 Desorden 9 C1 Desorden 9 26% 18 53%
C3 | Variacion de la temperatura 1 Cc2 Falta de capacitaciones 9 26% 27 79%
C4 F. de mantenimiento 9 C6 F. de motivacion 1 3% 28 82%
C5 F. de motivacion 1 C7 | Planificacion inadecuada 1 3% 29 85%
Variacion de la
C6 Planificaciéon inadecuada 1 Cc8 1 3% 30 88%
temperatura
Demora de pedido de F. calibracion de
Cc7 1 C3 _ 1 3% 31 91%
repuestos instrumentos
F. calibracion de
c8 | 1 C5 Accidentes e incidentes 1 3% 32 94%
instrumentos
C9 Poco control de MP 1 C9 Poco control de MP 1 3% 33 97%
] o Demora de pedido de
C10 Accidentes e incidentes 1 C10 ) 1 3% 34 100%
repuestos
Total 34 100%
Nota. La tabla muestra la frecuencia de cada causante del problema principal.
Dénde: 0: nada, 1: bajo, 3: medio, 9: elevado
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Diagrama de Pareto
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Figura 23. Diagrama de Pareto del Area de Produccién del Molino Villa del Monte.

En la Figura 23 se muestra el diagrama de Pareto donde se observa de manera grafica
los resultados obtenidos del diagrama de Ishikawa y la tabla de frecuencia. Es decir, que cada
causa se encuentra ubicada de acuerdo a su frecuencia de afectacion.

Como podemos observar en el diagrama de Pareto, dentro de las causas principales
encontramos la falta de mantenimiento preventivo y las interrupciones en el proceso con un
porcentaje del 18% cada uno, seguido de la falta de orden y limpieza con la falta de
planificacion, cada una con un porcentaje del 12%, finalmente se tiene la demora en pedidos
de repuestos , la escasez de materiales , el secado artesanal, los objetos innecesarios, los
precios altos en la materia prima, poco control en la misma y accidentes e incidentes laborales
representado el 6% cada una de estas causas.

Situacion actual de la variable dependiente.

Para que se realice el calculo y se demuestre la situacién actual de la productividad
en el molino “Corporacion El Crucefio S.A.C”, se muestra la siguiente informacion respecto a

la produccion y los factores que influyen en la productividad.
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a) Produccion
Se ha considerado como producto principal el arroz blanco (cada saco contiene 49
kg), ya que este producto es el mas vendido durante los meses de septiembre del 2021 hasta
septiembre del 2022, con una produccion promedio al mes de 6247 sacos. Estos datos se
muestran en la tabla 14, como también la produccion promedio al mes de los subproductos,
los cuales son envasados en sacos de 49 kg.
Tabla 14.

Produccion Promedio, septiembre 2021 — septiembre 2022

Producto Total de Sacos
Arroz Blanco 6247
Paijilla 340
Arrocillo 23
Nelén 1086
Polvillo 738
Descarte 84

Nota. La tabla muestra el promedio de la produccion mensual de productos vy

Subproductos. Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 15, se muestra la produccion de arroz y de los subproductos comprendida
entre los meses de septiembre del 2021 hasta septiembre del 2022. Se puede apreciar que
la maxima produccion de arroz fue en el mes de septiembre del afio 2021 con un total de
9737.13 sacos de 49 kg y la minima produccion de arroz fue en el mes de mayo del 2022 con
total de 4371.41 sacos de 49 kg. Asi mismo, se muestra el promedio de la produccion mensual

de sacos de arroz y de los subproductos.
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Tabla 15.

Produccion Promedio, Septiembre 2021 — Septiembre 2022

Producto
Ano Meses

Arroz  Arrocillo Nelén Polvillo Descarte Rechazo

Septiembre 9737.13  337.38 43.04 1583.53 892.29 128.41

Octubre  5544.86 162.23 24.33 920 580.66 75.3

2021

Noviembre 5486.69 295.09 22.27 991 721.43 69.55
Diciembre 4510.15 513.75  38.2 1122 821.63 112.9
Enero 6017.07 463.58 25.66 1058 724.81 81.69
Febrero  4990.47 34217 2155 8405 592.49 68.39

Marzo 6193.12 320.72 17.51 1048 675.14 77

Abril 5954.06 287.41 16.67 911 545 59

2022 Mayo 437141 395.14 31 678 775.67 64

Junio 8003.85 352.57 23.92 1240 842.53 42
Julio 9172.22  366.19 19 1572 1024.4 93.43

Agosto 5828.12 260.84 11.25 1171 668.01 122
Septiembre 5404.62 329.14 9.69  981.5 731.49 103.41

Promedio Mensual 6247 340 23 1086 738 84

Nota. La tabla muestra la produccién de del Molino Villa del Monte, del periodo

septiembre 2021 a septiembre 2022.
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a) Productividad de la materia prima.

La productividad de la materia prima mantiene una relacion entre la cantidad producida
del producto final y el costo de la materia prima empleada. En la tabla 16, se muestra la
cantidad de materia prima requerida al mes (Kg) como también el promedio de la cantidad
obtenida del producto terminado al mes tanto en sacos como en kilos. Dicha informacion
servira para poder calcular la productividad de la materia prima empleada.

Tabla 16.

Promedio de la materia prima empleada al mes.

P.T (promedio mensual)
Kg/mes M. P Kg/mes P. T
sacos/mes

537242 6247 306103 kg

Nota. La tabla muestra el promedio de materia prima mensual utilizada.

Para obtener 6247 sacos de 49 kg (306103 kg) se necesitan 6247 sacos de 86kg
(537242 kg) de arroz cascara. En otras palabras, para obtener 1 saco de 49 kg de arroz
blanco se necesita 1 saco de 86 kg de arroz cascara. Por lo tanto, como resultado por cada

kg de arroz cascara se obtiene 0.56 kg de arroz blanco.

306103 Kilos de arroz blanco 056 kg arroz blanco

M.P = -
MENSUAL = 537242 Kilos de arroz cascara kg arroz cascara

b) Productividad de la mano de obra.

La productividad de la mano de obra mantiene una relacién entre la cantidad
producida del producto final y la cantidad de operarios. En la tabla 17, se muestra la cantidad
de colaboradores del area de produccion, sin embargo, para los calculos de la productividad
de la mano de obra sélo se toma en cuenta a los operarios que son 15 en total, sin incluir al

supervisor. A continuacion, se emplearan las férmulas para los respectivos calculos.
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Tabla 17.

Personal del area de produccion

Mano De Obra Cantidad
Jefe de planta 1
Operarios de recepcion MP 6
Operarios de llenado 4
Operarios de envasado 4
Operario de la Maquinaria 1
TOTAL 16

Nota. La tabla muestra la mano de obra del Molino Villa del Monte

¢ Productividad de la mano (Sacos /N° operarios).
La productividad de la mano de obra da a conocer la relacion que mantiene la

produccion de 6247 sacos y la cantidad de 15 operarios, obteniendo como resultado 15.4

sacos

i Por operario. A continuacién, se muestra el calculo realizado:

. 6247 54€0S sacos sacos
Produccién _ mes  _ 4qo_Mmes  _qc, _dia
Numero de operarios 15 operarios operario operario

¢ Productividad de la mano de obra (sacos /soles).

La productividad de la mano de obra mantiene una relacion entre la cantidad producida
del producto final y el costo del operario. En la tabla 18, se muestra el personal que pertenece
al area de produccion incluyendo al supervisor y operarios con sus respectivos sueldos

mensuales, dicha informacion servira para el calculo de la productividad de la mano de obra.
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Tabla 18.

Costo de mano de obra

Mano De Obra Cantidad Sueldo S/. Mes Total Mes

Jefe de planta 1 2000 2000
Operarios de recepcion MP 6 1350 8100
Operarios de llenado 4 1350 5400
Operarios de envasado 4 1350 5400
Operario de la Maquinaria 1 1550 1550
TOTAL DE OPERARIOS 20450

TOTAL 22450

Nota. La tabla muestra el costo de mano de obra en el Molino Villa del Monte.

La productividad de la mano de obra da a conocer la relacion que mantiene la
produccion de 6247 sacos y la cantidad de operarios trabajando 27 dias al mes con un costo

de s/ 50.49 al dia por operario (no se incluye al supervisor so6lo a los operarios directos),

sacos

obteniendo como resultado 0.30 , es decir, por 1 sol se obtiene 0.30 sacos de arroz

soles
blanco (49 kg). A continuacion, se muestra la formula empleada.

Produccion 6247 sacos sacos

=0.30
soles sol
operario — dia

soles

15 0p. (27 dias)(5049 =)

Operario x dia x

¢ Productividad de la mano de obra (horas hombre).

La productividad de la mano de obra guarda relacion entre la cantidad producida y el
nuamero de operarios, los dias trabajados y la cantidad de horas trabajadas al dia. Como
resultado se obtiene que la productividad de la mano de obra directa es de 1.9 sacos por cada
hora hombre trabajada real. A continuacién, se muestra el célculo realizado:

Produccién 6247 sacos saco

Operario x diasmesx H —H ¢ 0p. (27 dias)(8 HOdT,aS — Hombre Horas Hombre
fa. operario
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c) Productividad de la Maquinaria.

La productividad de la maquinaria mantiene una relacion entre la cantidad producida

del producto final y el costo por hora de la maquina. Para dicho calculo fue necesario aplicar

como herramienta el andlisis de criticidad para identificar las maquinas con mayor influencia

en el proceso productivo. Asi mismo, el hecho de establecer jerarquias entre sistemas,

instalaciones, maquinas y equipos, lo cual ayuda a mejorar la toma de decisiones respecto a

la propuesta de mejora. Para este andlisis se consideraron las siguientes maquinas y equipos:

pre limpia, elevadores, descascaradora, mesa paddy, pulidoras, cosedora, zaranda,

clasificadores y selectora. A continuacion, se realizara el analisis de criticidad:

Tabla 19.

Analisis de Criticidad Pre Limpia

ANALISIS DE CRITICIDAD - CORPORACION EL CRUCENO SAC

PRE -LIMPIA

C.FRECUENCIA

empresa

CRITERIO C.CONSECUENCIA DETALLE
3
1 No presentan dafios graves
Los operarios de planta requieren
2 2
medicamentos
Impacto en
Enfermedades o heridas severas
el personal 3
en los operarios de planta
4 Incapacidad parcial
5 Muertes
1 No afecta a la poblacién
2 Enfermedades o heridas leves 2
Impacto en
Enfermedades o heridas severas
la poblacién
3 en al menos un colaborador de la
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Incapacidad parcial

Muertes

Impacto en

el ambiente

No hay dafios ni violacion a las

leyes ambientales

Dafios y violacién minimos a las

leyes ambientales

Algunos dafios severos al medio

ambiente

Darios irreversibles pero que no

violan las leyes ambientales

Darios irreversibles pero que si

violan las leyes ambientales

Impacto en
las

instalaciones

No presenta dafos en las

instalaciones

Dafios que pueden ocasionar

costos hasta S/400

Dafios que pueden ocasionar
costos mayores a S/400 hasta

S/800

Dafios que pueden ocasionar
costos mayores a s/800 hasta

S/4000

Dafios que pueden ocasionar

costos mayores a S/4000

Impacto en
la

produccion

Genera costos hasta S/1000

Genera costos desde s/1000

hasta S/4000
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Genera costos desde s/4000
hasta S/8000
Genera costos desde s/8000
hasta S/10000
Genera costos mayores a
S/10000 °
Genera costos hasta S/1000
Genera costos desde s/1000
hasta S/4000
Costos en Genera costos desde s/4000
repuesto y hasta S/8000
materiales Genera costos desde s/8000
hasta S/10000 )
Genera costos mayores a
S/10000
Impacto total 18

Nivel de criticidad

Nota. La tabla muestra el analisis de criticidad de la pre limpia, de la cual su nivel de

criticidad es 54.

89



Tabla 20.

Analisis de Criticidad, elevadores

ANALISIS DE CRITICIDAD - CORPORACION EL CRUCENO SAC ELEVADORES
C.FRECUENCI
CRITERIO | C.CONSECUENCIA DETALLE A
1
1 No presentan dafios graves
Los operarios de planta requieren
2 2
medicamentos
Impacto en el
Enfermedades o heridas severas
personal 3
en los operarios de planta
4 Incapacidad parcial
5 Muertes
1 No afecta a la poblacién
2 Enfermedades o heridas leves 2
Enfermedades o heridas severas
Impacto en la
3 en al menos un colaborador de la
poblacion
empresa
4 Incapacidad parcial
5 Muertes
No hay dafos ni violacion a las
1
leyes ambientales
Impacto en el Dafios y violacién minimos a las
2 2
ambiente leyes ambientales
Algunos dafios severos al medio
3

ambiente
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Danos irreversibles pero que no

violan las leyes ambientales

Danos irreversibles pero que si

violan las leyes ambientales

Impacto en
las

instalaciones

No presenta dafos en Ilas

instalaciones

Dafios que pueden ocasionar

costos hasta S/400

Dafios que pueden ocasionar
costos mayores a S/400 hasta

S/800

Dafios que pueden ocasionar
costos mayores a s/800 hasta

S/4000

Dafios que pueden ocasionar

costos mayores a S/4000

Impacto en la

produccion

Genera costos hasta S/1000

Genera costos desde s/1000

hasta S/4000

Genera costos desde s/4000

hasta S/8000

Genera costos desde s/8000

hasta S/10000

Genera costos mayores a

S$/10000

Genera costos hasta S/1000
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Costos en
repuesto y

materiales

Genera costos desde s/1000

hasta S/4000

Genera costos desde s/4000

hasta S/8000

Genera costos desde s/8000

hasta S/10000

Genera costos mayores a

S$/10000

Impacto total 14

Nivel de criticidad 14

Nota. La tabla muestra el analisis de criticidad de los elevadores, de la cual su nivel

de criticidad es 14.

Tabla 21.

Analisis de criticidad, descascaradora

ANALISIS DE CRITICIDAD - CORPORACION EL CRUCENO

SAC DESCASCARADORA
C. C.FRECUENCIA
CRITERIO DETALLE
CONSECUENCIA 3
1 No presentan dafios graves
Los operarios de planta
? requieren medicamentos 2
Impacto en Enfermedades o heridas
el personal 3 severas en los operarios de
planta
4 Incapacidad parcial
5 Muertes

No afecta a la poblacién
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Impacto en

la poblacién

Enfermedades o heridas

leves

Enfermedades o heridas
severas en al menos un

colaborador de la empresa

Incapacidad parcial

Muertes

Impacto en

el ambiente

No hay dafos ni violacion a

las leyes ambientales

Dafios y violacion minimos a

las leyes ambientales

Algunos dafos severos al

medio ambiente

Darios irreversibles pero que
no violan las leyes

ambientales

Danios irreversibles pero que
si violan las leyes

ambientales

Impacto en
las

instalaciones

No presenta dafios en las

instalaciones

Dafos que pueden
ocasionar costos hasta

S/400

Darfios que pueden
ocasionar costos mayores a

S/400 hasta S/800
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Dafos que pueden
ocasionar costos mayores a

s/800 hasta S/4000

Dafos que pueden
ocasionar costos mayores a

S/4000

Impacto en
la

produccion

Genera costos hasta S/1000

Genera costos desde s/1000

hasta S/4000

Genera costos desde s/4000

hasta S/8000

Genera costos desde s/8000

hasta S/10000

Genera costos mayores a

S$/10000

Costos en
repuesto y

materiales

Genera costos hasta S/1000

Genera costos desde s/1000

hasta S/4000

Genera costos desde s/4000

hasta S/8000

Genera costos desde s/8000

hasta S/10000

Genera costos mayores a

S$/10000

Impacto total

17

Nivel de criticidad

94



Nota. La tabla muestra el analisis de criticidad de la descascaradora, de la cual su

nivel de criticidad es 51.

Tabla 22.

Andlisis de criticidad, mesa paddy

ANALISIS DE CRITICIDAD - CORPORACION EL CRUCENO SAC

MESA PADDY

C.FRECUENCIA
CRITERIO |C.CONSECUENCIA DETALLE
2
1 No presentan dafios graves
Los operarios de planta requieren
2 2
medicamentos
Impacto en el
Enfermedades o heridas severas en
personal 3
los operarios de planta
4 Incapacidad parcial
5 Muertes
1 No afecta a la poblacién
2 Enfermedades o heridas leves 2
Enfermedades o heridas severas en
Impacto en la
3 al menos un colaborador de la
poblacion
empresa
4 Incapacidad parcial
5 Muertes
No hay dafos ni violacion a las
1
leyes ambientales
Impacto en el Dafios y violacion minimos a las
2 2
ambiente leyes ambientales
Algunos dafos severos al medio
3
ambiente
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Danios irreversibles pero que no

violan las leyes ambientales

Danios irreversibles pero que si

violan las leyes ambientales

Impacto en
las

instalaciones

No presenta dafios en las

instalaciones

Darfios que pueden ocasionar

costos hasta S/400

Dafios que pueden ocasionar
costos mayores a S/400 hasta

S/800

Darfios que pueden ocasionar
costos mayores a s/800 hasta

S$/4000

Dafios que pueden ocasionar

costos mayores a S/4000

Impacto en la

Genera costos hasta S/1000

Genera costos desde s/1000 hasta

S$/4000

Genera costos desde s/4000 hasta

produccion S/8000

Genera costos desde s/8000 hasta

S/10000

Genera costos mayores a S/10000
Costos en Genera costos hasta S/1000
repuesto y Genera costos desde s/1000 hasta
materiales S/4000

96




Genera costos desde s/4000 hasta

3
S/8000
Genera costos desde s/8000 hasta
4 4
S/10000
5 Genera costos mayores a S/10000
Impacto total 16
Nivel de criticidad 32

Nota. La tabla muestra el analisis de criticidad de la mesa paddy, de la cual su nivel

de criticidad es 32.

Tabla 23.

Analisis de criticidad, pulidoras

ANALISIS DE CRITICIDAD - CORPORACION EL CRUCENO SAC

PULIDORAS

C.FRECUENCIA

CRITERIO |C.CONSECUENCIA DETALLE
2
1 No presentan dafios graves
Los operarios de planta requieren
2 2
medicamentos
Impacto en el
Enfermedades o heridas severas en
personal 3
los operarios de planta
4 Incapacidad parcial
5 Muertes
1 No afecta a la poblacién
2 Enfermedades o heridas leves 2
Impacto en la Enfermedades o heridas severas en
poblacion 3 al menos un colaborador de la
empresa
4 Incapacidad parcial
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Muertes

Impacto en el

ambiente

No hay dafios ni violacién a las leyes

ambientales

Dafios y violacibn minimos a las

leyes ambientales

Algunos dafios severos al medio

ambiente

Darfios irreversibles pero que no

violan las leyes ambientales

Dafos irreversibles pero que si

violan las leyes ambientales

Impacto en
las

instalaciones

No presenta dafios en |las

instalaciones

Dafios que pueden ocasionar costos

hasta S/400

Dafios que pueden ocasionar costos

mayores a S/400 hasta S/800

Dafios que pueden ocasionar costos

mayores a s/800 hasta S/4000

Dafios que pueden ocasionar costos

mayores a S/4000

Impacto en la

produccion

Genera costos hasta S/1000

Genera costos desde s/1000 hasta

S/4000

Genera costos desde s/4000 hasta

S/8000
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Genera costos desde s/8000 hasta
4 4
S/10000
5 Genera costos mayores a S/10000
1 Genera costos hasta S/1000
Genera costos desde s/1000 hasta
2
S/4000
Costos en
Genera costos desde s/4000 hasta
repuesto y 3
S/8000
materiales
Genera costos desde s/8000 hasta
4 4
S/10000
5 Genera costos mayores a S/10000
Impacto total 18
Nivel de criticidad 36

Nota. La tabla muestra el analisis de criticidad de las pulidoras, de la cual su nivel de
criticidad es 36.
Tabla 24.

Analisis de criticidad, cosedora

ANALISIS DE CRITICIDAD - CORPORACION EL CRUCENO SAC COSEDORA

C.FRECUENCIA
CRITERIO | C.CONSECUENCIA DETALLE

1

1 No presentan dafos graves 1

Los operarios de planta

2

requieren medicamentos
Impacto en el
Enfermedades o heridas
personal

3 severas en los operarios de
planta

4 Incapacidad parcial
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Muertes

Impacto en la

poblacion

No afecta a la poblacién

Enfermedades o heridas

leves

Enfermedades o heridas
severas en al menos un

colaborador de la empresa

Incapacidad parcial

Muertes

Impacto en el

ambiente

No hay dafos ni violacion a

las leyes ambientales

Dafios y violacion minimos a

las leyes ambientales

Algunos dafios severos al

medio ambiente

Danos irreversibles pero que
no violan las leyes

ambientales

Danos irreversibles pero que
si violan las leyes

ambientales

Impacto en
las

instalaciones

No presenta dafos en las

instalaciones

Daios que pueden ocasionar

costos hasta S/400
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Dafios que pueden ocasionar
costos mayores a S/400

hasta S/800

Dafios que pueden ocasionar
costos mayores a s/800 hasta

S/4000

Dafios que pueden ocasionar

costos mayores a S/4000

Impacto en la

produccion

Genera costos hasta S/1000

Genera costos desde s/1000

hasta S/4000

Genera costos desde s/4000

hasta S/8000

Genera costos desde s/8000

hasta S/10000

Genera costos mayores a

S$/10000

Costos en
repuesto y

materiales

Genera costos hasta S/1000

Genera costos desde s/1000

hasta S/4000

Genera costos desde s/4000

hasta S/8000

Genera costos desde s/8000

hasta S/10000

Genera costos mayores a

S$/10000

Impacto total
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Nivel de criticidad

6

Nota. La tabla muestra el analisis de criticidad de |la cosedora, de la cual su nivel de

criticidad es 6.

Tabla 25.

Analisis de criticidad, zaranda

ANALISIS DE CRITICIDAD - CORPORACION EL CRUCENO SAC

ZARANDA

C.FRECUENCIA

CRITERIO |C.CONSECUENCIA DETALLE
2
1 No presentan dafos graves 1
Los operarios de planta requieren
2
medicamentos
Impacto en el
Enfermedades o heridas severas en
personal 3
los operarios de planta
4 Incapacidad parcial
5 Muertes
1 No afecta a la poblacién 1
2 Enfermedades o heridas leves
Enfermedades o heridas severas en
Impacto en la
3 al menos un colaborador de la
poblacion
empresa
4 Incapacidad parcial
5 Muertes
No hay danos ni violacion a las
1
Impacto en el leyes ambientales
ambiente Dafios y violacién minimos a las
2
leyes ambientales 2
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Algunos dafios severos al medio

ambiente

Danfos irreversibles pero que no

violan las leyes ambientales

Danos irreversibles pero que si

violan las leyes ambientales

Impacto en
las

instalaciones

No presenta dafios en las

instalaciones

Dafios que pueden ocasionar

costos hasta S/400

Dainos que pueden ocasionar
costos mayores a S/400 hasta

S/800

Dafos que pueden ocasionar
costos mayores a s/800 hasta

S/4000

Dainos que pueden ocasionar

costos mayores a S/4000

Impacto en la

produccion

Genera costos hasta S/1000

Genera costos desde s/1000 hasta

S$/4000

Genera costos desde s/4000 hasta

S/8000

Genera costos desde s/8000 hasta

S$/10000

Genera costos mayores a S/10000

Genera costos hasta S/1000
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Genera costos desde s/1000 hasta

S$/4000

Costos en Genera costos desde s/4000 hasta

repuesto y S/8000 3

materiales Genera costos desde s/8000 hasta

S$/10000

5 Genera costos mayores a S/10000

Impacto total 16

Nivel de criticidad 32

Nota. La tabla muestra el analisis de criticidad de la zaranda, de la cual su nivel de

criticidad es 32.

Tabla 26.

Analisis de criticidad, clasificador

ANALISIS DE CRITICIDAD - CORPORACION EL CRUCENO
SAC CLASIFICADOR
C.FRECUENCIA
CRITERIO |C.CONSECUENCIA DETALLE >
1 No presentan danos graves
Los operarios de planta
? requieren medicamentos 2
Impacto en Enfermedades o heridas
el personal 3 severas en los operarios de
planta
4 Incapacidad parcial
5 Muertes
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Impacto en

la poblacion

No afecta a la poblacion

Enfermedades o heridas

leves

Enfermedades o heridas
severas en al menos un

colaborador de la empresa

Incapacidad parcial

Muertes

Impacto en

el ambiente

No hay dafios ni violacion a

las leyes ambientales

Dafios y violacion minimos a

las leyes ambientales

Algunos dafos severos al

medio ambiente

Danos irreversibles pero que
no violan las leyes

ambientales

Danos irreversibles pero que
si violan las leyes

ambientales

Impacto en
las

instalaciones

No presenta dafios en las

instalaciones

Danos que pueden
ocasionar costos hasta

S/400
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Danos que pueden
ocasionar costos mayores a

S/400 hasta S/800

Dafnos que pueden
ocasionar costos mayores a

s/800 hasta S/4000

Dafnos que pueden
ocasionar costos mayores a

S/4000

Genera costos hasta S/1000

Genera costos desde s/1000

hasta S/4000

Impacto en Genera costos desde s/4000
la hasta S/8000
produccion Genera costos desde s/8000
hasta S/10000
Genera costos mayores a
S/10000
Genera costos hasta S/1000
Genera costos desde s/1000
Costos en hasta S/4000
repuesto y Genera costos desde s/4000
materiales hasta S/8000

Genera costos desde s/8000

hasta S/10000
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Genera costos mayores a

5
S/10000
Impacto total 17
Nivel de criticidad 34

Nota. La tabla muestra el analisis de criticidad del clasificador, de la cual su nivel de

criticidad es 34.

Tabla 27.

Analisis de criticidad, selectora

ANALISIS DE CRITICIDAD - CORPORACION EL CRUCENO SAC SELECTORA
C.FRECUENCIA
CRITERIO | C.CONSECUENCIA DETALLE
3

1 No presentan dafios graves
Los operarios de planta requieren

2
medicamentos 2

Impacto en el
Enfermedades o heridas severas
personal 3

en los operarios de planta

4 Incapacidad parcial

5 Muertes

1 No afecta a la poblacién

2 Enfermedades o heridas leves 2
Enfermedades o heridas severas

Impacto en la
3 en al menos un colaborador de la
poblacion

empresa

4 Incapacidad parcial

5 Muertes
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Impacto en el

ambiente

No hay dafos ni violacion a las

leyes ambientales

Dafios y violacién minimos a las

leyes ambientales

Algunos dafios severos al medio

ambiente

Danios irreversibles pero que no

violan las leyes ambientales

Danos irreversibles pero que si

violan las leyes ambientales

Impacto en
las

instalaciones

No presenta dafios en las

instalaciones

Dainos que pueden ocasionar

costos hasta S/400

Dafos que pueden ocasionar
costos mayores a S/400 hasta

S/800

Dafos que pueden ocasionar
costos mayores a s/800 hasta

S$/4000

Dafios que pueden ocasionar

costos mayores a S/4000

Impacto en la

produccién

Genera costos hasta S/1000

Genera costos desde s/1000

hasta S/4000

Genera costos desde s/4000

hasta S/8000
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Nivel de criticidad

Genera costos desde s/8000
4
hasta S/10000
5 Genera costos mayores a S/10000 5
1 Genera costos hasta S/1000
Genera costos desde s/1000
2
hasta S/4000
Costos en
Genera costos desde s/4000
repuesto y 3
hasta S/8000
materiales
Genera costos desde s/8000
4
hasta S/10000 4
5 Genera costos mayores a S/10000
Impacto total 19

Nota. La tabla muestra el andlisis de criticidad de la selectora, de la cual su nivel de

criticidad es 57.

A continuacion, en la tabla 28, se resume los resultados obtenidos del analisis de

criticidad aplicados en las maquinas y equipos conformado por los siguientes: pre limpia,

elevadores, descascaradora, mesa paddy, pulidoras, cosedora, zaranda, clasificadores y

selectora, obteniendo niveles de criticidad altos, medios y bajos.

Tabla 28.

Resumen del analisis de criticidad

Maquinas/equipos

Criticidad Nivel de criticidad

Pre limpia

Elevadores

Alto: 50 < C <125
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Descascaradora Medio: 30 < C <49 _
Mesa paddy Bajo: 5<C<29 32
Pulidoras 36
Zaranda 32
Clasificadores 34

Selectora _
Cosedora 6

Nota. En la tabla 28, se observa el resumen del analisis de criticidad aplicado en las

magquinas y equipos del molino “Corporacion El Crucefio S.A.C.”

En la tabla 28 se observa que los equipos y maquinas con mayor nivel de criticidad
son la pre limpia, la descascaradora y la selectora, con 54 ,51 y 57 respectivamente. Seguido
de aquellos que tienen nivel de criticidad medio, como la mesa paddy, las pulidoras, la
zaranda y clasificadores con 32, 36, 32 y 34 respectivamente. Finalmente, se obtuvieron
aquellos de nivel de criticidad bajo, como los elevadores y la cosedora, con 14 y 6
respectivamente. Para el presente trabajo se tomaran en cuenta aquellos que se encuentran

dentro del nivel de criticidad alto.

En la tabla29, se muestran las maquinas con mayor nivel de criticidad, asi mismo el

valor de compra, la cantidad de maquinas, el valor residual y la vida util de cada maquina.

Tabla 29.

Maquinas con mayor nivel de criticidad.

Maquinaria Valor De Compra (s/.) Unidad Valor Residual Vida Util

Descascaradora 39185 1 3918.5 14
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Selectora por

40000 1 4000 14
color

Pre limpia 15000 1 1500 14

Nota. La tabla muestra las maquinas / equipos con altos niveles de criticidad.
La informacion de la tabla 29 servira para que se pueda realizar el respectivo calculo
de la productividad de la maquinaria. A continuacion, se realizaran los calculos respectivos:
Costo hora maquina = CA + CC + CM
CA: Costo de amortizacion
CC: Costo de consumo (se considera el consumo de energia eléctrica)

CM: Costo de mantenimiento
Ve =V,
r= ()
V.: Valor de compra V,.: Valor residual
T: Vida util
H: Horas de trabajo al afio (8 hr x 27 dias/mes x 12 meses/ano) es igual a 2592 horas
al afio

Se ha considerado la vida util de las maquinas 14 afios, luego

(39185 — 3918.5)

14 aii soles
CApescascaradora = 2592a}?00,rsa5 = 0. 7—h07'a
afio
(0000 - 4000)
— 14 atos _ soles
CASelectora - horas =0.99 o
2592 o
(15000~ 1500
CApre limivia = 14 afios ) _ soles
Pre limipia = =0.
2597 horas hora
ano

Costo del consumo
Entre las tres maquinas consumen 20 KW/ hora de energia eléctrica (descascaradora
6 kW/h, selectora por color 3 kW/h, pre limpia 11kw /h), siendo el costo de s/ 0.27 de kW/h de

energia eléctrica en el Peru, obteniendo entre las 3 maquinas un total de 5.4 soles por hora.
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Costo de mantenimiento

Teniendo en cuenta la teoria existente al respecto, que el costo del mantenimiento se
estima el 36% del costo del consumo.

Costo de mantenimiento = 0.36 * 5.4 soles/hora = 1.94 soles / hora, por ende:

Costo de hora maquina descascaradora = 0.97+ 5.4 + 1.94 = 8.31 soles/hora

Costo de hora maquina selectora = 0.99 + 5.4 + 1.94 = 8.33 soles/hora

Costo de hora maquina pre limpia = 0.37 + 5.4 + 1.94 = 7.71 soles/hora

Teniendo en cuenta que se trabaja (27 dias/ mes* 8 horas) = 216 horas al mes que
deberia trabajar; sin embargo, se tiene un total de 59 horas de paradas, el total trabajado neto
seria 157 horas al mes.

Entonces:

6247 sacos/mes
216 horas /mes

= 28.9 sacos/hora

Trabajando las 216 horas al mes obtengo una produccion de 28.9 sacos/hora, sin
embargo, por el tiempo de parada que son 59 horas, mi trabajo neto es 157 horas al mes,

aplicando la regla de tres simple, obtengo que mi produccién es de 21 sacos/ hora.

., sacos
Produccién _ hora saco

Pmaq = = =0.
q Costo maq 24,35 S0les soles
hora

La productividad actual de la maquinaria muestra la relacion que mantiene la
produccién de 21 sacos por hora y el costo por hora de la maquinaria de 24.35 soles,

obteniendo como resultado 0.86 sacos por cada sol.

Propuesta de la Investigacion
Fundamentacion
La presente investigacion se fundamenta en la busqueda de la mejora continua del
proceso productivo de pilado de arroz mediante la identificacion de desperdicios y toda
actividad que no agrega valor, respaldada en la metodologia de Lean Manufacturing. Para

dar solucion a la problematica identificada, plantearon la aplicacion de herramientas de Lean
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manufacturing, tales como: 5S, TPM y la metodologia Kaizen. A través de ellas lograran
incrementar la productividad del proceso productivo en el Molino Villa del Monte.
Objetivos
e Mitigar paradas durante el proceso productivo por averias en la maquinaria.
e Optimizar la mano de obra y tiempo de produccién empleado a través de un nuevo
sistema de clasificacion, orden y limpieza propuesto dentro del area de produccion.
e Optimizar ingresos para del Molino Villa del Monte a través de una correcta

planificacion productiva.

Desarrollo de la Propuesta
A. Metodologia de las 5S

Dada la observacion directa dentro del area de produccion se identificd problemas de
desorden, limpieza y la presencia de objetos innecesarios en lugares que obstaculizan el paso
de los operarios haciendo mas largo el tiempo del proceso productivo de pilado de arroz. A
esto, se creyd por conveniente la aplicacion de la metodologia de las 5°s a fin de crear una
cultura laboral mejor organizada y estandarizada en actividades productivas. Donde como
acciones preliminares a la implementacién se consideré sensibilizar a los colaboradores, ya
que su participacion y compromiso es de vital importancia para lograr un buen resultado.

Sensibilizacién gerencial

La autorizacion y apoyo por parte de la gerencia general del molino es la base para
que la implementacion sea factible, es por ello que se debe poner en manifiesto la mejora
continua que se lograra en la productividad del proceso productivo en el molino gracias a la
implementacion de las 5S.

Sensibilizacién al operario

Una vez realizada la sensibilizacion al gerente de la empresa se procede a capacitar

al personal de planta sobre la problematica existente y los efectos negativos que ello conlleva.
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Asi como también como se podria mejorar la productividad con la aplicacion de una
metodologia como la 5°s. Para ello sera esencial la participacién de la gerencia.

La tabla N° 30 muestra de manera mas detallada los problemas encontrados en el
area, las causas principales que originan estos problemas, asi como también la

implementacién de mejoras propuestas en cada uno de ellos.

Tabla 30.

Problemas relacionados a las 5S.

Problema

Causas

Propuesta de implementacién

Presencia de objetos
innecesarios dentro del

area

La ubicaciéon de las
herramientas y equipos
necesarios no es de facil

alcance de los operarios.

Falta de clasificacion de

los objetos no
necesarios de los que si
lo son durante el proceso

productivo

Desorden en el area

Implementacion de las tarjetas rojas y
anaranjadas. Dichas tarjetas seran de
utilidad para la clasificacion vy
separacion de los objetos necesarios

de los que no.

Reubicacion de herramientas y equipos

al alcance del operario.

El personal no tiene Asignar una persona encargada de
Falta de limpieza en el disponibilidad para realizar esta actividad y llevar el control
area realizar la limpieza de la misma mediante los formatos
constantemente realizados.
Problema Causas Propuesta de implementaciéon
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Sensibilizar y proyectar una cultura de

Falta de compromiso por Los colaboradores no se mejora continua mediante
parte de los sienten motivados a capacitaciones realizadas acerca de la
colaboradores mejorar su desempefio implementacién de esta herramienta,

basada en el orden y limpieza.

Nota. La tabla muestra los problemas identificados relacionados a las 5S’s en el area
de produccion del Molino Villa del Monte
¢ S n°1: Seiri - Clasificacion
Situacioén actual de la S1
Dentro del area de produccion se observa un desorden considerable, puesto que las
herramientas, insumos, instrumentos o equipos utilizados no tienen un lugar especifico donde

se debe colocar una vez usado.

Figura 24. Herramienta en el piso generando desorden.
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Figura 25. Sacos obstaculizando el paso dentro del area de produccion.

La primera S hace referencia a la identificacion y separacion de herramientas,
instrumentos o cualquier tipo de elementos innecesarios dentro del area de produccién y que
obstaculiza el paso de los operarios. Para la identificacion de los mismos se aplicara la técnica
de tarjetas de color cuya funcién es asignar una tarjeta de color rojo a los objetos innecesarios
dentro del area de produccion y de color anaranjado cuyos objetos necesarios dentro del
area, pero deben ser organizados y ubicados en un lugar que no obstruya el paso de los
operarios y el proceso productivo.

Tabla 31.

Formato de tarjeta roja
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Nota. La tabla muestra el formato de tarjeta roja aplicable para los elementos no utiles
dentro del area de produccion.
Tabla 32.

Formato de tarjeta anaranjada
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Nota. La tabla muestra el formato de tarjeta anaranjada aplicable para elementos que

deben ser ordenados, encontrados dentro del &rea de produccion.

Distribucion de responsabilidades

Paso siguiente se distribuiran responsabilidades dentro del personal de produccion,
donde:

El jefe de produccion: Debera hacer un seguimiento constante del cumplimiento de
actividades de los operarios.

Operario N°1: Debera listar las herramientas y objetos que se encuentren dentro del
area de produccion.

Operario N°2: Con el listado de herramientas, este operario debera detallar su
ubicacién actual

Operario N°3: Lo siguiente a realizar seria la distribucion de tarjetas en cada uno de
los objetos de acuerdo a su nivel de utilizacion.

Listado general de elementos encontrados dentro del area de produccion

Una vez distribuida las responsabilidades se realizé una tabla resumen que contiene

todos los elementos hallados dentro del area de produccion y su estado.

118



Tabla 33.

Elementos encontrados dentro del area de produccion

Responsable: Sr.

Objetos/ herramientas Numero Estado
Sacos 50 defectuosos
Escobas 10 Bueno
Recogedores 5 Bueno
Capachos 10 Defectuoso
Escalera 2 Bueno
Herramientas de mantenimiento 15 Bueno
Objetos/ herramientas Numero Estado
Pertenencias de los operarios 15 Bueno
Hilos 10 Defectuoso
Papeles 3 Obsoleto
Carreta de carga 1 Bueno
Balanza 2 Bueno
Baldes 15 Bueno
Manguera de aire 1 Bueno
Tablas 5 Bueno
Subproductos 1000 Bueno
Productos en proceso 500 Bueno
Sillas 5 Bueno
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Nota. La tabla muestra la cantidad de elementos encontrados y su estado de

conservacion, dentro del area de produccion.

Tabla 34.

Resumen de elementos encontrados

Responsable: Sr.

Objetos/ herramientas Ndmero Estado
Magquinaria 18 Magquinaria
Cosedora 2 Cosedora
Palas 4 Palas
Repuestos 5 Repuestos

Nota. La tabla muestra el resumen de los elementos encontrados dentro del area de
produccién y su estado de conservacion.

Con el listado de elementos encontrados se hizo el detalle de la disposicion actual de
cada uno de ellos, asi como se muestra en la siguiente tabla. Cabe mencionar que la tarea
fue realizada por un operario designado, junto con las responsables del proyecto.

Tabla 35.

Disposicion actual de los elementos

Responsable: Sr.

Objetos/ herramientas Nuamero Disposicion actual

Sacos 50 Area de produccion y

almacenes (ubicacion

Escobas 10
no identificada con
Recogedores 5
exactitud)
Capachos 10

120



Escalera 2
Herramientas de
mantenimiento 15

Pertenencias de los

operarios 15
Hilos 10
Papeles 3
Carreta de carga 1
Balanza 2
Baldes 15
Manguera de aire 1
Tablas 5
Subproductos 1000

Responsable: Sr.

Objetos/ herramientas Numero Disposicion actual
Productos en proceso 500

Maquinaria 18 Area de produccion y
Sillas 4 almacenes (ubicacién
Cosedora 2 no identificada con
Palas 4 exactitud)

Repuestos 5

Nota. La tabla muestra la disposicién actual no identificada a exactitud de cada uno

de los elementos encontrados dentro del area de produccién.
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Distribucion de tarjetas

Con estos listados de los elementos encontrados, cantidad, estado y disposicion inicial
de cada uno de ellos se procede a distribuir cada tarjeta de acuerdo a la necesidad del
elemento durante el proceso productivo, como también el estado de conservacion.

Tabla 36.

Tarjeta para sacos defectuosos
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Nota. La tabla muestra una tarjeta roja aplicada para sacos en estado defectuoso,
hallados en el area de produccion.
Tabla 37.

Tarjeta para escobas y recogedores
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Nota. La tabla muestra una tarjeta anaranjada aplicada para escobas y recogedores
en el area de produccion, hallados.
Tabla 38.

Tarjeta para capachos en estado obsoleto
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Nota. La tabla muestra una tarjeta roja aplicada para capachos, hallados dentro del

area de produccion.

Tabla 39.

Tarjeta para escaleras
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Nota. La tabla muestra una tarjeta anaranjada aplicada para escaleras, hallados
dentro del area de produccion.
Tabla 40.

Tarjeta para herramientas de mantenimiento
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Nota. La tabla muestra una tarjeta anaranjada aplicada para herramientas de

mantenimiento, hallados en el area de produccion.

Tabla 41.

Tarjeta para pertenencias de los operarios
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Nota. La tabla muestra una tarjeta roja aplicada para pertenencias de los operarios,
hallados dentro del area de produccion.
Tabla 42.

Tarjeta para hilos
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Nota. La tabla muestra una tarjeta roja aplicada para hilos en estado obsoleto,
hallados en el area de produccion.
Tabla 43.

Tarjeta para papeles
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Nota. La tabla muestra una tarjeta roja aplicada para papeles, hallados en el area de
produccién.
Tabla 44.

Tarjeta para carreta de carga
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Nota. La tabla muestra una tarjeta anaranjada aplicada para carreta de carga, hallados
en el area de produccion.
Tabla 45.

Tarjeta para balanza
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Nota. La tabla muestra una tarjeta anaranjada aplicada para balanzas, hallados en el
area de produccion. el area de produccion.
Tabla 46.

Tarjeta para baldes
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Nota. La tabla muestra una tarjeta roja aplicada para baldes en estado defectuoso,
hallados en el area de produccion.
Tabla 47.

Tarjeta par manguera de aire
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Nota. La tabla muestra una tarjeta anaranjada aplicada para manguera de aire, hallada
dentro del area de produccion.
Tabla 48.

Tarjeta para tablas

134



Nota. La tabla muestra una tarjeta anaranjada aplicada para pertenencias de los

operarios, hallados en el area de produccion.

Tabla 49.

Tarjeta para Subproductos

135



Nota. La tabla muestra una tarjeta roja aplicada para subproductos, hallados en el
area de produccion.
Tabla 50.

Tarjeta para productos en proceso
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Nota. La tabla muestra una tarjeta anaranjada aplicada para producto en proceso,
hallados en el area de produccion.
Tabla 51.

Tarjeta para Maquinaria
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Nota. La tabla muestra una tarjeta anaranjada aplicada para maquinaria, hallados en
el area de produccion.
Tabla 52.

Tarjeta para sillas
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Nota. La tabla muestra una tarjeta roja aplicada para pertenencias de los operarios,

hallados en el area de produccién.
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Tabla 53.

Tarjeta para Cosedoras

Nota. La tabla muestra una tarjeta anaranjada aplicada para Cosedoras, halladas en

el area de produccion.
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Tabla 54.

Tarjeta para Palas

Nota. La tabla muestra una tarjeta anaranjada aplicada para palas, halladas en el area

de produccién.

141



Tabla 55.

Tarjeta para Repuestos

Nota. La tabla muestra una tarjeta anaranjada aplicada para repuestos, halladas el
area de produccion.
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Para finalizar, una vez aplicada las tarjetas en cada uno de los elementos encontrados
se determina la disposicion final de cada uno de ellos teniendo en cuenta el grado de

utilizacion en el momento que se lleva a cabo la produccién.

Tabla 56.

Disposicion final de los elementos encontrados

Responsable: Maxe Aguilar Keyla Elizabeth & Zabaleta Romero Itala

Disposicion final/

Objetos/ herramientas Estado RAZON
desecho
Sacos Defectuosos No necesario Vender
Escobas Bueno Necesario Mover
Recogedores Bueno Necesario Mover
Capachos Defectuoso No necesario Vender
Escalera Bueno Necesario Ordenar
Herramientas de
Bueno Poco necesario Mover
mantenimiento
Pertenencias de los
Bueno No necesario Mover
operarios
Hilos Defectuoso No necesario Tirarlos
Papeles Obsoleto No necesario Vender
Carreta de carga Bueno Necesario Ordenar
Balanza Bueno Necesario Ordenar
Baldes Bueno No necesario Vender
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Responsable: Maxe Aguilar Keyla Elizabeth & Zabaleta Romero lItala

Disposicion final/

Objetos/ herramientas Estado RAZON
desecho
Manguera de aire Bueno Poco necesario Ordenar
Tablas Bueno Necesario Ordenar
Subproductos Bueno No necesario Mover
Productos en proceso Bueno Necesario -
Maquinaria Bueno Necesario -
Sillas Bueno No necesario Mover
Cosedora Bueno Necesario Ordenar
Palas Bueno Necesario Ordenar
Buenos y
Repuestos Poco necesario Mover
defectuosos

Nota. La tabla muestra una tarjeta la disposicion final que tendran los elementos luego

de la implementacion de las 5S.

Tabla 57.

Resumen de la disposicion final

Objetos/herramientas

Numero

Ordenados
Movidos
Vendidos
Objetos/herramientas

Eliminados

Se mantienen

Numero

Nota. La tabla muestra cuantos elementos seran

eliminados y cuantos se mantienen en su misma ubicacion.

ordenados, movidos, vendidos,
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¢ S n°2: Seiton — Organizacion

Situacion Actual de S2 en del Molino Villa del Monte:

Como segunda S se organizaran todos los objetos, herramientas, instrumentos, entre
otros. De manera que, sea facil de ubicar en el momento que se requiera. Es decir, obtener
un mayor orden para de esta manera evitar tiempos de demora, energia y mano de obra.

Tabla 58.

Frecuencia de uso de cada elemento

Frecuencia de uso Ubicacion

El elemento debe estar ubicado en un
Muchas veces en un dia
lugar inmediato para el operario.

El elemento debe encontrarse ubicado
Mas de una vez en un dia en un lugar con la menor distancia

posible del operario.

El elemento debe colocarse dentro del

Varias veces en una semana
area de operacion

Frecuencia de uso Ubicacioén

Cada quince dias

El elemento debe mantener una
Una vez al mes

ubicacién dentro del area de produccién
Cada dos meses

Los elementos deben contar con un
Posiblemente una vez o dos veces al
almacenamiento fuera del area de

ano
operaciones

Una vez a los dos anos Los elementos deben ser ubicados fuera

Nunca del area de produccion o ser eliminados

Nota. La tabla muestra la frecuencia de uso de cada elemento encontrado dentro del

area de produccién del Molino Villa del Monte.
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Tabla 59.

Elementos identificados como necesarios

Elementos Nuamero Ubicacion
Recogedores 5 Planta
Escobas 10 Planta
Escalera 2 Planta
Herramientas de mantenimiento 15 Planta
Carreta de carga 1 Planta
Balanzas 2 Planta
Productos en proceso 500 Planta

Nota. La tabla muestra los elementos identificados como necesarios dentro del
proceso productivo.

Teniendo la tabla de frecuencia de uso de cada elemento, se considerd necesario elaborar

formatos de control (uno para elementos necesarios y otro para elementos no necesarios),

que permitan percibir que todo se esté manejando correctamente.

Tabla 60.

Formato de control de elementos necesarios aplicado

Control de elementos identificados como necesarios
Elementos Numero Ubicacion
Palas 4 Planta
Magquinaria 18 Planta
Cosedora 2 Planta
Manguera de aire 1 Planta
Tablas 5 Planta
Repuestos 5 Planta
Fecha Diciembre, 2022
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Maxe Aguilar &

Responsable Zabaleta Romero

Nota. La tabla muestra el formato de elementos identificados como necesarios
aplicado dentro de produccién, donde abarca elementos que se mantienen en su misma
ubicacién o son reordenados.

Tabla 61.

Elementos identificados como no necesarios

Elementos Numero Ubicacioén
Capachos defectuosos 10 Fuera de planta
Sacos defectuosos 50 Contenedores

Nota. La tabla muestra los elementos identificados como no necesarios.
Tabla 62.

Formato de control de elementos no necesarios aplicado

Control de elementos identificados como no necesarios
Elementos Elementos Elementos
Pertenencias de los operarios 15 Fuera de planta
Hilos defectuosos 10 Contenedores
Papeles obsoletos 3 Contenedores
Baldes 15 Fuera de planta
Subproductos 1000 Fuera de planta
Sillas 5 Fuera de planta
Fecha Diciembre, 2022
Maxe Aguilar &
Responsable Zabaleta Romero

Nota. La tabla muestra el formato de control de elementos identificados como

necesarios dentro de produccion.
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Por otro lado, dentro de ordenar esta considerado la sefalizacion como un tipo de
control visual, que permite identificar puntos de mejora. En este punto, siendo para del Molino
Villa del Monte, empresa de indole industrial se consider6 una sefialética de seguridad en el
trabajo, ofreciendo un campo laboral mas seguro para los colaboradores.

La siguiente tabla muestra la sefializacion que se implementara dentro del area de
produccion en el Molino Villa del Monte. Para ello se realizaron especificaciones, tales como:
funciones que cumplen cada una de ellas, los colores que los identifican, aplicaciones y
finalmente un ejemplo de sefialética.

Tabla 63.

Normativa de sefializacion en planta industrial

Color de
Caracter Funcion Aplicaciones Senalética
identificacion

Previene

accidentes y Uso obligatorio
Obligatorio Azul con blanco

enfermedade de EPP

s laborales

Avisa areas
Advertencia de

en Blanco, amairillo
Advertencia riesgos y ADVERTENCIA
condiciones | y negro
peligros
de peligro
Identifica
rutas
Verde con | Mostrar rutas de
Evacuacion inmediatas
blanco emergencia

frente a una

emergencia
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Prohibir
Blanco, rojo vy | acciones que
Prohibicion Restringe
negro podrian ser | proniBiDo EL Paso
SOLO PERSONAL
| AUTORIZADO |
peligrosas

Informar la
Informa de
Informativo Azul con blanco | ubicacion de
las areas
alguna area SERVICIOS
HIGIENICOS
Seguridad Ayuda Rojo y blanco Extintores .

Nota. La tabla muestra la sefalética de seguridad en el trabajo aplicada. En el area
de produccién.
Ademas de ordenar cada elemento es muy importante que cada area lleve su nombre

con carteles que puedan identificar unas de las otras.

SELECCION MOLIENDA RECEPCION

AREA DE PRODUCCION MESA PADDY

Figura 26. Carteles de identificacion de Maquinaria.
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¢ n°3: Seiso — Limpieza

Situacion actual de S3

Figura 28. Exterior de un elevador sucio.

El objetivo en la tercera S, es limpiar toda el area de trabajo y sus componentes
(maquinaria, herramientas, equipos, instrumentos, etc.), eliminando el polvo y suciedad
existente. Como consecuencia de ello, obtener un area de trabajo y maquinaria en mejores
condiciones. Para llevarla a cabo es necesario tomar 3 tipos de limpieza.

Limpieza diaria: Es decir, cada operario debera hacer una limpieza diaria antes de

iniciar sus labores.
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Limpieza supervisada: Este tipo de limpieza se dara en un periodo semanal y va

referenciada a la inspeccién de la maquinaria utilizada.

Tabla 64.

Ficha de supervisién de limpieza (SEISO)

N° Nombres Area Observaciones Aceptacion
1
2
3
4
Fecha: __
Supervisor: _

Nota. La tabla muestra el formato de la ficha de supervision de limpieza empleada en

el Molino Villa del Monte.

Tabla 65.

Ficha de Supervision Aplicada en el mes de diciembre

N° Nombres Area Observaciones Aceptacion
1 Marcelo Produccion Ninguna Si

2 Paul Produccion Ninguna Si

3 Hernan Produccion Ninguna Si

4 Urias Produccion Ninguna Si

Fecha: Diciembre

Supervisor: Juan Acosta Sanchez

Nota. La tabla muestra la ficha de supervisién aplicada en el mes de diciembre en el

Molino Villa del Monte.
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Limpieza de mantenimiento

Este tipo de limpieza cumple la funciéon de un mantenimiento correctivo. Es decir, ante la

presencia de alguna falla o averia en una maquina se dara a conocer al maquinista de planta

y en el extremo caso de no ser suficiente se debera contactar con un mayor especialista.

En la siguiente tabla se muestra el formato de ficha de mantenimiento que se aplicara

dentro del area de produccion, conteniendo la maquinaria, detalle del mantenimiento, fecha,

responsable y la confirmacion de realizacion dada por el responsable del area.

Tabla 66.

Formato de la ficha de limpieza de mantenimiento

Departamento Area
Maquina Fecha de solicitud
Detalle del
N° Fecha Responsable Confirmacion

mantenimiento

Nota. La tabla muestra el formato de la ficha de mantenimiento implementada en el

Molino Villa del Monte.

152



Tabla 67.

Ficha de limpieza de mantenimiento

Departamento Produccién Area Produccion
Maquina Maquina pre limpia Fecha de solicitud Noviembre 2022
N° Detalle del mantenimiento Fecha Responsable Confirmacion
Limpieza de mallas Noviembre Maquinista Ok
1
Lubricacion de rodajes Noviembre Maquinista Ok
2
Inspeccién de motor Noviembre Maquinista Ok
3

Nota. La tabla muestra la ficha de limpieza de mantenimiento de la maquina pre
limpia realizada en el mes de noviembre en el Molino Villa del Monte.
S n°4: Seiketsu - Estandarizacion
Hace referencia a la identificacion eficaz y oportuna de escenarios uniformes o
anomalias como consecuencia de la implementacion de estandares para mantener el orden
y limpieza dentro del area de produccion. Un punto muy fundamental aqui, son los resultados
que cada colaborador pueda mostrar, ya que en base a ello y a todo lo que se sefiale como
necesario se le realizara la estandarizacion. Digase de: cronogramas de limpieza,
mantenimiento, asignacién de responsabilidades a cada trabajador, charlas diarias de cinco
minutos.
Charla de cinco minutos: Estas pequefas charlas son validas para todo el proceso
de la metodologia lean manufacturing, para ello se presenta un formato de registro para las

mismas.
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Implementacién de normativa dirigida a los colaboradores
e Todos, sin excepcion, deben tener en conocimiento la aplicacion acerca de la
herramienta de las 5S.
e Todos tienen la responsabilidad de mantener limpio y ordenado sus areas de trabajo.
¢ Mantener dentro del area de trabajo solo herramientas necesarias y luego devolverlas
a su lugar.
¢ Desarrollar capacitaciones a modo de retroalimentacion
Tabla 68.

Formato de capacitacién

Capacitacion en el molino “Corporacién El Cruceiio

S.A.C.”
Tema:

Fecha: Duracion: 5 minutos

Objetivo general:

Dirigido:

Responsable:

Nombres y Puesto de
N° DNI Firma Observaciones
apellidos trabajo

1
2
3

Nota. La tabla muestra el formato de capacitaciones para el Molino Villa del Monte
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¢ S n°5: Shitsuke Disciplina

Muchas veces, las empresas caen en el error de pensar en que basta con una sola
implementacién de herramientas como la 5S es suficiente para mejorar. No obstante, olvidan
el concepto de mejora continua y competitividad, terminando en un estado inicial o incluso
mucho menor que este. A lo mencionado, Shitsuke o quinta S, comprende a lo implementado
como una normativa a seguir. Es decir, mantener los estdndares establecidos durante con
responsabilidad y compromiso de cada uno de los colaboradores, por el contrario, contribuir
a la mejora continua de lo implementando.

Para finalmente poner en marcha la implementacién de la herramienta de las 5S como
actividad preliminar se evalu6 cada S considerada, obteniendo como resultado, lo siguiente:

Tabla 69.

Guia de observacion de evaluacion actual de las 5S.

Opciones
5S’s item a calificar Excelente | Bueno | Regular | Malo | Pésimo
(4) (3) (2) (1 (0)
Distribucion de
X
areas
Localizacion de
X
elementos
Nivel de

estandarizacion en
Seiri X
la clasificacion de

elementos
Capacidad de
separar elementos
X
necesarios e
innecesarios
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Orden en el area

Loc. rapida de

elementos
Seiton Orden que
muestran los X
colaboradores
Orden durante la
actividad productiva
Nivel de
estandarizacion en
el orden de
elementos
Identificacion  de
posibles averias
derivadas de la falta
Seiso
de limpieza
Limpieza del area
Nivel de
estandarizacion en
la limpieza de
elementos
Sefalizacion de
Seiketsu
seguridad
Sefalizacion de
Seiketsu

areas
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Normativa en el

X
area
Capacitacién  del

X
personal
Cumplimiento en la
sefalética de X
seguridad
Seguimiento de

X
limpieza en el area

Shitsuke
Seguimiento de
X

orden en el area
Seguimiento de
clasificacién en el X

area

Nota. La tabla muestra un guia de observacion de evaluacion actual de las 5S aplicado

en el Molino Villa del Monte.

Tabla 70.

Puntuacion final de las 5S.

Etapa Puntuacion Actual
Seiri 6

Seiton 4

Seiso 8

Seiketsu 4
Shitsuke 6

TOTAL 28

Nota. La tabla muestra el resumen de la puntuacion final por cada etapa 5S.
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Para medir el porcentaje de cumplimiento de cada S, lo realizamos de la siguiente
manera:
Cumplimiento S1: Seiri

o Puntuacion actual
% de Cumplimiento S1 = — — * 100%
puntuacién maxima

6
% de Cumplimiento S1 = I 100%

% de Cumplimiento S1 = 37.5%

Cumplimiento S2: Seiton

o Puntuacion actual
% de Cumplimiento S2 = — — * 100%
puntuacién maxima

4
% de Cumplimiento S2 = " 100%

% de Cumplimiento S2 = 25%
Cumplimiento S3: Seiso

o Puntuacion actual
% de Cumplimiento S3 = — — * 100%
puntuacién maxima

8
% de Cumplimiento S3 = I 100%

% de Cumplimiento S3 = 50%
Cumplimiento S4: Seiketsu

L Puntuacion actual
% de Cumplimiento S4 = — —— =+ 100%
puntuaciéon maxima

4
% de Cumplimiento S4 = I 100%

% de Cumplimiento S4 = 25%

Cumplimiento S5: Seiri

L Puntuacion actual
% de Cumplimiento S5 = — ——x100%
puntuaciéon maxima

6
% de Cumplimiento S5 = 6" 100%
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% de Cumplimiento S5 = 37.5%
Cumplimiento S5: Total

L. Puntuacion actual
% de Cumplimiento 55 = — ——+100%
puntuacion maxima

28
%% de Cumplimiento 55 = 30" 100%

% de Cumplimiento 55§ = 35%
Tabla 71.

Cumplimiento total de las 5S

Puntuacién % de
Etapa Puntuacién actual

maxima cumplimiento
Seiri 16 6 37.50%
Seiton 16 4 25.00%
Seiso 16 8 50.00%
Seiketsu 16 4 25.00%
Shitsuke 16 6 37.50%

TOTAL 80 28 35.00%

Nota. La tabla muestra el porcentaje de cumplimiento de cada Sy el total, correspondiente a

la situacion actual del molino Villa del Monte, correspondiente al 35%.
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Seiri

15
13
11
9
. 7 .
Shitsuke Seiton
Seiketsu Seiso

Figura 29. Puntuacion Actual de las 5S's.

Tabla 72.

Guia de observacion después de la implementacion 5S.

Opciones
58 item a calificar Excelente | Bien | Regular | Malo | Pésimo

(4) (3) (2) (1 (0)

Distribucion de areas X

Localizacion de
X

elementos

Seiri Nivel de

estandarizaciéon en la

clasificacion de

elementos
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Capacidad de separar
elementos necesarios

e innecesarios

Orden en el area

Rapidez de
localizacién de
elementos

Seiton
Orden que muestran
los colaboradores
Orden durante la
actividad productiva
Nivel de
estandarizacion en el
orden de elementos
Identificacion de
posibles averias

Seiso derivadas de la falta de
limpieza
Limpieza del area
Nivel de
estandarizacion en la
limpieza de elementos
Senfalizacion de
seguridad

Seiketsu

Sefalizacion de areas

Normativa en el area
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Capacitacion del

X

personal
Cumplimiento en la
sefialética de X
seguridad
Seguimiento de

X

Shitsuke | limpieza en el area

Seguimiento de orden

X
en el area
Seguimiento de

X

clasificacion en el area

Nota. La tabla muestra una guia de observacion de evaluacion después de la

implementacion 5S, aplicado en el Molino Villa del Monte.

Tabla 73.

Puntuacion final después de la implementacion

Etapa Puntuacion
Seiri 15
Seiton 14
Seiso 16
Seiketsu 15
Shitsuke 13
TOTAL 73

Nota. La tabla muestra la puntuacion resultante después de la implementacion de las

5S, en cada una de ellas.
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Cumplimiento S1: Seiri

L Puntuacion actual
% de Cumplimiento S1 = — ——x100%
puntuaciéon maxima

15
% de Cumplimiento S1 = T 100%

% de Cumplimiento S1 = 93.75%
Cumplimiento S2: Seiton

L Puntuacion actual
% de Cumplimiento S2 = — ——x100%
puntuaciéon maxima

14
% de Cumplimiento S2 = " 100%

% de Cumplimiento S2 = 87.5%

Cumplimiento S3: Seiso

.y Puntuacion actual
% de Cumplimiento S3 = — —— =+ 100%
puntuaciéon maxima

16
% de Cumplimiento S3 = T 100%

% de Cumplimiento S3 = 100%
Cumplimiento S4: Seiketsu

L Puntuacion actual
% de Cumplimiento S4 = — —— =+ 100%
puntuaciéon maxima

15
% de Cumplimiento S4 = I 100%

% de Cumplimiento S4 = 93.75%

Cumplimiento S5: Seiri

L Puntuacion actual
% de Cumplimiento S5 = — ———x100%
puntuacién maxima

13
% de Cumplimiento S5 = " 100%

% de Cumplimiento S5 = 81.25%
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Cumplimiento S5: Total

L Puntuacion actual
% de Cumplimiento 55 = — ——+100%
puntuacion maxima

72
%% de Cumplimiento 55 = 30" 100%

% de Cumplimiento 55 = 91.25%

Tabla 74.

Cumplimiento total de las 5S

Etapa Puntuacién maxima Puntuacién actual % de cumplimiento
Seiri 16 15 93.75%
Seiton 16 14 87.50%
Seiso 16 16 100.00%
Seiketsu 16 15 93.75%
Shitsuke 16 13 81.25%
TOTAL 80 73 91.25%

Nota. La tabla muestra el porcentaje de cumplimiento general, después de la

implementacion de las 5S, correspondiente al 91.25%.

Seiri
16

Shitsuke Seiton

Seiketsu Seiso

Figura 30. Radar antes de la implementacion de las 5S’s.
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B. Mantenimiento Productivo Total (TPM)

El mantenimiento productivo total es un proceso mediante el cual con la participacion
de gerencia general y colaboradores de produccion se busca reducir a cero, toda averia que
genere una parada no programada de la maquinaria que afecta directamente al rendimiento
de la misma, como también al producto final. El mismo que se encuentra bajo soporte del
mantenimiento preventivo. Los autores [44] , mencionan que para llevar a cabo la
implementacién de un mantenimiento productivo total se debe realizar en tres etapas, las
cuales se detallan a continuacion. A su vez, se considerd una etapa de control, dado la

importancia de la practica continua y buen funcionamiento del mantenimiento aplicado que

se muestran en la tabla a continuacion.

Tabla 75.

Actividades a realizar dentro del mantenimiento preventivo total

Etapas

Actividades a gestionar

Etapa de induccion

Etapa de introduccion

Etapa de

implementacion

Etapa de control

Sensibilizacion respecto al mantenimiento preventivo
dirigido hacia gerencia, jefe de produccion y operarios.
Asignacion de responsabilidades.

Andlisis de las maquinas/equipos con mayor nivel de
criticidad.

Capacitacion al personal sobre el plan de mantenimiento
preventivo.

Establecer un plan de mantenimiento preventivo.

Elaboracién y aplicacion de formatos de control

Nota. La tabla muestra las etapas del mantenimiento preventivo y las actividades que

se realizaran en cada una de ellas para la puesta en marcha del plan.

o Etapa de introduccion

En esta etapa se considera el analisis de criticidad , de la cual se obtiene las

magquinas/equipos con mayor nivel de criticidad , con las cuales se trabajara en la presente
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investigacion. En la tabla 76 se muestra los resultados obteniedos de la aplicacién del analisis
de criticidad.
Tabla 76.

Maquinas / equipos con niveles altos de criticidad

Maquinas/equipos Nivel de criticidad

Pre limpia

Descascaradora

Selectora

Nota. La tabla 76 muestra las maquinas/ equipos que se tomaran en cuenta para la
implementacion.

En la etapa de implemetacion se trabajara con la pre limpia, la descascaradora y
selectora, ya que en cuyas maquinas se identifico niveles altos de criticidad , con 54 ,51 y 57
respectivamente.

o [Etapa de implementacion

e Capacitacion

Como parte de la implementacion también se debera capacitar al personal para
asegurar la correcta implementacion del mantenimiento preventivo, de tal forma, dar un
mayor alcance de las posibles fallas, el tiempo en el que pueda presentarse y la importancia
de la prevencion. Para ello, la capacitacion sera dinamica y se le presentara folletos
informativos a cada uno de los colaboradores. El jefe del area de produccion estara a cargo
de coordinar estas reuniones periddicas.

e Plan de mantenimiento preventivo para la pre limpia, descascaradora y

selectora.

El plan de mantenimiento preventivo ayudara a mitigar paradas no planificadas dentro

del proceso de produccion, por lo mismo que se vera reflejada en la mejora de la
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productividad, donde encontrandose ya en la etapa de implementacion , se realizard un

protocolo de mantenimiento la cual se puede observar a continuacién.

Tabla 77.

Mantenimiento preventivo en la pre limpia, descascaradora y selectora.

Maquinaria Prevencion Frecuencia Responsable
Inspeccidn eléctrica Mensual Operario electricista
Limpieza de mallas Mensual Técnico mecanico
Pre limpia Ajuste o correccién Mensual Operario electricista

Lubricacion o

Mensual Técnico mecanico
engrase
Cambio de rodillos Mensual Operario electricista
Descascaradora y
Limpieza de
sus circuitos Mensual Técnico mecanico
remanentes
Maquinaria Prevencion Frecuencia Responsable
Inspeccidn eléctrica Mensual Operario electricista
Ajuste o reemplazo
Mensual Técnico mecanico
de fajas
Inspeccién de ejes
Mensual Operario electricista
de rodillos
Descascaradora y Inspeccion de
Mensual Técnico mecanico
sus circuitos poleas
Inspeccién de
Mensual Operario electricista
tornillos
Cambio de rodajes Mensual Técnico mecanico
Engrase de
Mensual Operario electricista
chumaceras
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Limpieza de
Mensual Técnico mecanico
bandejas

Inspeccién de
Selectora por Mensual Operario electricista
modulo de aire
color
Inspeccion eléctrica Diariamente  Técnico mecanico

Inspeccién de la luz
Diariamente Operario electricista

led
Inspeccién de
Mensual Técnico mecanico
Selectora por  eyectores
color Inspeccion de filtro
Mensual Operario electricista
de aire

Nota. En la tabla se muestra el mantenimiento preventivo que se le debe realizar a las
maquinas que presentaron mayores niveles de criticidad, tales como, la pre limpia, la
descascaradora y la selectora. Asi mismo, se muestran las actividades de prevencion, la

frecuencia de estas actividades y los encargados de realizarlas.

Figura 31. Evidencia del mantenimiento de las maquinas / equipos.
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e Etapa de control
Como control se elaboré formatos que ayudaran a la inspeccion del estado de la
magquinaria, por ende contribuirdn a la mejora continua. Esta ficha albergard datos
importantes como la maquinaria, el tipo de averia, los costos realizados, los repuestos
empleados, entre otros. Esta informacién sera vital para el analisis y estudio de las posibles
causas del evento, con esto plantear posibles mejoras.
Tabla 78.

Formato de ficha de control

Maquinaria

Averia

Causas

Responsable

Mantenimiento

Descripcion

Acciones de

mantenimiento

Repuestos necesarios

Precio Precio
Numero Caracteristicas
unitario total
Costo total

Personal a cargo

Encargado Duracion

Nota. La tabla muestra el formato que se aplicara dentro de la etapa de control de la

magquinaria.
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¢ Implementacion del formato de la ficha de control en las tres maquinas.

Tabla 79.

Ficha de control para la pre limpia.

Maquinaria Cre \‘\:m\@? e
Averia (b 00S o \\y [hf)(_;\\(’)\ }
Causas J0 cCodud C V&\Ds) \n?\sg/ \tevro >

atomulodn en (o mella.

Responsable

gjg\-o_ Qo \m(,\“f\lVQ\(\t ront 9‘(\—\—0 -

Mantenimiento

Descripcién

ﬂan+€wfmwfgﬂ\‘0 o loo mallee

de Lo \)re \?m\v?c& ’

Acciones de

mantenimiento

e dear mo loo. mallo 3 Se
Vormpta \(Q\S coo Lo Sucteda d
de \\% (\’n&\\& .

Repuestos necesarios

Namero

Precio unitario Precio total Caracteristicas

X

Pt X

Pt
Costo total ‘>(

Personal a cargo

Encargado

Duracién

OSQ\rQ Ao

fman T ene miento

20 [TT)CMUXYOS

Nota. La tabla muestra la ficha de control realizada en la pre limpia.
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Tabla 80.

Ficha de control para la descascaradora.

Maquinaria Ve Covodoxo
Averia ﬂ\)QX\/& o Q%Q &@_ O \os .
Causas

70 o\ o Q‘ﬁ%\’u%cw“ los eles de losg
vo 4\log .

Responsable

djo_\,g (&Q \(‘n(_\“(\SVQ W?W\SQY’\){‘O s

Mantenimiento

Descripcion

Hontentyvmeento ol efe de (o9
‘(0&3\\0% c&@. \\y éQSCuSCL\\(L\ég\/Q,

Acciones de

mantenimiento

Ergresar o\ ofe de oS redtlles
con \U\Qvfcgmqus \p(x\’()\ Cocc\t Yar

e\ fmo\J?,rm{’Q\n-'\'o de QS"\’QS.

Repuestos necesarios

Nimero

Precio unitario Precio total Caracteristicas

X

X K X

Costo total ><

Personal a cargo

Encargado

Duracion

-

(GQ\'Q é Q

fmantens miento

20 'rmfmu\OS

Nota. La tabla muestra la ficha de control realizada en la descascaradora.
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Tabla 81.

Ficha de control para la selectora.

Maquinaria Sol\e C}v@\(o\
Averia Mo de Loy bom éqgcxs cate volo.
Causas Boaide de Umoe WX ToNN sevita

aoave o \ID&Y\AQ&& .

Responsable

GQQ—Q AQ. Yo QWS_{Y‘(\\QQV\XY/O~

Mantenimiento

Descripcion

Qﬂaw)rew‘[m("ow'}“o a lo \Don&ezc\
de \a selectorn .

Acciones de

mantenimiento

@qem\g\mguv (o \o(mé\el& \“sxvo\

bev omoe moeN o .

Repuestos necesarios

Numero

-

Precio unitario Precio total Caracteristicas

»

X 7S hal

Costo total ><

Personal a cargo

Encargado Duracién
: 0S
ﬁhuwxremt’\m‘iawjvo '%‘C) meMmu

Nota. La tabla muestra la ficha de control realizada en la selectora.
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C. Kaizen
La finalidad es mejorar para poder brindar al consumidor /cliente un alto valor
agregado, a través de la mejora continua y sistematica de la calidad, los plazos de entrega,

costos de produccion, etc.; y asi poder conseguir altos niveles de satisfaccion.

¢ Planear
En la tabla 82 se muestra el objetivo de la herramienta Kaizen el problema detectado
en el diagrama de Ishikawa como también las causas que estan ocasionado este problema.
Asi mismo, se propone una solucion al problema, el cual sera implementado por las tesistas

en el molino “Corporacioén El Crucefio S.A.C.”.

Tabla 82.

Resumen de problemas identificados Kaizen

Objetivo Problema Causas Propuesta
Falta de Realizar

Bajo

Incrementar el nivel de capacitacion 'y capacitaciones e
cumplimiento de

cumplimiento (%) de la coordinacion implementar un
la  herramienta

herramienta Kaizen. entre los buzon de
Kaizen.

colaboradores.  sugerencias.

Nota. La tabla muestra los problemas identificados y la propuesta de Kaizen frente a ellos.

e Hacer
En esta etapa se desarrollara de manera minuciosa la propuesta de mejora con base
en la herramienta Kaizen para su respectiva implementacion. A continuacion, se presenta la

propuesta de mejora:
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Recepcién de sugerencias

Se puede ver como una oportunidad de mejora el hecho de saber que la empresa no
crea planes de accion que ayuden a mejorar las operaciones o actividades que se realizan
en el molino “Corporacién El Cruceio S.A.C.”, ello ocurre porque esta ultima no tiene una
herramienta que le ayude a poder atender y recibir solicitudes de mejora por parte de sus
colaboradores, dicho esto se desarrolla la propuesta de recepcion de sugerencias, la cual se

divide en 3 etapas:

a) Capacitacion

Las Capacitaciones seran brindadas por las tesistas, las cuales se basaran en el tema
de lean manufacturing enfocado en la filosofia Kaizen, su importancia, beneficios y la forma
de implementarlo. Estas Capacitaciones se realizaran durante 3 meses, cada 15 dias y con
una duracién de 1 hora, asi mismo se considera importante desarrollar evaluaciones a los
colaboradores sobre los temas tratados con la finalidad de evaluar el nivel de comprension
de lo expuesto. Realizando ello, se conseguird que los colaboradores se sientan
comprometidos con esta transformacioén y mejoramiento de la empresa.

En la tabla 83, se muestra el formato de las capacitaciones que se realizaran en el
Molino Villa del Monte con la finalidad de concientizar a los colaboradores sobre la
importancia de aplicar la filosofia Kaizen en una organizacion y apoyen al cumplimiento de
dicha herramienta para que de este modo se vuelva un habito y puedan lograr la mejora

continua.
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Tabla 83.

Formato de capacitacién en el molino “Corporacion El Crucefio S.A.C.”

Capacitacion en el molino “Corporacion El Cruceiio

S.A.C”

Tema: Filosofia Kaizen, beneficios y la forma de implementarlo.

Fecha:
Duracion:

Objetivo general:

Dirigido:

Responsable:

Lugar donde se
realizara la

capacitacion:

Evaluacion:

Observacion:

Nota. La tabla muestra el formato de capacitacion para la implementacion Kaizen en

el molino “Corporacién El Crucefio S.A.C.”
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¢ Implementacion de la propuesta
Se llenaron los campos vacios con la informacién correspondiente a la capacitacion
realizada el dia sabado 01 de octubre a las 3pm, la cual se brindé a los colaboradores del

molino “Corporacion EI Crucefio S.A.C.”

Figura 32. Capacitacion brindada por las tesis a todos los colaboradores de la

empresa.
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Capacitacion en el molino “Corporacion El Cruceio

S.A.C.”

Tema: Filosofia Kaizen, beneficios y la forma de

implementarlo.

Fecha:

01/lo/29 A hovra

Duracién:

Objetivo general:

Feomaentar oo practica de lo ¢ilovo
tio Kofzen dentvo de li emlpresa
Poroe megorar la \Dro&uQ\f’\f&c\c\ :

Dirigido:

A todo e\ per@onal de\ WO\@l‘ﬁO
\‘CDV‘pOV&C‘@e% o\ Cvuce®o S.A.C .

Responsable:

- ofoxe efuptlor Keula Eizaleth
ot 7&\'30\\(2.’\/0\ Qoweﬂ) 7*0\\0 ,

Lugar donde
realizara

capacitacion:

se

la

DenTro del rolt o

\ [ o
; COV\DOVQC&OY’ Q\ Croceno QNC !

Evaluacion:

VPrsho Redetica

Observacion:

Zeterfereacto. exderma o\ o de
\o. Colpacsko Son .

Figura 33. Implementacién del formato de la primera capacitacion - kaizen.
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b) Reporte de problemas

Es esencial que cada uno de los colaboradores reporten los problemas, desperdicios
y oportunidades de mejora que ellos puedan identificar en la empresa. Para ello se crea un
formato especifico que ayude a recolectar la informacién necesaria y sea entregada al jefe
de planta y esta pueda ser analizada y se pueda tomar las medidas necesarias en consenso
con la alta direccion. Este formato se les entregara a los colaboradores antes de iniciar sus
labores y lo entregaran llenados al equipo kaizen. En la tabla84 se muestra el formato
propuesto, el cual sera implementado y permitira reportar los problemas existentes en el
molino “Corporacion El Crucefio S.A.C.”

Tabla 84.
Formato del reporte de los problemas identificados en el molino “Corporacién El Crucefio

S.AC”

Reporte De Los Problemas Identificados en El

Molino “Corporacién El Cruceiio S.A.C.”

Objetivo:

Fecha de reporte:

Fecha del descubrimiento:

Operaciones detectadas:

Descripcion del problema:

Nota. La tabla muestra el formato del reporte de problemas aplicado dentro del molino.
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c) Implementacion de la propuesta
Las tesistas hicieron llegar a cada colaborador el formato a llenar con la finalidad de
que estos puedan dar sus opiniones respecto a los problemas que existen dentro del molino
“Corporacion El Crucefio S.A.C.”. Cabe mencionar, que este formato fue llenado de manera
anonima, para que los operarios se sientan libres de opinar lo que piensan.Sin embargo,
como son varios los colaboradores que llenaron este formato se tomé una muestra de este

formato aplicado.

R ——L

Figura 34. Entrega de los formatos vacios a los colaboradores.

Buzoén de sugerencias
Se necesita conocer las sugerencias de mejora de los colaboradores de todos los
niveles desde la parte administrativa hasta la operativa, ya que para lograr la mejora continua
en toda empresa se necesita el apoyo de todos los colaboradores. Cabe mencionar que la
cooperacion de los operarios es muy indispensable para que la implementacion sea un éxito
, ya que ellos son los que realizan diariamente las operaciones de pilado de arroz como
también para aquellos que tienen algun tipo de relacion con el proceso de pilado de arroz,

puesto que ellos son los que conocen las ventajas y desventajas de la forma en que se vienen
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desarrollando las actividades dentro de la empresa; y pueden brindar sus opiniones para
conseguir solucionar los problemas existentes. Cabe mencionar, que muchas veces la alta
direccién toma decisiones sin consideran las opiniones de sus colaboradores sin saber que
en muchos de los casos son ellos los que tienen la alternativa de solucion que mas se ajusta
a las necesidades de la organizacion.

Es por ello, que en esta investigacion como propuesta de mejora basada en la
herramienta Kaizen se realizé un disefio de buzdon de sugerencias, en la cual cada
colaborador debera sugerir alternativas de mejora. Dicho buzén lo administrara el jefe de
produccion, quién resumira la informacion y hara llegar a la alta direccion para ser analizada
y se pueda tomar las mejores decisiones. A continuacion, se muestra el disefio del buzén de

sugerencias.

Figura 35. Buzon de sugerencias implementado en el Molino Villa del

monte
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Reporte De Los Problemas Identificados en el

molino “Corporacion El Crucefio S.A.C”

Objetivo:

Conptar y isomit Todos los problemes
Ic/mff{}‘cac{of en o molino parc. Ser
prosentados o e alla divecoon

Fecha de reporte:

45/11 /29

Fecha del descubrimiento:

811/92

Operaciones detectadas:

-

En fcx./m lus cras

Descripcion del problema:

Desorden tn los poestos de f/a(;aJ'ol
aca'c/w:'fes on los /Q/et'?ja Joru‘ c/eé/'Ja
ol folte & Eeps falta de incentiyo;s

Yy Capaci taciorss

Figura 36. Evidencia de aplicacion
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Se considerd necesario contar un formato especifico para que los colaboradores
puedan realizar sus sugerencias de mejora, a continuacion, en la tabla 85 se muestra el
formato del buzén de sugerencias, el cual tendra que ser llenado de forma andnima por los
colaboradores del Molino Villa del Monte.

Tabla 85.

Formato empleado para el buzén de sugerencias

Formato Del Buzén De Sugerencias

Objetivo:

CARACTER ANONIMO

Area:

Cargo:

Fecha:

SUGERENCIAS DE MEJORA

Nota. La tabla muestra el formato que se utilizara para realizar las sugerencias de caracter

anonimo y luego ser puestas en el buzén.
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d) Implementacion de la propuesta
El jefe de produccion entregara estos formatos a los colaboradores, quienes tendran
que llenarlos de forma andnima y brindar sus opiniones de mejora. Sin embargo, como son
varios los colaboradores que llenaron este formato se tomd una muestra de este formato

aplicado.

Formato Del Buzén De Sugerencias

Conocrr [as miforas que se puedery realiza

S— r
Objetivo: on ¢l molino paxd incvemerifar la produvdtisded

CARACTER ANONIMO

Area: En lto das las a/nzas
Cargo: HMa qvc'm'.ﬂ[c\
Fecha: 20 /17 /22
SUGERENCIAS DE MEJORA
» PN T e S e L

Capacfar o los Colabgradors Sobre (a
2) importancio de mantentr el orden 2n Sos
pusstos de ‘frabado

Brindar EPPS a los colakoradores v rencvar

3 ey ol
) las Sedaliticas -
en ol Groo. de prodocGon yealzar manTenimiel
-4) preventivo en las mauinas ' 2Quipos.

Figura 37. Implementacion del formato de mejora.
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Figura 39. Formatos aplicados en el buzon de sugerencias
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e) Verificacion de logros
Para verificar los resultados obtenidos de la implementacion de la herramienta Kaizen,
se optd por emplear el instrumento llamado guia de observacion, para medir la mejora en el

nivel de cumplimento de esta herramienta, el mismo que se muestra en la siguiente figura.

1=No tan malo, 2=Aceptable, 3=Bueno, 4=Muy bueno, Puntuacién

5=Excelente

Antes Después
PLANIFICAR 1 2 |3(4/56|/1|2|3/4|5
¢, Crean objetivos para el cumplimiento de su produccion? % ><

¢programan actividades que contribuyan a mejorar la

planificacién de la produccion? X

¢ Se han identificado las causas que originan retrasos en

la produccion? K

¢ Programan capacitaciones o reuniones periédicas? X

;. Se asignan responsables para el cumplimiento de

X T e

actividades orientadas a la mejora del area? X
Puntaje promedio /{ L{ /_,{ g
 HACER 1| 2 |3lals|1]|2|3|4a|5

¢Han considerado realizar modificaciones en el proceso

del pilado de arroz? ><

¢Han implementado mejoras en el area de produccion?

¢ Piden la colaboracién de sus trabajadores para conocer

X
X x| X

las deficiencias del area? ><
¢ Existe una adecuada coordinacion entre areas? X ><
iLos colaboradores se sienten comprometidos con las
mejoras en el area de producciéon? >< x
Puntaje promedio
je p 06 4. %
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VERIFICAR

¢Llevan un control de sus logros?

JEmplean instrumentos que les ayuden a medir sus

logros?

;.Consideran la guia de observacion como una
herramienta eficiente para medir el cumplimiento de sus

objetivos?

¢Han desarrollado algin andlisis comparativo de la

situacion del area?

¢ Reciben incentivos por el cumplimiento de los objetivos?

Puntaje promedio

A 8

ACTUAR

¢ Crean objetivos a mediano y largo plazo?

;. Se tiene claro los cambios que se deberan realizar en la

empresa?

i Tienen claro sus responsabilidades y funciones?

¢ Tienen estandarizado las actividades y procedimientos?

¢iLos colaboradores de todos los niveles se sienten

comprometidos con las mejoras que se deben realizar?

Puntaje promedio

2 [RER > | I

3

PROMEDIO GENERAL

/.65

=8
ity

Figura 1. Nivel de cumplimiento de la herramienta Kaizen.

Se observa en la figura 32, el nivel de cumplimiento de esta herramienta antes de la

implementacion de la propuesta fue de un 1.65, es decir representa el 33%. Sin embargo,

con la implementacién de la propuesta alcanzé un promedio de 4.75, es decir representa el

95%. Ello indica, que la propuesta ayudd a incrementar el nivel de cumplimiento de la

herramienta Kaizen, lo cual es un indicador positivo para la mejora de la productividad.
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f) Actuar
En esta etapa del kaizen se desarrollaron objetivos, metas y actividades que ayuden
a mejorar los resultados obtenidos en la etapa anterior, asi mismo, se estandarizan las
actividades propuestas en la primera fase. En la tabla 86, se muestra el objetivo, meta y
propuesta a desarrollar.
Tabla 86.

Resumen de la mejora que se realizara en la cuarta etapa.

Objetivo Meta Propuesta para mejorar

Incrementar el nivel de cumplimiento de Desarrollar un cronograma de
95% < N.C.

la herramienta Kaizen a niveles mayores capacitaciones para los
Kaizen <

del 95%, con un lapso de tiempo no colaboradores de todos los niveles
100%

superior a 3 meses. y estandarizar las funciones.

Nota. La tabla muestra un resumen de la mejora que se desarrollara en esta etapa.

e Estandarizacion del cronograma de capacitaciones dirigidas a los
colaboradores de todos los niveles.

Este cronograma de capacitaciones va dirigido a los colaboradores de todos los
niveles con la finalidad de poder informar los beneficios que se consigue con la
implementacion de la herramienta Kaizen como también dar a conocer temas relacionados
con dicha herramienta, de tal modo, que pueda haber un mayor involucramiento en su
cumplimiento. Dentro de estas capacitaciones deben dar a conocer las actividades que se
vienen desarrollando como parte de la mejora y la importancia de su estandarizacién y
colaboracion de todos, para que se logre el objetivo y todo el esfuerzo puesto en la
implementacion de la herramienta Kaizen no sea en vano. El cronograma propuesto debe ser
estandarizado y respetado por todos los trabajadores del Molino Villa del Monte. A

continuacion, en la tabla 87, se muestra el cronograma de las capacitaciones.
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Cronograma del plan de capacitaciones

Tabla 87.

PLAN DE CAPACITACION

1 MES 2 MESES | 3 MESES 4 MESES
DURACION
SEMANA N.©
TEMAS SEMANAS SEMANAS | SEMANAS DE HORAS | EXPOSITOR | RESPONSABLE
S SESIONES ,
POR SESION
112(3/4(1]2|3(4/1]2|3|/4(1]2[3|4
Implementacion
Especialista
de herramienta 2 1 Juan Sanchez
X en el tema
Kaizen.
Comunicacion Especialista
2 1 Juan Sanchez
asertiva. X en el tema
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Compromiso del

Especialista
personal con sus 2 Juan Sanchez
en el tema
labores.
Especialista
2 Juan Sanchez
Los incentivos. en el tema
Especialista
2 Juan Sanchez
El liderazgo en el tema
Creacion de
Especialista
metas y objetivos 2 Juan Sanchez
en el tema
en el area.
Trabajo en Especialista
2 Juan Sanchez
equipo en el tema
Normas y valores
que se deben de Especialista
Juan Sanchez
practicar dentro 2 en el tema

del area.

Nota. La tabla muestra el cronograma del plan de capacitaciones dirigidas a los colaboradores de todos los niveles.
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e Estandarizacion de funciones.

Las funciones de los colaboradores de la empresa fueron estandarizadas para
que realicen sus actividades correctamente, y la implementacién de la herramienta
kaizen sea exitosa. De esta forma se consigue tener una mejora continua en todas las
areas, lo cual se vera reflejado en el incremento de la productividad del molino. Los
manuales de las funciones de los colaboradores se muestran en las siguientes tablas.

Tabla 88.

Manual de funciones para las areas de administracion, calidad y contabilidad.

Liderar el area de administracion, calidad y

Objetivo del cargo contabilidad.

Educacién Nivel técnico y profesional.

e Participar activamente de la implementacion de las
herramientas de lean manufacturing.

o Asistir a las capacitaciones programadas.

o Llenar los formatos de identificacion de problemas en

Funciones sus puestos de trabajo.

e Brindar propuestas de mejora, mediante el llenado de
formatos.

¢ Mantener un buen clima laborar y comunicacién entre

las areas.

¢ Mantener limpia y ordenada sus puestos de trabajos.

Nota: La tabla muestra las diferentes funciones que deben cumplir las areas de
administracion, calidad y contabilidad para la correcta implementacion de lean

manufacturing.
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Tabla 89.

Manual de funciones del jefe de produccion.

Objetivo del cargo Liderar el area de produccion.

Educacion Técnico en agroindustria alimentaria.

¢ Planificar y cumplir con el plan de produccién, teniendo
presente los objetivos y metas de la empresa.

o Gestionar el material disponible en la empresa.

e Supervisar que las maquinas/ equipos funcionen
correctamente.

e Supervisar el cumplimiento de las actividades de los

Funciones colaboradores.

e Gestionar los pedidos de los clientes.

e Trabajar en coordinacion con el area de mantenimiento,
calidad, almacén y ventas.

e Llevar un seguimiento del proceso productivo.

e Desarrollar una gestion medio ambiental durante el

proceso productivo.

Nota. La tabla muestra las diferentes funciones que debe cumplir el jefe de

produccion para la correcta implementacion de lean manufacturing.
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Tabla 90.

Manual de funciones de los operarios del area de produccion

Objetivo del cargo Cumplir la produccién planificada.

Educacién Secundaria completa.

e Ajustar y controlar las maquinas / equipos.

e Suministrar los componentes y materia prima a las
maquinas.

e Cumplir correctamente sus operaciones asignadas.

Funciones e Mantener limpia y ordenada sus areas de trabajo.

e Mantener una coordinacion con el jefe de produccion vy el
jefe de calidad.

¢ Brindar propuestas de mejora en el buzén de sugerencias.

o Asistir a las capacitaciones programadas.

Nota. La tabla muestra las diferentes funciones que deben cumplir los operarios del
area de produccion para la correcta implementacion de lean manufacturing.

3.2.4. Situacion de la variable dependiente con la propuesta.

e Productividad de la materia prima después de la implementaciéon de la
propuesta.

Para obtener los 6247 sacos de 49 kg de arroz blanco (306103 kg) se necesita 6247
sacos de 81.191 kg (507200 kg) de arroz cascara. En otras palabras, para obtener 1 saco de
49 kg de arroz blanco se necesita 1 saco de 81.191 kg de arroz cascara. Como resultado se
tiene que por cada kg de arroz cascara se obtiene 0.60 kg de arroz blanco. A continuacion,
se muestra la férmula empleada:

M.P - 306103 Kilos de arroz blanco 0.60 kg arroz blanco
W MENSUAL = £67200 Kilos de arroz cascara kg arroz cascara

¢ Productividad de mano de obra después de la implementacion de la propuesta.
La productividad de la mano de obra mantiene una relacién entre la cantidad producida

del producto final y el costo del operario. En la tabla 88 se muestra el personal que pertenece
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al area de produccion incluyendo al supervisor y operarios con sus respectivos sueldos
mensuales, dicha informacion servira para el calculo de la productividad de la mano de obra.
Tabla 91.

Costo de mano de obra

SUELDO S/. TOTAL

MANO DE OBRA CANTIDAD
MES MES
Jefe de planta 1 2000 2000
Operarios de recepcion
6 1350 8100
MP
Operarios de llenado 4 1350 5400
Operarios de envasado 4 1350 5400
Operario de las maquinas 1 1550 1550
Total de operarios y maquinista 20450
TOTAL 22450

Nota. La tabla muestra el costo de mano de obra del Molino Villa del Monte

La productividad de la mano de obra da a conocer la relacion que mantiene la
produccion de 6340 sacos y los 15 operarios trabajando 27 dias al mes con un costo de s/
50.49 al dia por operario (no se incluye al supervisor solo a los operarios directos), obteniendo

sacos
como resultado 0.31

o €S decir, por 1 sol se obtiene 0.31 sacos de arroz blanco. A

continuacién, se muestra la féormula empleada:

Produccion 6340 sacos sacos

soles
operario — dia

soles 7 soles

15 0p. (27 dias)(5049 g o)

Operario x dia x

¢ Productividad de la maquinaria después de la implementacion de la propuesta.
La productividad de la maquinaria mantiene una relacion entre la cantidad producida

del producto final y el costo por hora de la maquina.

6340 sacos/mes
216 horas/mes

= 29.3 sacos/hora
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Trabajando las 216 horas al mes (27 dias/ mes* 8 horas), obtengo una produccion de
29.3 sacos/hora, reduciendo de 59 horas de parada a 40 horas, el total trabajado neto seria
176 horas y aplicando la regla de tres simple, se obtiene que la produccion es de 23.87 sacos/

hora.

sacos
Produccién  23.87
— hora _ 098

Costomaq  p4.3g Soles
hora

saco
Pmaq =

soles

La productividad actual de la maquinaria muestra la relaciébn que mantiene la
produccion de 23.87 sacos por hora y el costo por hora de la maquinaria de 24.35 soles,
obteniendo como resultado 0.98 sacos por cada sol.

A continuacion, en la tabla 92 se puede apreciar la productividad anterior y la
productividad obtenida luego de la implementacion de la propuesta.

Tabla 92.

Resumen del incremento de productividad

Productividad Productividad con Incremento
Productividad
actual la propuesta de la productividad
Materia Prima
(Kg. arroz blanco/Kg. 0.56 0.60 0.04
arroz cascara)
Mano de Obra
0.30 0.31 0.01
(Sacos/Sol)
Maquinaria
0.86 0.98 0.12
(sacos /Sol)
Total 1.72 1.89 0.17

Nota. La tabla muestra el incremento de la productividad con la implementacion de la

propuesta.

Como resultado de la implementacion de la propuesta se obtiene respecto a la materia
prima un aumento de la productividad en un 0.04 kg. arroz blanco / kg. arroz cascara, respecto

a la mano de obra se obtiene un aumento de 0.01 sacos/sol y respecto a la maquinaria se
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tuvo un aumento de 0.12 sacos/sol, obteniendo entre los 3 un incremento de 0.17 en la
productividad del area de produccion. Entonces, se puede concluir que la implementacion de
la propuesta si logra cumplir con los objetivos propuestos en la presente investigacion.

3.2.5. Analisis beneficio/costo de la propuesta.

¢ Metodologia 5S

En la tabla 93 se muestra la cantidad de accidentes que se dan dentro del area de
produccién, ocasionados por el desorden y falta de limpieza. Asi mismo, los costos que estan
generando a la empresa estos accidentes. Se calculd los costos generados durante los 3
meses, lo cual servira para que posteriormente se pueda realizar el costo beneficio.

Tabla 93.

Accidentes dentro del area de produccion

Costo por
Categoria Accidentes Cantidad/ mes Meses Costo total
accidente
Leve Fracturas 3 380 3 3420
Leve Caidas 7 40 3 840
Leve Torceduras 4 70 3 840
Leve Lesiones 7 60 3 1260
TOTAL 6360

Nota. La tabla muestra el nimero de accidentes y el costo que se incurre por ellos.

De la tabla 93 se obtiene que el costo en fracturas es de 3420 soles, el costo en caidas
es de 840, el costo en torceduras es de 840 soles y el costo en lesiones es de 1260 soles.
Todo ello suma un costo total de 6360 soles generados durante 3 meses, lo que significa que
el Molino Villa del Monte lo ha estado asumiendo ya que no habia tenido implementado la
metodologia 5S y generando pérdidas en la productividad del area de produccion.

A continuacién, en la tabla 94 se muestra de manera detalla los costos que asume el
Molino Villa del Monte con la implementacion de la metodologia 5S, el cual también muestra
el beneficio obtenido con la implementacion de esta metodologia, lo que significaria un ahorro

para la empresa al evitarse esos costos ocasionados por los accidentes.
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Tabla 94.

Costo beneficio de la implementacién de la propuesta

Herramienta Trabajo Cantidad Unidad de Media  Costo Unitario Periodo (Meses) Costo Total Beneficio
Capacitador 1 2 dias al mes 600 3 1800
Formatos 50 unidades 0.5 3 75
Folders 10 unidades 1 3 30
5S Archivadores 3 unidades 15 3 135 6360
Sefialéticas 40 unidades 7 3 840
Tarjetas rojas 30 unidades 1 3 90
Tarjetas naranjas 30 unidades 1 3 90
TOTAL 3060 6360

Nota. La tabla muestra la evaluacion del costo beneficio para del Molino Villa del Monte con la implementacion de la propuesta.

De la tabla 94 se obtiene que el costo en el capacitador es de 1800 soles, en formatos 75 soles, en folders 30 soles, en archivadores
135 soles, en sefaléticas 840 soles, en tarjetas rojas 90 soles y en tarjetas naranjas 90 soles. Estos costos suman un total de 3060 soles
durante los 3 meses, lo que significa que el molino asume estos costos en la implantacion de esta metodologia. Asi mismo, en el beneficio se

tiene un total de 6360 soles, lo cual seria un ahorro para el molino al evitarse costos ocasionados por accidentes.
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¢ Mantenimiento productivo total (TPM).

En la tabla 95 se muestra la cantidad de fallas que se dan en las maquinas/ equipos
dentro del area de produccion, ocasionados por la falta del mantenimiento preventivo. Asi
mismo, los costos que estan generando a la empresa al tener que reparar las maquinas y
equipos. Se calculd los costos generados durante 3 meses, lo cual servira para que
posteriormente se pueda realizar el costo beneficio.

Tabla 95.

Fallas presentadas durante el periodo septiembre — noviembre del 2022

N° Costos de
Mes Maquinaria Horas/mes
Fallas/mes reparacidn/paradas

Pre limpia 2 13 1500

Septiembre  pescascaradora 3 19 2500
Selectora por color 2 15 740

Pre limpia 3 16 2300

Octubre Descascaradora 4 22 3100
Selectora por color 3 18 1900
Pre limpia 1 10 800

Noviembre  Descascaradora 2 16 1300
Selectora por color 1 12 500

TOTAL 14640

Nota. La tabla muestra las fallas presentadas durante los meses de septiembre,
octubre y noviembre; asi mismo el tiempo que demoran en reparar estas fallas y los costos
de sus reparaciones. Finalmente, los costos para reparar estas maquinas sumaron un total
de 14640 soles, lo cual afecta significativamente la productividad de la empresa.

A continuacién, en la tabla 96 se muestra de manera detalla los costos que asume el

Molino Villa del Monte con la implementacion del TPM, el cual también muestra el beneficio
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obtenido con la implementacion de la misma, lo que significaria un ahorro para la empresa al
evitarse esos costos ocasionados por las reparaciones de las maquinas y equipos.
Tabla 96.

Costo de implementacion

Unidades Costo Periodo Costo
Herramienta Trabajo Cantidad Beneficio
de media unitario (meses) total

1 dia
Capacitador 1 300 3 900
mensual
Papel bond 2 Paquete 13 3 78
Unidades
Folletos 50 2 3 300
de media
TMP 2 dias al 14640
Técnico 1 1600 3 4800
mes
Lubricantes
(aceites y 3 baldes 84 3 756
grasas)
Repuestos 1000 3 3000
TOTAL 9834 14640

Nota. La tabla muestra los costos asumidos para la implementacion de la propuesta
en el Molino Villa del Monte.

De la tabla 96 se obtiene que el costo en el capacitador es de 900 soles, en papel
bond 78 soles, en folletos 300 soles, en el técnico 4800 soles en lubricantes 756 soles y en
repuestos 3000 soles. Estos costos suman un total de 9834 soles durante los 3 meses, lo que
significa que el molino asume estos costos en la implantaciéon del TPM. Asi mismo, en el
beneficio se tiene un total de 14640 soles, lo cual seria un ahorro para el molino al evitarse

costos ocasionados por las reparaciones en las maquinas /equipos.
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o Kaizen
La empresa no logra cumplir con la produccion planificada, lo cual genera retrasos y
pérdidas en las ventas. En la tabla 97 se muestra la cantidad de sacos que faltaron producir,
ocasionando que la empresa perdiera de vender. Asi mismo, los costos que estan generando
a la empresa al perder estas ventas. Se tomaron 3 meses para calcular estos costos, lo cual
servira para que posteriormente se pueda realizar el costo beneficio.
Tabla 97.

Pérdida de ventas

Pérdida en ventas
Mes Costo unitario Costo Total
(sacos de 49 kg)

1 28 120 3360
2 20 120 2400
3 15 120 1800
TOTAL 7560

Nota. La tabla muestra la cantidad de sacos de producto final que no se vendieron por
la falta de produccion.

De la tabla 97 se obtiene que en el primer mes faltaron 28 sacos producir generando
un costo de 3360 soles. En el segundo mes faltaron 20 sacos producir ocasionando un costo
de 2400 soles. Por ultimo, en el tercer mes faltaron 15 sacos producir generando un costo de
1800 soles. Por lo tanto, estos costos suman un total de 7560 soles, lo cual afecta
economicamente a la empresa.

A continuacién, en la tabla 98 se muestra de manera detalla los costos que asume el
Molino Villa del Monte con la implementacién de la herramienta Kaizen, el cual también
muestra el beneficio obtenido con la implementacion de la misma, lo que significaria un ahorro

para la empresa al evitarse esos costos ocasionados por no lograr producir lo deseado.
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Tabla 98.

Costo de la implementacion de la herramienta Kaizen

Unidades Costo Periodo Costo
Herramienta  Trabajo Cantidad Beneficio
de media unitario (meses) total

2 dias al
Capacitador 1 600 3 1800
mes
Formatos 80 Unidades 0.5 3 120
Folders 25 Unidades 1 3 75
Kaizen Archivadores 6 Unidades 20 3 360 7560
Buzén de
3 50 3 450
voz
4 dias al
Publicidad --—---- 50 3 600
mes
TOTAL 3405 7560

Nota. La tabla muestra el costo asumido por la implementacion de la herramienta
Kaizen en el Molino Villa del Monte.

De la tabla 98 se obtiene que el costo en el capacitador es de 1800 soles, en formatos
de 120 soles, en folders de 75 soles, en archivadores de 360 soles, los buzones de voz de
450 soles y en publicidad de 600 soles. Estos costos suman un total de 3405 soles durante
los 3 meses, lo que significa que el molino asume estos costos en la implantacion de la
herramienta Kaizen. Asi mismo, en el beneficio se tiene un total de 7560 soles, lo cual seria
un ahorro para la empresa al evitarse costos ocasionados por no lograr producir lo deseado.

e Resumen del costo - beneficio

En la tabla 99 se resume los costos de la implementacion de las herramientas de lean

manufacturing (metodologia 5S, el mantenimiento productivo total y el kaizen), como también

los beneficios que generan para el Molino Villa del Monte
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Tabla 99.

Resumen del costo beneficio de la implementacion

N° Herramienta Lean Costo Total Beneficio Total
1 58 3060 6360
2 TPM 9834 14640
3 Kaizen 3405 7560
TOTAL 16299 28560

Nota. La tabla muestra el resumen total del costo beneficio de la implementacion de

las tres herramientas Lean Manufacturing.

De la tabla 99 se obtiene que en la implementacion de la metodologia 5S se tiene un
costo total de 3060 soles, en el mantenimiento productivo un costo total de 9834 soles y con
la herramienta kaizen un costo total de 3405 soles, sumando las 3 herramientas un costo total
de 16299 soles. Asi mismo, con la implementacién de la primera herramienta se obtiene un
beneficio de 6360 soles, con la segunda un beneficio de 14640 soles y con la tercera un
beneficio de 7560 soles, sumando entre las 3 herramientas un beneficio total de 28560 soles.

A continuacion, se calcula el costo — beneficio, el cual se obtiene dividiendo el
beneficio total entre el costo total.

B 28560 L7s
C 16299

Es necesario mencionar que, si el resultado de la division fuera menor a 1, la empresa
estaria perdiendo, si el resultado fuera 1, la empresa solo recuperaria sus costos de lo
invertido y si el resultado fuera mayor a 1, la empresa ya estaria obteniendo utilidades.
Entonces, el resultado obtenido de la division es de 1.75, lo que significa que, si fue viable la
inversion y estaria indicando que, por cada sol invertido con las propuestas de mejora, el

Molino Villa del Monte consigue una utilidad de 0.75 soles.
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3.2. Discusion

La presente investigacién tuvo como propdsito implementar herramientas de Lean
Manufacturing orientadas a la mejora en la productividad del area de produccién en el Molino
Villa del Monte, Ferrefiafe. Para ello se aplicaron el diagrama de Ishikawa o espina de
pescado y el diagrama de Pareto como herramientas de diagndstico para identificar la
problematica existente y de las herramientas de Lean Manufacturing se consideraron 58S, el
TPM que alberga un mantenimiento preventivo y Kaizen como herramienta de mejora
continua.

La implementacion de la herramienta 5S dio lugar a mejorar puntos criticos como
limpieza, clasificacion de elementos que obstaculizan el proceso de produccion y
ordenamiento de los mismos, pudiendo asi reducir tiempos muertos, evitar accidentes o
incidentes laborales y contar con solo lo necesario dentro del area de produccion.

La implementacion de la herramienta 5S dio lugar a mejorar puntos criticos como
limpieza, clasificacion de elementos que obstaculizan el proceso de produccion y
ordenamiento de los mismos, pudiendo asi reducir tiempos muertos, evitar accidentes o
incidentes laborales y contar con sélo lo necesario dentro del area de produccion. Es por ello,
que con la ayuda de la guia de observacién se comparoé el nivel de cumplimiento de las 5S
antes de la implementacién de la propuesta con el nivel de cumplimiento después de la
implementacién de la propuesta. Donde en la primera se obtuvo como resultado un total del
35% en el nivel de cumplimiento de las 5S y en la segunda se obtuvo un total del 91.25%.
Entonces, se puede decir que hubo un incremento del 56.25% en el nivel de cumplimiento de
las 5S.

Con la implementacion de la herramienta TPM (Mantenimiento productivo total), el cual
albergd el mantenimiento preventivo, se pudo reducir paros no programados a consecuencia
de averias por falta de limpieza de la maquinaria, falta de inspeccién anticipada, etc. Primero
se realizaron capacitaciones sobre temas relacionados con el mantenimiento productivo total
y los beneficios de su implementacion. Asi mismo, se realizé un diagndstico sobre la situacion
actual de la maquinaria, donde se calculd el tiempo medio entre fallas y el tiempo medio para
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reparar las maquinas, lo cual sirvidé para tener una nocion de la eficiencia que se tienen en
las maquinas. Luego, se elaboré un cronograma de mantenimiento preventivo para aquellas
maquinas que presentaron mas fallas durante el proceso productivo, considerando dentro de
ellas a la descascaradora, la despedradora y a la selectora por color. En el cronograma de
mantenimiento preventivo se incluyeron paradas programadas. Es decir, no se esperara a
tener una falla para recién aplicar un mantenimiento correctivo, sino que se prevera indicios
que apunten a una posible falla. Finalmente, se elaboré y aplicé un formato de control para
verificar el estado de las maquinas y brindarles el mantenimiento correspondiente. Esto
contribuira sustancialmente a la conservacion de la maquinaria, mejora de la productividad y
rentabilidad de del Molino Villa del Monte.

Como ultima herramienta implementada en del Molino Villa del Monte, se tuvo a Kaizen,
donde luego de identificar las causas de los problemas se plantearon propuestas de
implementacién orientadas en la mejora continua y a poder brindar un servicio/ producto de
calidad y de gran valor agregado a los consumidores finales, donde encontramos:
Capacitaciones a los colaboradores respecto al tema de la filosofia Kaizen, su importancia,
beneficios y la forma de implementarlo. De esta manera comprometerlos con su trabajo. Por
otro lado, se implementé un buzén de sugerencias para conocer las sugerencias de los
colaboradores de manera andnima, ya que muchas veces sus opiniones pasan
desapercibidas y son ellos quienes estan mas arraigados a las operaciones realizadas. Asi
mismo, para verificar los logros obtenidos se implementé un formato de verificaciéon que ayudé
a comparar el antes y el después respecto al nivel de cumplimiento de la herramienta Kaizen.
Por ultimo, se realiz6 una propuesta de mejora, con la finalidad de mejorar los resultados
obtenidos en el formato de verificacion.

Realizada la implementacion de las herramientas de lean manufacturing se obtuvo un
incremento en la productividad de la materia prima de 0.04 kg de arroz blanco/ kg de arroz
cascara, en la mano de obra de 0.01 sacos/sol y en la maquinaria de 0.12 sacos/sol, sumando

un incremento total del 17%. Asi mismo, se realizé el beneficio costo de la misma, dando
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como resultado s/. 1.75, lo que significa que por cada sol que la empresa invierte consigue
un beneficio de s/. 0.75 soles.

Los resultados obtenidos de la implementacion de la presente investigacion han sido
comparados con investigaciones ya realizadas con anterioridad, encontrandose lo siguiente.

Favela et al [16] ,propusieron un modelo que permita identificar el nivel de aportacion
de cada herramienta aplicada de lean manufacturing. Los investigadores realizaron una
indagacion literaria ordenada y secuencial, de lo cual obtuvieron como resultado que las
herramientas de lean manufacturing mas contribuyentes en la productividad son: 5S, kaizen,
justo a tiempo, SMED, TPM, con porcentajes de 15, 13, 9, 9 y 14% respectivamente, con
indicadores de efectividad y eficiencia. La aplicacion de las herramientas de lean
manufacturing tuvieron resultados positivos y beneficiosos, logrando solucionar problemas
relacionados con la baja productividad.

Silvestre et al [18], propusieron un plan de mejora para solucionar varios problemas
presentes en el area de produccion ,tales como , elevados incumplimientos de pedidos ,
retrasos en el proceso productivo , elevadas tasas de productos defectuosos , tiempos
innecesarios en el movimiento de materiales y personal. El plan de mejora la dividieron en 4
fases . En la primera fase realizaron la planificacion , en la cual establecieron los objetivos de
la investigacion y el tiempo que demandara implementar el plan de mejora.En la segunda
fase desarrollaron la metodologia SLP , con la finalidad de conseguir una nueva distribucion
de las areas de trabajo y poder reducir los movimientos innecesarios del material y
personal.En la tercera fase realizaron la implementacién de la metodologia 5s , la cual ayudé
a contar con un ambiente mas organizado y ordenado. Por ultimo, implementaron la
metodologia Kaizen , la cual contribuyd con la estandarizacién de los procesos y a la
optimizacion de la gestion del personal.Como resultados lograron disminuir el volumen de
productos defectuosos en un 6.22% a 3.13% , una disminucioén en el tiempo de produccion ,
reduciendo de 15.94 minutos por un par a 15 minutos por un par de zapatos ; ademas la

productividad aumenté a un 38% , lo cual significo el aumento de la cantidad de pedidos
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atendidos por la organizacién consiguiendo de esta manera mejorar el ritmo de la produccion
y la reduccién de los costos en los diferentes niveles de la produccion.

Flores et al [20], propusieron un modelo basado en lean manufacturing, donde incluyeron
las 5S vy la filosofia Kanban para dar solucion a problemas como retrasos en las entregas de
pedidos , ocasionados por la ineficiente gestidn del proceso productivo. Para la validaciéon de
dicho modelo, desarrollaron una simulacién de tiempos en el area de produccion en una
empresa textil. Se obtuvo un resultado positivo de este proyecto, puesto que hubo un
incremento de la productividad en un 25% y una disminucion del takt time en un 20% con
relacion a la informacién inicial. Entonces, se puede decir que con la aplicaciéon de este
modelo se logré cubrir la demanda de los pedidos como también la reduccion de pagos de
penalizaciones por el retraso de pedidos.

IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. Conclusiones

e Se realizé la implementacion de las herramientas de Lean Manufacturing en la
empresa, las cuales ayudaron a mejorar su productividad. Las mejoras realizadas
fueron muy notorias, las cuales se demostraron en los resultados obtenidos en la
investigacion. De ello, se destaca la importancia de hacer uso de las herramientas que
nos ofrece la ingenieria industrial, ya que con sus aplicaciones se logran resultados
positivos y beneficiosos para cualquier organizacion.

e Por otro lado, para conocer la problematica de la investigacion se diagnosticé la
situacion actual del molino “Corporacion El Crucefio S.A.C”, Ferrefiafe, a través de
diferentes herramientas como el analisis FODA, el diagrama de Ishikawa, el diagrama
de Pareto; asi mismo se aplico técnicas de recoleccion de datos, como la observacion
directa y la entrevista, con la ayuda de instrumentos como lo son la guia de
observacion y la guia de entrevista. Todo ello, nos permitié conocer los puntos criticos
presentes en la empresa.

e Como resultado del analisis se obtuvo que los problemas que mas afectan la

productividad son la falta de orden y limpieza, las fallas frecuentes de las maquinas
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4.2,

(pre limpia, descascaradora y selectora por color) por falta de mantenimiento
preventivo y la falta de capacitaciones.

Se aplicaron herramientas de lean manufacturing en los puntos criticos identificados,
tales como, la metodologia 5S, el mantenimiento productivo total (TPM) y la
herramienta Kaizen, con los cuales se logré incrementar la productividad en el molino
“Corporacioén El Cruceno S.A.C”.

Se resume que con la aplicacién de las herramientas de lean manufacturing se obtiene
un incremento de la productividad de la materia prima en 0.04 Kg. arroz blanco/Kg.
arroz cascara, en la mano de obra de 0.01 sacos/sol y en la maquinaria 0.12 sacos/sol,
sumando un incremento total del 17%.

Finalmente, se puede concluir que con la implementacion de las herramientas de lean
manufacturing, se obtiene un beneficio costo de S/1.75, lo cual indicé que por cada
sol invertido con las propuestas de mejora, el molino “Corporacion El Crucefio S.A.C”
logra conseguir una utilidad de 0.75 céntimos, lo cual significa que si es viable la
inversion.

Recomendaciones

Se sugiere que las empresas cambien los malos habitos que estan generando
desperdicios en el proceso productivo y adaptar nuevos conocimientos basados en la
ingenieria industrial, como lean manufacturing, el cual es muy efectivo y se puede
aplicar tanto a pequenas, medianas y grandes empresas.

Se recomienda aplicar primero la metodologia 5S, ya que esta es la base para una
correcta implementacion de un plan de mejora que se quiera realizar en una
organizacion, posterior a esta herramienta ya se pueden aplicar otras herramientas de
lean manufacturing.

Se debe capacitar a los trabajadores de todos los niveles con el fin de crear en ellos
un compromiso, ya que de todos dependera que la implementacion se realice al 100%

y se logre alcanzar los objetivos en una organizaciéon. Es recomendable que en estas

206



capacitaciones se impriman materiales didacticos, como folletos, tripticos, etc.; los
cuales ayudaran a conseguir una mayor comprension de los temas tratados en estas
capacitaciones.

Para una adecuada organizacién y seguimiento de las actividades, es recomendable
crear grupos y lideres encargados de dar seguimiento al cumplimiento de las
herramientas de lean manufacturing, de tal modo, poder asegurar que ello
permanezca en el tiempo y la empresa pueda notar los cambios positivos.

Se recomienda que las empresas que apliquen la filosofia lean manufacturing cuenten
con un periédico mural, donde coloquen los objetivos y metas de la empresa, con la
finalidad de que los colaboradores siempre lo recuerden. Asi mismo, coloquen los
cronogramas de capacitaciones y limpieza, de tal modo que la informaciéon pueda
llegar a todos los colaboradores.

Finalmente, por el logro de cada objetivo y meta se les deberia brindar a los
colaboradores incentivos como una forma de motivacion, de tal modo que ellos se
sientan parte de la empresa y realicen sus actividades con mas responsabilidad. Cabe
mencionar que la fidelizacion y el cuidado del recurso humano es fundamental para el

crecimiento de toda empresa.
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ANEXOS

e Anexo1.
Resoluciones
Universidad
Sefor de Sipan
FACULTAD DE INGENIERIA, ARQUITECTURA Y URBANISMO
RESOLUCION N° 0792-2022 /FIAU-USS
Pimentel, 19 de diciembre de 2022
VISTOS:

El Acta de reunién N° 026-2022/FIAU-II del Comité de investigacién de la Escuela profesional de
INGENIER[A INDUSTRIAL remitida mediante oficio 0200-2022/FIAU-1I-USS de fecha 11 de noviembre de
2022,y; e

CONSIDERANDO:

Que, de conformidad con la Ley Universitaria N° 30220 en su articulo 482 que a letra dice: “La investigacién constituye
una funcién esencial y obligatoria de la universidad, que la fomenta y realiza, respondiendo a través de la produccién
de conocimiento y desarrollo de tecnologias a las necesidades de la sociedad, con especial énfasis en la realidad
nacional. Los docentes, estudiantes y graduados participan en la actividad investigadora en su propia institucién o en
redes de investigacién nacional o internacional, creadas por las instituciones universitarias piiblicas o privadas.”;

Que, de conformidad con el Reglamento de grados y titulos en su articulo 21° sefiala: “Los temas de trabajo de
investigacidn, trabajo académico y tesis son aprobados por el Comité de Investigacidn y derivados a la facultad o Escuela
de Posgrado, segiin corresponda, para la emision de la resolucion respectiva. El periodo de vigencia de los mismos serd
de dos aiios, a partir de su aprobacién. En caso un tema perdiera vigencia, el Comité de Investigacién evaluara la
ampliacién de la misma.

Que, de conformidad con el Reglamento de grados y titulos en su articulo 242 sefiala: La tesis es un estudio que debe
denotar rigurosidad metodolégica, originalidad, relevancia social, utilidad tedrica y/o practica en el dmbito de la
escuela profesional. Para el grado de doctor se requiere una tesis de maxima rigurosidad académica y de caracter
original. Es individual para la obtencién de un grado; es individual o en pares para obtener un titulo profesional.
Asimismo, en su articulo 25° sefiala: “El tema debe responder a alguna de las lineas de investigacion institucionales de
laUSSS.AC".

Que, segiin documentos de vistos el Comité de investigacion de la Escuela profesional de INGENIER{A INDUSTRIAL
acuerda aprobar modificar, el tema de la tesis a cargo de los estudiantes o egresados que se detallan en el anexo de

la presente Resolucion.

UNIVERSIDAD SEROR DE SIPAN SAC.

““Estandoalo expuesto, y en uso de las atribuciones conferidas y de conformidad con las normas y reglamentos vigentes;
SE RESUELVE: _
ARﬂLuLD_l:LMODIFiCAR, el tema de la Tesis perteneciente a la linea de investigacion de INFRAESTRUCTURA,
TECNOLOGIA Y MEDIO AMBIENTE; a cargo de los estudiantes o egresados del Programa de estudios de INGENIERIA
INDUSTRIAL segiin se detalla en el anexo de la presente Resolucién.
ARTICULO 2°: DEJAR SIN EFECTO, toda Resolucién emitida ﬁor la Facultad que se oponga a la presente Resolucion.

Figura 40. Resolucion de aprobacion del proyecto de investigacion - N° 0792-2022/FIAU-

USS.
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Figura 41.Resolucion de aprobacion del proyecto de investigacion - N° 0792-

2022/FIAU-USS.
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e Anexo 2.
Carta de aceptacion de la institucion para la recoleccién de datos.

CARTA DE AUTORIZACION PARA LA RECOLECCION DE LA INFORMACION
Chiclayo,10 de octubre del 2022

Quien suscribe:
Sr. Helmer Villoslada Montero
Representante Legal — Empresa : Corporacion El Crucefio S.A.C

AUTORIZA: Permiso para recojo de informacién pertinente en funcién
del proyecto de investigacion, denominado “Implementacion de las
herramientas de Lean Manufacturing orientadas a mejorar la productividad en

un molino de Ferreiafe, 2022”.

Por el presente, el que suscribe, Helmer Villoslada Montero, representante legal de la
empresa Corporaciéon El Cruceino S.A.C . AUTORIZO a la estudiante Maxe Aguilar
Keyla Elizabeth, identificada con DNI N° 73571710 y a la estudiante Zabaleta Romero
Itala , identificada con DNI N° 76360199, estudiantes del Programa de Estudios de
Ingenieria Industrial de la Universidad Senor de Sipan S.A.C, y autoras del trabajo de
investigacion denominado “Implementacion de las herramientas de Lean
Manufacturing orientadas a mejorar la productividad en un molino de Ferrenafe,
2022, al uso de dicha informacién que conforma el expediente técnico asi como hojas
de memorias, calculos entre otros como planos para efectos exclusivamente
académicos de la elaboracién de tesis, enunciada lineas arriba de quien solicita se

garantice la absoluta confidencialidad de la informacion solicitada.

Atentamente.

Helmer Villoslada Montero
DNI N°: 28105824

Gerente General

Figura 42. Carta de aceptacion de la institucion para la recoleccion de datos.
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Anexo 3.

e Anexo 3.

Instrumentos de recoleccion de datos.

Anexo 3.1

ENTREVISTA

ENTREVISTA AL JEFE DE PRODUCCION DEL MOLINO “CORPORACION
EL CRUCENO SAC”, FERRENAFE.

1. ¢Realizan algun tipo de mantenimiento?

2. ¢Cuentan con un cronograma de fechas para un mantenimiento?

3. ¢ Considera necesario contar con un mantenimiento para las maquinas?

4. ;Considera correcto el tipo de mantenimiento con el que cuenta el
molino?

5. ¢se producen paradas en las maquinas frecuentemente?

6. ¢Cada qué tiempo se realiza un mantenimiento?

7. ¢Considera que las maquinas son eficientes?

8. ¢Cuadl es principal motivo por el que se dan las paradas?

9. ¢Se generan grandes pérdidas por fallos en las maquinas?

10. ¢, Qué sugeriria para evitar fallas de produccion?

Figura 43.Formato de entrevista sobre el TPM al jefe de produccion.
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Anexo 3.2

ENTREVISTA AL JEFE DE PRODUCCION DEL MOLINO “CORPORACION EL
CRUCENO SAC", FERRENAFE.

Marca una
NE Preguntas alternativa

SI | NO

1 | ;Tienen planificado la produccion diaria del pilado de arroz?

2 | ¢Logran cumplir en el dia con la produccion planificada?

3 :Cumplen dentro del area de produccion con normas de
seguridad industrial y planes de higiene en la empresa?

¢ Se siente usted presionado al trabar en el proceso del pilado
de arroz?

5 |¢ Hay procedimientos establecidos acerca de la manera
correcta de realizar las operaciones del pilado de arroz?

¢ Hay manuales de entrenamientos que ayuden al uso

6 adecuado de las maquinas del proceso?

- ¢ Existen programas de incentivo que ayuden a elevar la
autoestima de los operarios?

3 iLos operarios reciben los insumos / materiales en el tiempo
requerido?

9 ¢ Reciben capacitaciones o charlas sobre sus labores en el

area de produccion?

Figura 44.Formato de entrevista de 5S's al jefe de produccion.
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Anexo 3.3

GUIA DE OBSERVACION RELACIONADA CON LA METODOLOGIA KAIZEN
Fecha:
Hora:
Area:

Objeto de la Observacion:

Grado de cumplimiento de la herramienta Kaizen

1=No tan malo, 2=Aceptable, 3=Bueno, 4=Muy bueno , 5=Excelente Puntuacion

PLANIFICAR 11234

¢ Crean objetivos para el cumplimiento de su producciéon?

¢ Programan actividades que contribuyan a mejorar la planificacion de la produccion?

¢Se han identificado las causas que originan retrasos en la produccion?

¢ Programan capacitaciones o reuniones periédicas?

¢ Se asignan responsables para el cumplimiento de actividades orientas a la mejora del
area?

Puntaje promedio

HACER

¢Han considerado realizar modificaciones en el proceso del pilado de arroz?

¢Han implementado mejoras en el area de produccion?

¢Piden la colaboracion de sus frabajadores para conocer las deficiencias del area?

¢ Existe una adecuada coordinacion entre areas?

iLos colaboradores se sienten comprometidos con las mejoras en el area de produccion?

Puntaje promedio

VERIFICAR

¢ Llevan un control de sus logros?

¢ Emplean instrumentos que les ayuden a medir sus logros?

:Consideran a la guia de entrevista como una herramienta eficiente para medir el
cumplimiento de sus objetivos?

¢ Han desarrollado algun analisis comparativo de la situacién del area?

¢ Reciben incentivos por el cumplimiento de los objetivos?

Puntaje promedio

ACTUAR

¢; Crean objetivos a mediano y largo plazo?

¢Se tiene claro los cambios que se deberan realizar en la empresa?

;Tienen claro sus responsabilidades y funciones?

¢; Tienen estandarizado las actividades y procedimientos?

¢Los colaboradores de todos los niveles se sienten comprometidos con las mejoras que se
deben realizar?

Puntaje promedio

PROMEDIO GENERAL

Figura 45. Formato de guia de observacion relacionada con la herramienta Kaizen.
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Anexo 3.4

GUIA DE OBSERVACION RELACIONADA CON LAS 58
Fecha:
Hora:
Area:

Objeto de la Observacion:

CONDICION
N° ASPECTOS PARA OBSERVAR CORRECTA NO
CORRECTA

1 | Orden ylimpieza en cada maquina y pasillo.

2 |Existen elementos que impidan el paso.

3 Los operarios frabajan con los elementos
necesarios de seguridad

4 Los elementos /herramientas se encuentran
ubicadas segun a la necesidad de estas.

Dentro del area de produccion no existe una
elevada presencia de polvo

6 Ordenan luego de utilizar los equipos vy
herramientas de trabajo.

7 En los estandares /armarios existen cosas
innecesarias.

8 Hay mangueras, cables u otro objeto en la zona
de circulacién.

9 Se encuentran identificados las maquinas,
herramientas, equipos, etc.

10 Ubicacion de equipos /maquinas y lugares
correctos.

11 | Aplican controles visuales.

12 Conocimiento del ambiente en el que se
realizan |os procesos

13 Los operarios conocen sobre el estado vy
funcionamiento de sus maquinas.

TOTAL

Figura 46. Formato de Guia de observacion relacionada con las 5S
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e Anexo 4.
Validacion de instrumentos.

Anexo 4.1

LSS

Universidad Senor de Sipan

Escuela Profesional de Ingenieria Industrial
FICHA DE OPINION DE EXPERTOS
Apellidos y nombres del experto: Supo Rojas Dante
Grado Académico: Magister
Cargo e Institucion: Docente en la UCY

Nombre del instrumento a validar. Guia de observacion de las 5S y de la herramienta
Kaizen.

Autor del instrumento: Zabaleta Romero Itala , Maxe Aguilar Keyla Elizabeth

Titulo del Proyecto de Tesis: Implementacion de las herramientas de Lean
Manufacturing orientadas a mejorar la productividad en un Molino de Ferrenafe,
2022.

Deficiente: 1 Regular: 2 Bueno: 3 Muy bueno: 4
Puntuacion
Indicadores Criterios 1 2 3 4
Claridad Los items estan formulados con lenguaje X
apropiado y comprensible
Organizacion | Existe una organizacion légica en la
redaccion de los items
Suficiencia Los items son suficientes para medir los
indicadores de las variables
Validez El instrumento es capaz de medir lo que
se requiere
Viabilidad Es viable su aplicacion X
Puntaje parcial
Puntaje total

Valoracién
5a 11: No valido (rechazar) ]

12 a 14: No valido (reformular) []
15 a 17: VValido (mejorar) ]
18 a 20: Valido (aplicar) =1

Observaciones
Fecha: 29 octubre 2022

GO

& -

Firma: ...
No. Colegiatura: 378883

Figura 47. Validacién de las guias de observacién de las herramientas 5S y

Kaizen.
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Anexo 4.2

LSS

Universidad Senor de Sipan

Escuela Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS
Apellidos y nombres del experto: Armas Zavaleta José Manuel
Grado Académico: Magister
Cargo e Institucion: Docente en la USS
Nombre del instrumento a validar: Guia de entrevista
Autor del instrumento: Maxe Aguilar Keyla Elizabeth e Zabaleta Romero ltala

Titulo del Proyecto de Tesis: Implementacion de las herramientas de Lean
Manufacturing orientadas a mejorar la productividad en un Molino de Ferrenafe, 2022

Deficiente: 1 Regular: 2 Bueno: 3 Muy bueno: 4
Puntuacion
Indicadores Criterios 1 2 3 4
Claridad Los items estan formulados con lenguaje X
apropiado y comprensible
Organizacion | Existe una organizacién légica en la
redaccion de los items X
Suficiencia Los items son suficientes para medir los
indicadores de las variables X
Validez El instrgmento es capaz de medir lo que X
se requiere
Viabilidad Es viable su aplicacion X
Puntaje parcial 6 12
Puntaje total 18
Valoracién

5a 11: No vélido (rechazar) []
12 a 14: No valido (reformular) []
15 a 17: Valido (mejorar) |:|
18 a 20: Valido (aplicar) X1

Observaciones

Fecha: 18/06/2022

Firma:

ING. INDUSTRIAL
R. CIP. N° 221101

No. Colegiatura: 221101

Figura 48.Validacion de la guia de entrevista — TPM.
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Anexo 4.3

LSS

Universidad Seiior de Sipan

Escuela Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS
Apeliidos y nombres dei experto: Arrascue Becerra Manuei
Grado Académico: Magister
Cargo e Institucion: Docente en la USS
Nombre del instrumento a validar: Guia de entrevista
Autor del instrumento: Maxe Aguilar Keyla Elizabeth e Zabaleta Romero Itala

Titulo del Proyecto de Tesis: Implementacién de las herramientas de Lean
Manufacturing orientadas a mejorar la productividad en un Molino de Ferrenafe, 2022

Deficiente: 1 Regular: 2 Bueno: 3 Muy bueno: 4
Puntuacién

Indicadores Criterios 1 2 3 4

Claridad Los items estan formulados con lenguaje X
apropiado y comprensible

Organizacion | Existe una organizacion logica en la X
redaccion de los items

Suficiencia Los items son suficientes para medir los X
indicadores de las variables

Validez El instrumento es capaz de medir lo que X
se requiere

Viabilidad Es viable su aplicacion X

Puntaje parcial 6 12
Puntaje total 18
Valoracion

5a 11: No vélido (rechazar) []
12 a 14: No valido (reformular) []
15 a 17: Valido (mejorar) [
18 a 20: Valido (aplicar) X1
Observaciones

Fecha: 18/06/2022

Firma:

No. Colegiatura: 41882

Figura 49. Validacion de la guia de entrevista — 5S.
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Anexo 4.4

LSS

Universidad Seinor de Sipan

Escuela Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS
Apellidos y nombres del experto: Supo Rojas Dante
Grado Académico: Magister
Cargo e Institucion: Docente en la UCV
Nombre del instrumento a validar: Guia de observacion
Autor del instrumento: Zabaleta Romero Itala , Maxe Aguilar Keyla Elizabeth
Titulo del Proyecto de Tesis: Implementacion de las herramientas de Lean

Manufacturing orientadas a mejorar la productividad en un Molino de Ferrenafe,
2022,

Deficiente: 1 Regular: 2 Bueno: 3 Muy bueno: 4
Puntuacion
Indicadores Criterios 1 2 3 4
Claridad Los items estan formulados con lenguaje X
apropiado y comprensible
Organizacion | Existe una organizacion logica en la X
redaccion de los items
Suficiencia Los items son suficientes para medir los X
indicadores de las variables
Validez El instrumento es capaz de medir lo que X
se requiere
Viabilidad Es viable su aplicacion X
Puntaje parcial
Puntaje total

Valoracion
5 a 11: No valido (rechazar) ]

12 a 14: No valido (reformular) []
15 a 17: Valido (mejorar) 1
18 a 20: Valido (aplicar)

Observaciones
Fecha: 29 octubre 2022

No. Colegiatura: 378883

Figura 50. Validacion de la guia de observacion
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Anexo 5.
Evidencias de la implementacion
Anexo 5.1

Implementacion de la metodologia 5S y TPM.

=

Figura 52. Implementacion adhesiv

identificacion

0s con nombre de cada maquina para su
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Figura 53. Maquina identificada con nombre final

Figura 54. Maquina identificada con nombre final
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=

Figura 55. Identificacion de elementos no necesarios dentro de

produccion.

Figura 56. Identificacion, limpieza y orden con apoyo de los colaboradores.
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Figura 57. Sensibilizacion al jefe de produccion y maquinista a cerca de

la implementacion

Figura 58. Implementacion de los formatos relacionados con la herramienta

5S y kaizen.
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Figura 59. Implementacion de los formatos de control de las

maquinas / equipos.

informacion.
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Figura 61. Evidencia 1 del mantenimiento de las maquinas y

equipos.

Figura 62. Evidencia 2 del mantenimiento de las maquinas y equipos.
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Anexo 5.2

Implementacion de la herramienta Kaizen.

Figura 63. Capacitacion al jefe de produccion sobre el uso del buzon de

sugerencias — Kaizen.

Figura 64. Capacitacion a los operarios sobre la herramienta Kaizen.
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Figura 65. Entrega y capacitacion de formatos aplicados
correspondientes a las herramientas 5S’s, TPM y Kaizen, con la

participacion del personal administrativo.

Figura 66. Implementacion del buzén de sugerencias para el

area de produccion.
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