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PLAN DE MEJORA DE LA PRODUCCION BASADO EN LEAN THINKING
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA PROCOM
SAC, PIMENTEL 2017

Castafieda Lopez John Aldair
Resumen

El objetivo principal de esta investigacion fue disefiar un sistema de gestién de produccién
basado en las herramientas de Lean Thinking con la finalidad de aumentar la productividad en la
empresa PROCOM S.A.C Pimentel - 2017. Realizado el diagnéstico de la situacion actual de la
produccién en la empresa se determiné presenta reprocesos en un 7%, desorden en la planta, asi como
desperdicios que en conjunto estan ocasionando incumplimientos en algunos pedidos que llegan a ser en
promedio 10 al mes. También se evidencié desorganizacién en los materiales en el almacén, asi como un
stock creciente, alto porcentaje de desperdicios, tiempos improductivos, entre otros problemas. Para
recolectar la informacion se utilizaron las técnicas: observacién directa, andlisis documentario y
entrevista. La propuesta de la investigaciéon estd basada en las herramientas como el KAIZEN y 5S
relacionadas con la realidad y los objetivos de la empresa. Se plante6 como hipdtesis que si se emplea un
sistema de gestion de produccion basado en Lean thinking se mejora la productividad de la empresa
PROCOM S.A.C. Se concluye que si implementa la propuesta de investigacion se estima que la
Productividad se incrementaria de 22.56 a 23.01. Mediante la evaluacién del beneficio /costo de la

propuesta se obtiene 4.3 lo que indica que la propuesta es beneficiosa para la empresa.
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PRODUCTION IMPROVEMENT PLAN BASED ON LEAN THINKING TO
INCREASE THE PRODUCTIVITY OF THE COMPANY PROCOM SAC,
PIMENTEL 2017

Abstract

The main objective of this research was to design a production management system based on Lean
Thinking tools in order to increase productivity in the company PROCOM SAC Pimentel - 2017. The
diagnosis of the current production situation in the company was carried out. Reprocesses were
determined in 7%, disorder in the plant, as well as waste that together are causing breaches in some
orders that become on average 10 per month. There was also evidence of disorganization in the materials
in the warehouse, as well as a growing stock, high percentage of waste, downtime, among other
problems. The techniques were used to collect the information: direct observation, documentary analysis
and interview. The research proposal is based on tools such as KAIZEN and 5S related to the reality and
objectives of the company. It was hypothesized that if a production management system based on Lean
thinking is used, the productivity of the company PROCOM S.A.C. It is concluded that if you implement
the research proposal it is estimated that Productivity would increase from 22.56 to 23.01. By evaluating
the benefit / cost of the proposal, 4.3 is obtained, which indicates that the proposal is beneficial for the

company.

Key words: Productivity, 5 S, Jit, plan, improvements, production
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1.1. Realidad problematica
1.1.1. Nivel Internacional

La presencia de un entorno turbulento exige a mdltiples organizaciones
emprender estrategias efectivas que propicien la dindmica de las operaciones
productivas, administrativas, logisticas, entre otras actividades cuyos rendimientos
manifiesten la adopcion de sistemas comprometidos con la reduccidon de periodos
innecesarios o0 procedimientos engorrosos que dificulten concretar las tareas asignadas a
cabalidad, ocasionando complicaciones en la ejecucién de procesos prescritos que
imposibilitan proseguir con creciente productividad, con el fin de conferir un servicio de
excelencia acorde con las expectativas de la demanda en un momento oportuno que

asegure su subsistencia competitiva (Hernandez, 2018).

En ese sentido, en diversas entidades con gran predominio en su ambiente de
negocio, optan por incorporar mecanismos orientados a detectar la calidad de cada
insumo entrante a las instalaciones de almacén como inspeccionar de forma periddica la
efectividad de varias operaciones ejecutadas en diferentes unidades, no obstante,
multiples entidades muestran una serie de falencias en el ejercicio de su labor por
prescindir de controles rigurosos en el dinamismo de sus actividades, reflejandose en
conceder un servicio deficiente que ocasiones sensaciones incémodas en los clientes
objetivos que imposibilita su retorno como su desarrollo integro sostenido (Pérez,
2018).

Por otro lado, se amerita fomentar una cultura direccionada a vigilar la calidad
de cada operacion o procedimiento efectuado en diversas areas, propiciando la
optimizacion de los sistemas implantados, evidenciandose en la reduccion significativa
de costos, periodos o materiales superfluos que dificultan culminar las labores en el
periodo estimado, con el propdsito de otorgar una gama de productos conforme con las
exigencias de la demanda actual que induzca a su adquisicion frecuente, asimismo,
corrobore en emprender mejoras constantes en la gestion organizacional desarrollada

gue permita perfeccionar su dindmica en el rubro inserto (Grippa, 2018).
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1.1.2. Nivel Nacional

En la jurisdiccion peruana, subsisten compafiias caracterizadas por conceder un
servicio a destiempo que genera sensaciones insatisfactorias en el cliente objetivo,
aduciendo la necesidad de efectuar una reingenieria de la metodologia de trabajo que
propicie simplificar determinados procedimientos insignificantes como excesivos
periodos temporales, insertando herramientas tecnoldgicas eficientes orientadas a
acrecentar los rendimientos productivos de cada operacion que garantice el
otorgamiento de productos de notable calidad conforme con las expectativas creadas en
el usuario, lo cual, permita adoptar un comportamiento competente que direccione a

expandirse en diversas circunscripciones (Bardales, 2018).

Por ende, se implementan diferentes programas enfocados en perfeccionar la
operatividad de entidades con periodo de desempefio en su &mbito de negocio menor a
cinco afos, lo cual, corrobore en optimizar la dinamica de sus actividades empresariales
que permita mejorar de forma constante desperfectos en determinados procedimientos
complejos que requieren de mayor periodo en su ejecucion, con el fin de incrementar
los rendimientos redituables que impulsen a la organizacién a incursionar en otros
territorios, confiriendo un servicio de prestigio que incite al consumidor a su retorno

frecuente en aras de permanecer sosteniblemente en el rubro inmerso (Davila, 2018).

Segun el Diario La Republica (2016) menciona que: Al respecto, Raul Berrios,
Gerente General de Ladrillos Piramide sefial6: "Hemos logrado incrementar nuestra
participacion en el mercado de 24% a un 30% en estos primeros seis meses.

[...] Raul Berrios explica al respecto: "Nuestro plan estratégico descansa en dos
columnas principales: la primera es consolidar una gestion integral y eficiente en todas
sus esquinas, basada en las mejores practicas y herramientas de gestiébn como la ISO

9001-2015, Lean Six Sigma, Sistema de las 5s, entre otras".

1.1.3. Nivel Local

Actualmente la empresa PROCOM SAC presenta reprocesos en un 7% de su

produccion, desorden en la planta, asi como desperdicios que en conjunto estan
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ocasionando incumplimientos en algunos pedidos que llegan a ser en promedio 10 al

mes.

También puede evidenciarse un creciente stock en las instalaciones de almacén,
desorganizacién de los materiales o recursos, ausencia de planificacion de las labores
productivas, escasos controles en la realizacion de las actividades integradas al area,
entre otros factores que impiden conseguir niveles de productividad adecuados que

impactan en la sostenibilidad de la empresa

1.2.  Trabajos previos

1.2.1. Nivel Internacional

Brasales (2018), en su investigacion La gestion logistica y la competitividad en
el Sector Floricola (tesis de posgrado). Universidad Técnica de Ambato. Ambato,
Ecuador. El estudio se enfocd formular un modelo de gestidn logistica que corrobore en
incrementar la competitividad de la entidad en estudio, por ello, su metodologia se
enmarca en un disefio no experimental de tipo descriptivo propositivo que estructurd un
cuestionario dirigido a 77 miembros que involucra colaboradores, directivos vy
administrativos, evidenciandose una serie de deficiencias en el registro constante de la
mercaderia entrante al recinto destino para resguardar los bienes, situacion que dificulta
localizar con exactitud los materiales solicitados por areas conexas, asimismo, complica
la transferencia de existencias en el periodo indicado, ocasionando reiterados retrasos en
su entrega que implica incurrir en pérdidas monetarias por generar sensaciones
insatisfactorias en los clientes, lo cual, converge en posible declive organizacional. El
estudio descrito, aduce la prevalencia de implantar una gestion efectiva en diversas
operaciones efectuadas en la unidad logistica que propicie conceder productos de
calidad en el periodo pactado, confiriéndose la cantidad exigida en el area acordada que

garantice incursionar exitosamente en mercados foraneos.

Chimbo (2017), en su tesis Propuesta de optimizacion del proceso de confeccion
de la linea de produccion de “camisetas basicas de cuello redondo” mediante el uso de
la metodologia kaizen en la empresa Game Confecciones (tesis de maestria).

Universidad de las Ameéricas. Ecuador. Plantea que el objetivo es agilizar la elaboracion
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de este tipo de prendas y que, en la situacion actual, es obstruida por actividades sin
valor para la produccién y las distancias prolongadas de cada parte del proceso. Para
darle una solucion a esta realidad hizo uso de la observacion en el proceso de
confeccion y se valid de entrevistas con el gerente y los trabajadores para detallar y
corroborar minuciosamente el problema, ademés utiliz6 el software Microsoft Excel
para el tratamiento de la informacion obtenida y la elaboracion de gréaficos que permitan
un mejor entendimiento de la situacion y ayuden a generar propuestas en beneficio de la
organizacion. Como resultado de esta propuesta se logré eliminar actividades que
generan pérdida de tiempo y recursos, ademas de establecer prioridades como el
redisefio en las distancias de las areas necesarias para la produccion, la cual disminuyo
un 22% pasando de 176,4 metros a 139.2 metros, todo esto conlleva a una reduccion en
el tiempo de la fabricacion y la entrega a tiempo de los productos terminado a los
clientes correspondientes. La implementacion de estas mejoras le produciria al gerente
de la empresa un ahorro diario de $617,32 y 43.706,11 por afio. El estudio citado
permite darse cuenta de la importancia de establecer una metodologia agil para la
resolucion de problemas en diferentes areas de la empresa, en este caso dando solucion
a actividades que en lugar de producir valor lo reducen o eliminan generando una

pérdida de recursos y tiempo importantes para la organizacion.

Martinez (2018) en su Propuesta de mejoramiento continuo mediante la
metodologia kaizen, a la actividad de recepcion de reciclaje parte del programa de auto
sostenimiento de la Fundacion Desayunitos Creando. (Tesis de pregrado) en la
Universidad Catdlica de Colombia. Colombia, se propone mejorar las actividades de
reciclaje haciéndolas méas productivas y por ende atrayendo mas donantes a su
fundacion. Para generar propuestas de solucion utiliza la observacion de los procesos, el
registro de archivos de la empresa y las entrevistas a la directora de la institucion. Esta
informacion es procesada por el programa Microsoft Excel para obtener datos
estadisticos que le permitan la resolucion de la situacion. La propuesta aplicada por el
autor permitira establecer un registro basado en tecnologia el cual les facilitara llevar un
mejor control econdmico de los actuales benefactores de la fundacion lo que les
permitiria realizar mas proyectos en beneficio de los necesitados y mejorar su imagen
como fundacién, influyendo en la entrada nuevos donantes, y en el aumento de los
ingresos econdémicos de la empresa. El anterior estudio expone que en conjunto con la

metodologia escogida debe de apoyarse en la tecnologia para una toma de decisiones
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correcta y en el tiempo justo, las cuales influiran en el crecimiento de la empresa.

Alvarez y Carrera (2017). En la tesis Analisis del método Kaizen como
optimizacion de la productividad del personal en un taller automotriz: Caso de estudio.
(Tesis de Pregrado). Universidad Catdlica de Guayaquil. Ecuador, se plantea organizar
la distribucion de la carga laboral y en la estandarizacion de los procesos primordiales
para aumentar la productividad del Taller Citroen del Grupo Mavesa. La recoleccién de
la informacion la realizd por medio de la observacion del proceso de produccion,
ademas de entrevistas a 5 jefes de area de la empresa y encuestas a los trabajadores del
area de produccion, ademas hizo uso del software Microsoft Excel para una mejor
obtencion de graficas. Los resultados obtenidos al aplicar la metodologia Kaizen fueron
un mejor control y distribucion de las tareas a los trabajadores, eliminando asi la
acumulacion de actividades en unos pocos empleados, ademas permitié estandarizar los
procesos y elaborar un manual de las actividades mas importantes en esta area. En
general los ingresos de la empresa se vieron afectados de manera positiva por la
reduccidn de costos innecesarios y tiempos de espera. La investigacion muestra que
una correcta aplicacion de la metodologia puede corregir procesos y reorganizar las
actividades claves de un érea, que repercuten en los ingresos y costos de la

organizacion.

Correa (2017) en su proyecto titulado Incremento de la productividad en el area
de procesamiento de materias primas hasta la etapa de semielaborado del restaurant de
comida rapida Juane’s Papi Burguer de la ciudad de Ambato mediante la
implementacién de la metodologia de trabajo Lean Company. (Tesis de Pregrado)
Escuela Politécnica Nacional. Ecuador, Presenta como objetivo aumentar la
productividad debido a que esta no era del todo 6ptima provocada por los pobres flujos
de trabajo, la falta y desorden los materiales necesarios para la preparacion de la comida
ademas de mantener la calidad del producto en la nueva sucursal que abriran. Para el
logro de este objetivo hicieron uso de la observacion y de entrevistas a los duefios y
personal de la empresa, no se utilizaron documentacion debido a que la empresa nunca
habia elaborado registros, ademas se valio del software Microsoft Excel para el
procesamiento de la informacion obtenida. El proyecto concluyo en que la aplicacion de
esta metodologia permitié el aumento de la productividad en la preparacion de los

diferentes ingredientes de la comida rapida que preparan como 26.97% de aumento en
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la produccion del pollo alifiado y 305.21% en el pelado y picado de papas, ademas de
eliminar los transportes innecesarios de un ambiente a otro lo que conllevo a una
reduccion de tiempo vital para el desarrollo correcto de las funciones. EI anterior
proyecto, expone que una correcta implementacién de la metodologia Lean y sus
estrategias permite reducir costos y se puede aplicar para la eliminacién de distancias

il6gicas en un mismo proceso de produccion.

Morillo (2017) titula su tesis: Impacto en la productividad de la planta de
sanitarios de Franz Vieger Ecuador de la aplicacion de herramientas de manufactura
esbelta en su proceso de manufactura. (Tesis de Pregrado). Escuela Politécnica
Nacional. Ecuador, cuyo objetivo principal se basaba en eliminar los tiempos muertos o
tiempos de espera en el area de produccion, lo que provocaba procesos inadecuados y
productos defectuosos por lo tanto perdida de dinero para la empresa, para plantear
soluciones realizo encuestas al personal y a los supervisores de las areas de produccion
involucradas como colado, terminacion, esmaltacion y horno. El autor utilizd la
observacién directa de los procesos para detectar los problemas e hizo uso de las
encuestas al personal encargado de la produccion, ademas empleo el software Microsoft
Excel para un mejor procesamiento de los datos. El resultado obtenido de la aplicacién
de la metodologia elegida permitio establecer un flujo continuo de trabajo evitando de
esta manera las pérdidas de tiempo, ademéas de contribuir a la reduccion de los
productos mal elaborados producidos por la mala distribucion de las areas de
manufactura, también ayudd a mejorar la calidad de la toma de decisiones por parte de
supervisores y gerencia. El trabajo previo permite el trabajo continuo de la produccion
evitando los tiempos muertos en el sistema implantado, lo que a largo plazo conlleva a

pérdida de recursos para la organizacion.

1.2.2. Nivel Nacional

Benites (2017), en su estudio Implementacién del Kaizen para mejorar la
productividad en la linea de produccion de pinturas epdxicas en la Empresa Interpaints
S.A.C. Lima — 2017 (tesis de pregrado). Universidad César Vallejos. Lima, Lima. El
presente estudio se enfoca en evaluar la efectividad de implantar el Kaizen en el
crecimiento de los rendimientos productivos de la compafiia en estudio, por ello, su

metodologia se enmarca en un disefio pre experimental orientado a extraer una gama de
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informacién de la dindmica de efectuar mejoras constantes en procedimientos fallidos o
engorrosos que dificultan la continuidad de las operaciones productivas, ocasionando
diversas complicaciones en la resolucion de contextos conflictivos como en adoptar
decisiones, lo cual, induce a incorporar tacticas direccionadas a inspeccionar la calidad
de los productos concedidos a los clientes en aras de acrecentar sus utilidades
registradas en periodos preliminares. EIl estudio citado, expone la incorporacion
estrategias acorde con la metodologia dada por Kaizen que propicie dinamizar la

ejecucion.

Avalos (2017). La Tesis titulada Aplicacion del kaizen para la mejora de la
calidad del producto en las lineas produccion de impresion en la empresa Contometros
Especiales S.A.C. del distrito de Los olivos, 2016. (Tesis de Pregrado). Universidad
Cesar Vallejo. Lima, tiene como objetivo general mejorar el proceso de produccion para
disminuir el nimero de reclamos y el nimero de no conformidades en areas importantes
de la empresa como extrusién, impresion, corte, laminado y sellado. Avalos (2017) hace
uso de la revisién de documentos y se apoya en el programa SPSS Statistics para
generar datos y graficos mas precisos y permita generar soluciones acordes a la
complejidad del problema. Los resultados obtenidos después de la aplicacion del kaizen
produjo un aumento en los ingresos mensuales de la empresa, asi mismo se redujo en un
43% el nimero de reclamos y en 37% el nimero de productos no conformes, todo esto
mejord la imagen de la empresa frente a sus clientes y su competencia presentando una
variacion positiva en los ingresos de los periodos 201611 — 2016111 de 23 millones de
ddlares. La puesta en marcha del kaizen en la empresa permite reducir costos y mejorar
la imagen de la organizacion y de esta manera llamar la atencidén de mas clientes que

quieran adquirir los productos o servicios que se ofrecen.

Salazar (2017). En la investigacion Propuesta de mejora continua en el proceso
de produccion de techos livianos aplicando la metodologia PHVA vy las 5S. (Tesis de
Pregrado). Universidad Privada del Norte. Lima, tuvo como objetivo mejorar su
productividad la cual se ve afectada por la falta de control por parte de los jefes
produciendo que los materiales no estén cuando lo requieren los trabajadores, ademas
por la poca o nula estandarizacion de los procesos del area de produccién. Los métodos
para la recoleccion de datos utilizados por Salazar (2017) fueron la observacion y las

encuestas a 30 trabajadores. El procesamiento de los datos recogidos los realizo en el
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programa Microsoft Excel, el cual le permitié tener organizadores visuales para un
mejor entendimiento del problema a resolver. Con la implementacién de la propuesta
produjo un mejor control y orden de los materiales a utilizarse, ademas de realizar un
manual de procedimientos para la estandarizacién de los procesos de produccion
eliminando de esta manera las actividades sin valor y los tiempos de espera que detenian
la manufactura. En conclusion, la productividad se vio afectada de manera positiva
aumentando un 4%. La investigacion anterior, muestra que una falta de metodologia en
los procesos internos termina en caos para la empresa, repercutiendo en tiempo perdido

para la produccion provocado por falta de materiales o recursos clave.

Alvarez (2018) en su investigacion titulada Planteamiento de la teoria kaizen al
area de logistica en la empresa Sogu Constructora y Consultora E.l.LR.L. se plante6
mejorar la productividad la cual se ve afectada por no llevar el control de los materiales
en tiempo real, asi como del costo en el cual incurre al adquirir estos equipos. Para la
realizacion de este objetivo utilizo la observacion estructurada, encuestas y revision
documentaria de los papeles de la empresa, ademas se apoyé de los programas
Microsoft Excel 2013 y del paquete estadistico SPSS V23 para un procesamiento méas
Optimo y meticuloso de la informacion obtenida. Los resultados de la aplicacion del
kaizen en la empresa produjo un mejor control en los materiales, ademas de obtener un
mejor orden y categorizacion de los procesos con mayor importancia, también afect6 a
los costos, mostrandolos de manera detallada y valorando los principales gastos en los
que incurre la organizacién al momento de adquirir los materiales que mas utiliza en la
produccidn. Las estrategias propias de la metodologia kaizen permiten un mejor control
en el area donde se aplica como en la empresa en general, ademas de ordenar y eliminar

procesos o actividades improductivas.

Cotera (2018) elabor6 la tesis Optimizacion del proceso productivo aplicando
herramientas de Lean Manufacturing en una empresa de confeccién textil de Lima —
2017 tiene como objetivo general la propuesta de una alternativa que dé solucién a los
problemas de productividad que aquejan a esta empresa. Entre estos tienen los retrasos
en la entrega de los productos debido a la falta de planeacion y a un deficiente control
en todas las areas principales: corte, bordado, confeccion y acabados. Los métodos para
la recoleccion de datos fueron las entrevistas y encuestas, para el procesamiento de la

informacion recolectada usaron el software SPSS V 22. Como conclusion se obtuvieron
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un aumento del 22% en la productividad de las areas antes mencionadas, manteniendo
un flujo continuo en las actividades de la empresa mediante la erradicacion de los
cuellos de botella provocados por la falta de los materiales necesarios en los momentos
que los necesitan. Todo esto repercutio en una ganancia econdmica extra de S/.
74,603.43. El trabajo anterior, nos muestra que el Lean Manufacturing contribuye a la
optimizacion de procesos eliminando los cuellos de botella en cualquier parte del

proceso de produccion de la empresa.

Quiroz (2013), en su investigacion titulada Propuestas de mejora del proceso de
control documentario en una empresa de proyecto de manufactura, para encaminarlo
hacia el Lean Thinking. (Tesis de Pregrado). Universidad Peruana de Ciencias
Aplicadas en Lima. Constituye como principal objetivo la erradicacion de aquellas
tareas que no aportan valor en absoluto a la empresa y que solo genera un gasto
innecesario de tiempo y de recursos materiales y humanos. Para la realizacion de este
objetivo se valié de encuestas a las 21 personas que laboran en el area de Project
Implementacion y concluyd que era necesario la creacion y la adecuada puesta en
marcha de manuales de procedimientos o instructivos que permitan un flujo continuo de
las actividades de las personas que laboran en esta area, ademas de la realizacion de
indicadores de gestion para medir la obtencion de los objetivos internos de esta seccion
de la empresa. La anterior investigacion muestra que el Lean Thinking colabora en la
realizacion de instructivos o manuales basados en sus principios con el objetivo de

reducir obstaculos y mejorar los procesos.

1.2.3. Nivel local

Hernandez (2017), en su tesis Mejora de la Gestion Logistica de la Empresa
Metal Lambayeque E.l.R.L. para Exportar Directamente Maquinas Despulpadoras de
Café al Mercado de Ecuador - Chiclayo - 2015 -2016 tuvo como objetivo implementar
una gestion efectiva en la unidad logistica que corrobore en optimizar los
procedimientos de exportacion de maquinarias orientadas a despulpar el cafe al mercado
de la jurisdiccion de Ecuador, por ello, la metodologia concierne a un disefio no
experimental de tipo descriptivo propositivo que opté por emplear un cuestionario
dirigido a los colaboradores de la unidad logistica, estableciendo que la entidad procura

desarrollar una labor enfocada en mejorar de forma constante los procesos operativos
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como productivos, con el propésito de acogerse a las exigencias del ambito
internacional, acatando con la normativa respectiva, no obstante, aun persisten
inconsistencias en el desarrollo operativo de la expedicion de pedidos exigidos por el
cliente del exterior, ameritando incorporar estrategias que faciliten la transferencia de
productos de notable calidad en concordancia con la venia comercial, asegurando su
permanencia sostenida en el contexto exterior. La investigacion anterior, dilucida una
gama de elementos cruciales en el ejercicio de operaciones involucradas en la
movilizacién de mercancias solicitadas en el periodo previsto, concediendo un servicio
de calidad enfocado en evitar contratiempos que dificulten su otorgamiento en la zona

pactada.

Cubas y Riojas (2015), en su proyecto Implementacion de un plan de accién en
el marco de lean manufacturing, para mejorar la productividad en el &rea de produccién
de la empresa Lalangue — Lambayeque 2015 se propuso resolver la falta de control en
los procesos que influyen en la produccion de camisas para hombres, lo que genera
pérdidas de tiempo repercutiendo en los retrasos de las entregas de los pedidos. En
basqueda de soluciones realizaron observaciones, entrevistas y el analisis de
documentos los cuales fueron procesados en el programa Microsoft Excel, ademas
utilizaron Microsoft Project para la distribucion de las actividades y la medicion del
tiempo necesario para cada tarea. Como resultado de la implementacion de la
metodologia seleccionada lograron entregar a tiempo los productos estableciendo un
control en los procesos, eliminando los tiempos muertos y aumentando la productividad
en un 34%. La investigacion previa esclarece que las estrategias contenidas dentro del
Lean Manufacturing permiten mejorar elementos importantes, especialmente el control

de los procesos a los cuales se aplica.

Santos (2015), en su tesis titulada Propuesta de planificacion y control de la
produccién para mejorar la productividad en la fabricacion de colchones Dinor E.I.R.L.,
nos presenta una empresa en la que resolvera problemas de una adecuada planificacion
y control en los procesos, provocando pérdidas de tiempo, especialmente en el
transporte de material debido a una inadecuada distribucion de las areas afectando a la
produccién de esta empresa y generando gastos operativos innecesarios. Para la
busqueda de soluciones se basé en la observacidn directa y encuestas a las personas que

laboran en esta empresa e hizo uso del Software Microsoft Excel para el tratamiento de
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la informacion recolectada y su posterior presentacion gréfica. El resultado de su
investigacion fue la reduccion del tiempo en un 12.4% en la elaboracién de un colchon
con resortes lo que produjo un incremento de la productividad en un 58%. Esto genera
un aumento en la cantidad de colchones fabricados al mes, antes de la propuesta se
elaboraban solamente 160 unidades y con la propuesta en marcha se pasé a producir 252
unidades. La tesis anterior resuelve que la planificacion sin conocer los principios
fundamentales de una metodologia agil no conduce a una productividad eficiente, es por
ello que la importancia radica no solo en conocerla sino en saber aplicar las estrategias

que contiene.

Rosario (2017), elaboré la tesis de maestria que lleva por titulo Aplicacion de la
metodologia 5’S como herramienta de mejora en el &rea de produccion de la empresa
Negociaciones Lanera del Norte S.A.C. en la que el principal objetivo era mejorar la
productividad corrigiendo el orden, distribucion, limpieza y seguridad en todo el
proceso de manufactura. En la basqueda de darle una solucion se planted dividir la
empresa en 3 areas: logistica, mantenimiento y produccion, obteniendo un total de 28
trabajadores y a los cuales se les aplicd un cuestionario, ademéas de hacer uso del
analisis de documentos y la observacion directa con el fin de detectar deficiencias
durante el proceso y enfocarse en las mas importantes. Para el procesamiento de la
informacién se utiliz6 la Escala de Likert, guias de observacion y la realizaciéon de
informes para cada instrumento utilizado, esto les permiti6 concluir que la aplicacion de
la metodologia 5°S les ayudo a obtener un ambiente ordenado en el cual todos los
materiales se encuentran en el lugar y momento necesario agilizando de esta manera los
procesos Yy actividades de estas areas, ademas de identificar y designar funciones para
cada trabajador y supervisor dandoles un sentido de seguridad y satisfaccidon que ellos
necesitaban para realizar sus labores correctamente. El trabajo previo, muestra que la
aplicacion de la metodologia 5S, que estd muy relacionada con el Lean Thinking,
muestra que una buena restructuracion de los procesos provoca orden, seguridad y
confianza en los trabajadores lo que a su vez ayuda a que se mantengan satisfechos y

aumente la productividad del area y la empresa.

Tavara (2017), en su tesis Propuesta de mejora del proceso productivo de una
linea de confeccion en la empresa Empercon S.A.C., mediante el uso de herramientas de

manufactura esbelta, tiene como objetivo identificar y resolver los problemas que se
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presentan en la linea de produccion de esta empresa y darle una soluciéon que permita
mejorar su situacion actual, en la cual se presenta desorden de las prendas terminadas y
en proceso, asi como también de los materiales que se utilizan para su confeccion,
ademas de no existir estaciones de trabajo establecidas ni control de los pedidos
pendientes o entregados durante el mes, todo esto conlleva a una baja productividad de
la organizaciéon. En busca de soluciones hicieron uso de la observacion de todo el
proceso de fabricacion y entrevistas directamente con el duefio de la empresa, toda esta
informacidn se recolectd en formatos escritos y se realizé el traslado de la informacién
al Software Microsoft Excel para la realizacion de tablas y esquemas visuales que les
permitié asimilar mejor los datos recolectados. El resultado de su investigacion fue que
la implementacién de su plan de mejora permitié un incremento en la produccion,
pasando de fabricar 1344 unidades al mes a confeccionar 1920 unidades mensuales esto
debido a que se redujo el tiempo de elaboracién de una blusa de 1549 segundos a
solamente 360 segundos. Todo esto permitié que la empresa opere en un 96% de su
capacidad lo que signific6 un aumento de un 29% en su productividad general. La
investigacion previa nos da a conocer que el orden es fundamental en una empresa dado
que ayuda a la realizacion de las actividades correctamente, teniendo los materiales y
procesos en el momento adecuado para un sistema continuo de trabajo, evitando
contratiempos u ocasiones imprevistas y al largo plazo aumentando la productividad de

la organizacion.

Carpio (2016) elaboré su tesis Plan de mejora en el area de produccién de la
empresa Comolsa S.A.C. para incrementar la productividad, usando herramientas de
Lean Manufacturing — Lambayeque 2015 con el objetivo principal resolver los
problemas de productividad causados por la falta de materiales en el lugar de trabajo,
esto provoca tiempos de espera en el proceso de produccion de la empresa originando
pérdida de clientes debido a los atrasos en la entrega de los pedidos. Como respuesta a
esta situacion coordino entrevistas con el personal encargado del area para recolectar
hasta los minimos detalles sobre el proceso, ademas utilizo la observacion con el
propésito de corroborar todo lo dicho en las encuestas. Toda esta informacion la
recolecto en formatos y registros que posteriormente permitieron al software Microsoft
Excel analizarlos y elaborar graficas para un mejor entendimiento del problema a
resolver. La conclusion a la que llego después de implementar su propuesta fue que

mejoro la productividad de la empresa en un 31.1% eliminando los tiempos de espera
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con los materiales necesarios en el momento adecuado permitiendo atender los pedidos
de los clientes lo que en un plazo corto de tiempo le generara la fidelizaciéon de los
clientes con la organizacion. El Lean Manufacturing logra establecer un ritmo
adecuado de trabajo lo que permite lograr una productividad constante y una

fidelizacion de los clientes debido a la atencion oportuna que se les ofrece.

1.3. Teorias relacionadas al tema

1.3.1. Productividad

El aumento de la Productividad se dard cuando mejoren los procesos
productivos. La mejora estd dada por una relacion favorable entre la cantidad de
recursos utilizados y la cantidad de bienes y servicios producidos. Es asi como se define
la productividad como un indice que relaciona lo producido por un sistema (salidas o
producto) y los recursos utilizados para generarlo (entradas o insumos). De esta forma,
se establece la mejora como la base de la productividad industrial. De acuerdo a ello los

autores y en diferentes textos se considera las siguientes formulas:

Productividad = Salidas / Entradas

Clasificacion de la productividad

La productividad se puede clasificar de dos formas: por su alcance, y por sistema
productivo. Al clasificar la productividad por su alcance encontramos tres clases de
productividad: productividad total, productividad media y productividad marginal.

Cuatrecasas (2000) define la productividad total como “produccion por unidad
de tiempo que puede obtenerse con diferentes niveles de un determinado factor

productivo”. (p,23)

a. Productividad total

Cociente entre la produccién y todos los factores empleados.
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Producto Bienes /Servicios
Productividad = = /

Insumos Todos los recursos

b. Productividad parcial

Cociente entre la produccion y un solo factor.

Producto Producto Producto

Productividad = = Energic

Trabajo ~ Capital ~ Materiales

1.3.2. Lean Thinking

Lean Thinking es una filosofia de gestion de la produccion que en la
actualidad se estd tomando en consideracion para la ejecucion mejoras en las
organizaciones competitivas. Lean Thinking (el pensamiento “Lean”) es una nueva
manera para manejar la produccién, no es un manual ni una norma, son lineamientos
que en su conjunto ayudan a simplificar todo el proceso desde el pedido del cliente
hasta la entrega usando solo los recursos necesarios, sus principios provienen de
diversas industrias y actualmente pueden ser aplicados en ellas. La filosofia Lean

Thinking es también considerada como la metodologia PDCA.
¢ Cuales son sus herramientas?

Segun Carro y Gonzalez (2012) las herramientas de Lean Thinking son: Kaizen,
5S, 7 Desperdicios, JIT, Poke Yoke, Kanban, Operarios Polivalentes, TPM, VSM, Ciclo

de Deming

Tipos de desperdicios (Kaizen)

En la industria, existen desperdicios que deben ser eliminados, mitigados o
reducidos estos se clasifican en 7 desperdicios que son el objeto de estudio:

a) Defectos

b) Exceso de produccién

¢) Transporte

d) Movimiento

e) Esperas
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f) Inventarios

g) Procesos innecesarios

En cuanto a lo que son los desperdicios Pérez, La Rotta y Sanchez (2010) opinan
que son todo aquello que no es la cantidad minima de equipos, materiales, insumos, etc.
que resultan muy esenciales para afiadir valor al producto o servicio; consideran que los

desperdicios o0 mudas son los siguientes:

1. Sobreproduccion. Es el mas importante de los desperdicios y que genera
otros, por lo que es recomendable programar el uso de los recursos en el
momento y las cantidades necesarias para atender las necesidades de los
clientes.

2. Inventarios. Pueden ser de materia prima, de productos en proceso y
productos terminados. Su existencia en exceso en almacén por largos plazos
es perjudicial porque genera costos de almacén y manipulacion,
obsolescencia, defectos y la sensacion de poca capacidad.

3. Transporte. Se genera desperdicio de transporte por el desplazamiento de
elementos, bienes, materiales, productos en proceso y terminados y personas
en un tiempo en que la empresa no modifica alguna caracteristica del
producto.

4. Movimientos innecesarios. Se refiere a movimientos de los trabajadores en
los que estan obligados a forzar los desplazamientos normales de sus
extremidades para coger insumos o herramientas en el proceso productivo,
poniendo en riesgo su salud y un entorno poco productivo.

5. Tiempos de espera. Se refiere a los tiempos en los que los recursos no se
procesan en el momento que estda determinado, debido a diversas
circunstancias como no contar con el insumo en la cantidad necesaria,
esperar que termine otro proceso complementario, etc.

6. Procesos innecesarios. Suceden por actividades existentes por el disefio de
procesos ineficientes, o por la existencia de defectos, como sucede con los
reprocesos debido al control ineficiente a la calidad del proveedor.

7. Defectos. Se producen cuando se aceptan, se producen o se envian productos
que no satisfacen las exigencias del consumidor, ya sea interno o externo.

Estos desperdicios generan procesos innecesarios. Su ocurrencia afecta a los
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costos por falta de calidad, asi como a la economia de la empresa y a la
satisfaccion de los clientes.

8. Recursos humanos mal utilizados. Este tipo de desperdicio se produce
porque la empresa no toma en cuenta las ideas, ni la capacidad intelectual de
los colaboradores, lo que origina una subutilizacion o sobreutilizacion de sus

habilidades y conocimientos.

Principios del Lean Thinking

El Lean Thinking es considerado como una filosofia de gestion empresarial
basada en la especificacion del valor, que especifica las actividades que agregan valor y
las que no, cogiéndose las que agregan valor y de las otras las que son imprescindibles
para obtener el producto final y se ordenan en una cadena de valor. El producto debe
pasar por todas las actividades de la cadena de valor y procurar cumplir con las
exigencias que el cliente demanda. el producto. (Seopan. 2009).

Lo importante en este principio es satisfacer las demandas del cliente e intentar
evitar los sobrecostos, pero la dificultad radica en conseguirlo, pues es aqui donde
debemos sacar del proceso a toda aquella actividad que no agregue valor. Para
conseguir lo antes mencionado se describen 4 pasos que se deben llevar a cabo, los
cuales deben interactuar entre ellos en un circulo virtual llamado perfeccion, cosa que es
imposible de alcanzar, pero buscar la perfeccion es el logro de lo mejor que se pueda

consequir.

Las 5s

La herramienta 5s esta relacionada con la aplicacion de los principios de orden y
limpieza en el puesto de trabajo. El término 5s toma su nombre de las iniciales en
japonés de cinco palabras que empiezan con “s”: seiri (clasificacion), seiton (orden),
seiso (limpieza), seiketsu (estandarizacion) y shitsuke (disciplina). Esta técnica es muy
simple de aplicar y a bajo costo; sin embargo, requiere decision y participacion de todos
los trabajadores de la empresa. Con su aplicacion se logra reduccion de accidentes,
aumento de la motivacion del personal, incremento de la productividad y la calidad,

entre otros beneficios. (Lefcovich,, 2009).
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Rajadell y Sanchez (2010) son de opinion que “la implantacion de las 5s tiene
por objetivo evitar que se presenten los siguientes sintomas disfuncionales en la
empresa” (p, 49):

a) Falta de limpieza en las maquinas, instalaciones, herramientas de la planta.

b) Desorden en las diferentes areas como: pasillos ocupados, herramientas
sueltas, cartones, etc.

c) Elementos rotos: topes, indicadores, etc.

d) Ausencia de instrucciones y sefiales faciles de ser comprendidas por todo el
personal.

e) Ausencia de usos equipos de seguridad (EPP) gafas, botas, auriculares,
guantes, etc.

f) Presencia de averias mas frecuentes de lo normal.

g) Falta de interés de los empleados por el &rea en que laboran.

h) Existencia de movimientos innecesarios de personas, utillajes y materiales.

i) Escaso espacio en el area de los almacenes.

Efectos de la aplicacidn de las 5S

La aplicacion de las 5s produce efectos importantes como: el mejor desempefio
del personal al tener una mejor preparacion; mejor comportamiento del equipo para
reducir o eliminar las anomalias, averias y defectos del proceso productivo con el
trabajo de todos; y, motivacion del personal para alcanzar los objetivos y metas
propuestos. Finalmente, se propicia el logro de cero defectos. (Rey, 2005).

28



s
I PR
I3 |
{ :
— |
— —j: 1 Transformar E Transformar ;
. | !
0 Motlvari oo E Rommcn : mejoras
E : ! Mejorar | *‘j;'
E “\gnomalias ! conocimiento | ;‘5’
| & | &
i : i : 0 defectos/
E \, averias 3 k 0 averias ! uerias
i i me———— e
i 5 =
| : |\
| | defectos | k 0defectos | |\

Figura 1: Efectos de la aplicacion de las 5s

Fuente: Rey (2005)

Lefcovich (2009) interpreta cada uno de los terminos de las 5S de la siguiente

manera:

Seiri; Cuando menos, es mas.

Seiton: Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar.
— Seiso: Entorno de trabajo limpio.
— Seiketsu: Estandarizar

— Shitsuke: Autodisciplina, (p.12).

Eliminar (Seiri): La primera “S” segun Hernadndez y Vizan (2013) tiene un
significado de clasificacion, pero también eliminacion y de ordenacion del area de
trabajo, separando o eliminando los elementos que no son necesarios en el trabajo
diario; es decir, separar lo que es util para el trabajo y lo que no lo es. Para esto se
utilizan tarjetas de color rojo. Con la aplicacion de esta S se logra reducir o eliminar la
pérdida de tiempo en la busqueda de las cosas, asi como evitar accidentes y aumentar
los espacios ocupados por cosas innecesarias

Ordenar (Seiton): Hernandez y Vizan (2013) son de opinion que esta S es un
complemento de la primera ya que se trata de organizar los elementos necesarios que ya

fueron seleccionados, y colocarlos en un lugar debidamente sefializado que facilite ser
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encontrarlos. También deben sefializarse los pasadizos no dejando nada en esos lugares
que impida el transito. Esta es una herramienta de gran importancia para la reduccién de

tiempos en el proceso productivo.

Limpieza e inspeccion (Seiso). En consideracion de Lefcovich (2009) “Seiso
significa limpiar el entorno de trabajo, incluidas maquinas y herramientas, lo mismo que
pisos, paredes y otras areas del lugar de trabajo (...) es fundamental a los efectos del

mantenimiento de maquinas e instalaciones” (p. 8).

Estandarizar (Seiketsu). A decir de Hernandez y Vizan (2013) esta etapa es la
consolidacién de las etapas anteriores, es decir hacer la préctica diaria de la clasificacion
el ordenamiento y la limpieza en las &reas de trabajo, procurando que este
comportamiento se convierta en una cultura en los trabajadores de la empresa. En lo que
se refiere a la limpieza, también tiene que ver con la limpieza de los trabajadores en
cuanto a su ropa de trabajo, asi como al uso de los equipos de proteccion personal. En
palabras de Rajadell & Sanchez (2010):

“Limpiar para inspeccionar, inspeccionar para detectar, detectar para corregir”

Disciplina (Shitsuke). Segin Rajadell & Séanchez (2010) Shitsuke implica
autodisciplina. “Uno de los elementos basicos ligados a shitsuke es el desarrollo de una
cultura de autocontrol, el hecho de que los miembros de la organizacion apliquen la
autodisciplina para hacer perdurable el proyecto de las 5S” (62). Consideran ademas
que, esta etapa puede ser la mas fécil de implantar porque solo se debe aplicar y
mantener las normas que han sido establecidas, pero a la vez, es la mas dificil porque

depende del grado de compromiso del personal.

Se muestra en la figura 2 la metodologia 5 s y su proceso de implementacion.
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Figura 2: Implementacion de las 55

Fuente: Manual de implementacion programa 5s

KAIZEN

Kaizen se origina en los vocablos japoneses “Kai” que significa cambio, y “Zen”
que significa bueno. A menudo, se toma como significado en japones de “mejora

continua”, puesto que se debe ejecutar constante y continuadamente.

Los autores afirman que “Kaizen es una estrategia orientada a la satisfaccion del
cliente; a las personas y cultura de la empresa; implica a los ejecutivos, los cuales son
los principales agentes del cambio, debiéndose convertir en los lideres; establece como
objetivos de la empresa la calidad, el coste y el plazo de entrega, para lo cual es
necesario un aumento de la eficacia y de la productividad con un incremento de la
calidad del trabajo que produzca menos errores e involucra a todas las areas de la
empresa (planificacion, disefio, produccion, aprovisionamientos, control, servicio al
cliente y auditorias de calidad), teniéndose bajo control lo antes mencionado, el cambio

se ird dando de acuerdo al ritmo como se maneje el liderazgo adecuado teniendo la
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claridad de los objetivos frente a quienes deben cumplir su labor en su area
correspondiente.

Kaizen es el proceso continuo que requiere la adopcion de decisiones creativas e
innovadoras las cuales lograran el incremento importante de la competitividad
empresarial a traves de la mejora continua de los productos, servicios y procesos, si es
que se plantean adecuadamente los objetivos y se ponen en préctica politicas que
eliminen el conformismo y valoren los aportes permanentes de todos los componentes

de la organizacion.

Pelegrin y Jensana (2011) informan que Kaizen se introdujo después de la
Segunda Guerra Mundial y tiene la virtud de tomar en cuenta las sugerencias de los
trabajadores asi como el trabajo en equipo, con lo que las empresas pequefias pero
importantes y constantes mejoras que repercuten en el proceso productivo y en los
demas aspectos de gestion empresarial. En resumen, se puede decir que Kaizen es una
metodologia de mejora continua que se caracteriza por su implantacion en pequefios
pasos, sin grandes inversiones y con la participacion de todos los empleados de la
empresa; significa, ademas un esfuerzo constante, no solo para mantener los estandares

sino para mejorarlos; se interesa mas en los procesos que en los resultados.

Asi mismo, Salazar (2016) opina que para la implementacion de la filosofia
Kaizen deben tenerse en cuenta 4 principios fundamentales: La optimizacion de los
recursos actuales, la rapidez para la implementacién de soluciones, el criterio de costo

bajo o nulo y la activa participacion de los trabajadores en todo el proceso.

Principios Fundamentales de Kaizen

Como se explica y define en la www.ingenieriaindustrialonline.com , la

implementacién de una filosofia kaizen o un Proceso de Mejora Continua, deben

aplicarse como minimo cuatro principios fundamentales, estos son:

1. Optimizacion de los recursos actuales: La tendencia de las organizaciones que

pretenden alcanzar una mejora es a dotarse de nuevos recursos. Para
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implementar Kaizen el primer paso consiste en un andlisis profundo del grado de
utilizacion de los recursos actuales, del mismo modo que se buscan alternativas
para mejorar el uso y el funcionamiento de estos.

2. Rapidez para la implementacion de soluciones: Si las soluciones a los problemas
que se han identificado se fijan a plazos largos de ejecucién, no estamos
practicando Kaizen. Un principio basico del Kaizen es la de minimizar los
procesos burocraticos de analisis y autorizacion de soluciones; en caso de que
los problemas sean de sustantiva complejidad, Kaizen propone desgranar el
problema en pequefios hitos de sencilla solucion.

3. Criterio de bajo o nulo costo: ElI Kaizen es una filosofia de minima inversion
qgue complementa la innovacion, de ninguna manera estimula que un parametro
de gestion se mejore mediante el uso intensivo de capital dejando de lado la
mejora continua. Las alternativas de inversion que propone se centran en la
creacion de mecanismos de participacion y estimulo del personal.

4. Participacion activa del operario en todas las etapas: Es fundamental que el
operario se vincule de forma activa en todas las etapas de las mejoras,
incluyendo la planificacion, el analisis, la ejecucion y el seguimiento. EIl primer
mito que desestima el Kaizen es aquel de que "Al operario no se le paga para
pensar”. Esta filosofia que parece apenas solidaria e incluyente tiene ain mas
fundamentos, y se sustenta en que es el operario el mejor sabedor de los

problemas atinentes a la operacion con la que convive.

Granel, Maria (2018), en su publicacion en el blog RAKIA de Chile, describe los pasos
para implementar la filosofia Kaizen, haciendo mencién que este se basa en el Circulo
de Deming como herramienta para conseguir la mejora continua: planear, hacer,

verificar y actuar.
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Los pasos a sequir para implementar la filosofia Kaizen en la empresa:

1. Seleccion del tema: el tema a seleccionar puede ser decidido por la presidencia o la
gerencia siempre que éste sea acorde con los objetivos de la empresa. Posibles temas a
tratar pueden ser la productividad (mejora de tiempos), calidad (requerimientos del
cliente) o la seguridad (reduccién de accidentes).

2. Creacion de equipo de trabajo: el equipo debe ser siempre que se pueda
multidisciplinario, es decir, formado por personas de diferentes areas, para que todas
ellas aporten el conocimiento y la experiencia de su area de trabajo. Es recomendable
que cada grupo cuente con un lider, que sea el responsable de coordinar las reuniones e
informar sobre el progreso.

3. Obtencion y analisis de datos: la recoleccion de datos por parte del equipo tiene como
finalidad determinar las causas principales para arreglar el problema. Para ello, se

utilizan diferentes herramientas:

Las 7 Herramientas Basicas.

:E . M N
: . \ ‘
e &
Pareto Causa - Efecto
Magquinaia | Maguinaria
A B BOJA DECHNRQUED
} ; L7 1o S L
L Gréfica de control — -
Estratificacion Hoja de chequeo

4. Gembutsu Gemba: esta fase consiste en acudir al area donde se produce el problema y
verificar los datos obtenidos en la fase anterior junto con las personas que trabajan en
dicha area.

5. Plan de contramedidas: es necesario tomar contramedidas para aquellos probelmas
que son criticos para la mejora del proceso de la empresa, que se registraran en un plan

que incluya fechas para implementarlas y responsables de la ejecucion de las mismas.
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6. Seguimiento y evaluacién de resultados: el equipo llevara un seguimiento mediante
gréaficos del problema y si es necesario volvera a realizar los pasos anteriores para su
verificacion en el area de trabajo.

7. Estandarizacion y expansion: tras varios meses con buenos resultados se define que el
problema estd en control y se registra para que, posteriormente, puedan ser
aprovechados los cambios introducidos.

Ciclo PDCA

El ciclo PDCA, también conocido como Ciclo Deming en memoria a su creador
William Edwards Deming, es una herramienta sencilla, de poco costo y de mucha

efectividad. Esta constituido por cuatro etapas.

Carro y Gonzales (2012) definen el significado de cada etapa de la siguiente

manera:

P (Plan): En esta etapa se define el proyecto, se analiza la situacion actual, se
analizan las causas potenciales y se planifican las soluciones estableciendo las
prioridades que el caso requiera.

D (Do): En esta etapa se implementan las soluciones planificadas. Por lo general
es necesario realizar ensayos y ajustes hasta poder conseguir una implementacion
eficiente y sencilla de mantener. Se realizan los cambios planificados.

C (Check): Se miden los logros obtenidos recopilando datos de control y se
evallan los resultados. Se capacita al personal, se definen las nuevas posibilidades de
mejora.

A (Act): Se procura estandarizar las mejoras obtenidas, es decir, en esta fase los
cambios son incorporados como caracteristica del sistema. Se resume el procedimiento

aprendido.

La puesta en practica en las empresas de esta filosofia, a pesar de la sencillez
requiere el compromiso de los directivos para iniciar el proceso motivando a todos los
integrantes a fin de que participen cotidianamente con una actitud de identificacion con

la empresa y con su propio trabajo.
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Just In Time

La metodologia (Justo a tiempo) es una filosofia industrial que puede resumirse
en fabricar los productos estrictamente necesarios, en el momento preciso y en las
cantidades debidas. Asi de eliminar todo lo que implique desperdicio en el proceso de
produccién. Rajadell y Sanchez (2010) mencionan que Taiichi Ohno fue el creador del
sistema de produccién Just in Time en la empresa de fabricacion de vehiculos Toyota,
con la finalidad de eliminar los despilfarros o desperdicios que afectan a los costos y
hacen menos competitivas a las empresas. En si, en una filosofia que se orienta a la
demanda.

Rajadell y Sé&nchez (2010) mencionan también que “Por otro lado, a las
empresas les interesa el tiempo de flujo que es el transcurre desde que se lanza una
orden de produccidn hasta que el producto estan en condiciones de ser expedido” (p.15).

Consideran que paara su célculo se puede utilizar la siguiente formula:

Existencias de productos en curso

Tiempo de flujo estimado = -
Ventas a precio de coste

Puede considerarse cuatro objetivos principales del JIT: Evidenciar los
problemas fundamentales. Eliminar despilfarros o desperdicios. Procurar la simplicidad.

Elaborar sistemas para identificar problemas.

Value Stream Mapping (VSM)

El mapa de valor conocido también como Value Stream Mapping o VSM se
utiliza para mostrar graficamente un proceso, precisando tanto el flujo de materiales del
proceso como el flujo de informacién, desde el requerimiento del cliente hasta los
proveedores. “Es la representacion de todas las acciones requeridas para ofrecer un
producto, tanto las que crean valor como las que no lo hacen, desde que se ponen las
materias primas hasta que se pone a disposicion del cliente” (Socconini, 2014, p. 193).
Se utiliza un mapa de la situacion actual para mostrar los problemas que se estan
presentando en la cadena de valor, y un mapa de valor futuro para mostrar las mejoras

en el proceso productivo.
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Rajadell y Sanchez (2010) consideran que en la elaboracion de un mapa de valor
(VSM) se utiliza una simbologia para representar el flujo de materiales como se

muestra en la figura 3.
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Figura 3: Simbolo de flujo de materiales

Fuente: Rajadell y S&nchez (2010)
Y una simbologia estandar utilizada para la identificar el flujo de la informacion

como se presenta en la figura 4 (Rajadell y Sanchez, 2010. p, 41)
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Figura 4: Simbolo de flujo de informacion

Fuente: Rajadell y Sanchez (2010)
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1.4. Formulacién del Problema

¢Cual es el plan de produccion basado en Lean Thinking que permitira mejorar la

productividad de la Empresa Procom S.A.C., Pimentel 2017?

1.5.  Justificacion e importancia del estudio.

Teorica, el presente estudio se sustenta en una serie de constructos tedricos
fidedignos que dilucidan los efectos de implantar un sistema orientado a efectivizar la
gestion productiva conforme con la filosofia Lean Thinking, a fin de conceder un
servicio de excelencia en el periodo exigido, propiciando conseguir crecientes
rendimientos econdmicos que aseguren su permanencia competente en un escenario
versatil, asimismo, corrobore en expandir su dominio en otras circunscripciones aptas.

Metodoldgica: Corresponde a ejecutar un analisis cauteloso de la problemética
de la empresa Procom SAC siguiendo el método de investigacion cientifica, para ello se
hizo la indagacion por medio de cuestionarios estructurados con interrogantes
relacionadas con las variables a estudiar para garantizar la extraccién de informacion
idénea que exponga los problemas en la gestion de la produccién, cuyos resultados
orienten a incorporar acciones apropiadas que dinamicen la ejecucion de procesos conla

finalidad de mejorar la productividad de la empresa.

Justificacion social, el desarrollo del presente estudio concedera un aporte crucial en la
operatividad de la Empresa Procom S.A.C., pues se evaluara diversos aspectos involucrados en
la gestién productiva, especialmente las deficiencias que dificultan conceder un servicio de
prestigio a la clientela, optando por disefiar un sistema integral que propicie la reduccion
significativa de las mermas o pérdidas ocasionadas por la ejecucién de procesos defectuosos,
efectividad de las operaciones realizadas, resguardo de los activos, entre otros factores
direccionados a acrecentar el rendimiento productivo registrado, a fin de expedir pedidos de

calidad en el periodo acordado que incite a los usuarios a la adquisicion frecuente.

1.6. Hipotesis

Un plan de mejora de la produccién basado en Lean Thinking si permite mejorar

la productividad registrada por la Empresa Procom S.A.C., Pimentel — 2017.
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1.7. Objetivos

1.7.1. Objetivo general

Proponer un plan de mejora de la produccién basada en Lean Thinking para mejorar la

productividad de la Empresa Procom S.A.C., Pimentel — 2017.

1.7.2. Objetivos especificos

a. Diagnosticar el sistema de produccion ejecutado por la Empresa Procom
S.A.C., Pimentel — 2017.

b. Determinar los factores criticos que afectan la productividad de la
Empresa Procom S.A.C., Pimentel — 2017.

c. Disefiar un plan de mejora de la produccion basado en lean thinking

d. Evaluar el beneficio / costo de la propuesta.
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2.1. Tipoy Disefio de Investigacion.

2.1.1. Tipo de investigacion

Aplicada porque nos basamos en estudios y herramientas desarrolladas anteriormente
para solucionar el problema de la empresa Procom SAC, descriptiva porque se determina las
caracteristicas de las variables que afectan al problema permitiendo un mejor entendimiento

para su solucion

2.1.2. Disefio de investigacion

La investigacion es de disefio no experimental porque se trabajé con la informacion que
se obtuvo sin hacer ninguna variacion y es cuantitativa porque mayormente se usaron datos

numeéricos para el analisis y propuesta de solucion.

2.2. Poblacion y muestra

2.2.1. Poblacién

La poblacion en la presente investigacion es la empresa PROCOM SAC, en general.

2.2.2. Muestra

Se ha considerado en la presente investigacion como muestra, el sistema productivo
conformado por la mano de obra, maquinaria, procesos y materiales utilizados por la empresa
PROCOM SAC. En su proceso de produccion.

2.3. Variables y operacionalizacion

2.3.1. Variables

Variable dependiente: Mejora de la Productividad de la empresa PROCOM SAC.

Variable independiente: Plan de mejora de la produccion basado en Lean
Thinking.
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2.3.2.

Operacionalizacion

Tabla 1: Operacionalizacion de Variables

Variables Dimensiones Indicadores Recoleccion de datos
Técnica Instrumento
Variable 5s -Lista de innecesarios. -Observacion -Guia de
Independiente -La Organizacion -materiales ordenados. directa. observacion
-El Orden -protocolo de limpieza.  -Entrevista, directa.
Plan de Produccion  -La Limpieza -check list de auditoria. ~ Encuesta. -Guia de
-La estandarizacion entrevista.
-La Disciplina -Cuestionario
Kaizen -horas efectivas entre para encuesta.
-Tiempo improductivo  horas planificadas.
-Sobre produccion -unidas producidas.
-Desplazamiento -unidas producidas entre
metro recorridos.

Variable Materiales Mermas/unidad -Observacion -Guia de
Dependiente producida directa. observacion
Productividad . -Anélisis directa.

Mano de obra Unldac_ies documentario  -Guia de
producidas/Horas andlisis
hombre

documentario

Elaboracion Propia

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

2.4.1. Técnicas de recolecciéon de datos

Observacion

Es una técnica que consiste en observar atentamente el fenémeno, hecho o caso,

tomar informacion y registrarla para su posterior andlisis. La observacién es un

elemento fundamental de todo proceso de investigacion; en ella se apoya el investigador

para obtener el mayor numero de datos (Garcia, 2014).

Con esta técnica,

se obtuvo

informacién directa y confiable de los

procedimientos que se estan desarrollando para cumplir con las funciones del area, con
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el fin de definir el problema a tratar. Se us6 la observacion directa para verificar la
informacion requerida de la produccion de la empresa Procom S.A.C.

Analisis Documentario

El andlisis documentario o andlisis documental es una técnica que consiste en
seleccionar las ideas o0 contenidos relevantes y necesarias de documentos
proporcionados por la empresa, con la finalidad de ser utilizadas en la investigacion; por
ejemplo, informacion histoérica sobre la produccion, trabajadores, remuneraciones,

costos, etc.

Entrevista
Es la técnica de obtencion de datos, informacion, la cual se realiza entre dos o
mas personas que tiene el proposito de conocer, medir, opiniones, percepciones, acerca

de una situacién o problema.

2.4.2. Instrumentos de recoleccion de datos

Guia de observacion
Consiste en un documento escrito en el que se registran los resultados de la
observacion cientifica directa. Se utiliza para registrar los detalles de la problematica

existente con el fin de analizarla y buscar alternativas de mejora.

Guia de analisis documentario
Es un instrumento constituido por documento en el que registran los datos

obtenidos mediante el andlisis documentario. Pueden ser fichas de registro, tablas, etc.
Guia de Entrevista
Son el conjunto de preguntas que se les hace a expertos o conocedores del tema

en investigacion. Permite conocer, medir, opiniones, percepciones, acerca de una

situacion o problema.

2.4.3. Validez
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Los instrumentos que hemos utilizados como la entrevista y la observacion, ha
sido validado por especialistas, mostrando asi su validez.

La validez concierne a la interpretacion correcta de los resultados y se convierte
en un soporte fundamental de las investigaciones cuantitativas. EI modo de recoger los
datos, de llegar a captar los sucesos y las experiencias desde distintos puntos de vista, el
poder analizar e interpretar la realidad.

2.4.4. Confiabilidad

La confiabilidad mide la consistencia interna de los instrumentos, por ejemplo,
de un cuestionario de encuesta. Para determinar la confiabilidad de un instrumento se
utilizan varios métodos entre ellos el mas conocido es el coeficiente de Alfa de
Cronbach que se calcula utilizando Microsoft Excel o el programa SPSS.

2.5. Procedimientos de andlisis de datos.

El proceso para analisis de datos se ejecutd a través de herramientas estadisticas
del programa Excel bajo el método de estadistica descriptiva utilizando frecuencias y
porcentajes simples, los cuales permitirdn presentar de manera detallada los resultados
obtenidos.
Esta informacidn nos permite determinar el nivel de Productividad de la empresa
PROCOM SAC, Chiclayo - 2017.

2.6. Aspectos éticos.

Los criterios éticos que estan presentes en el desarrollo de la investigacion son:

a. Objetividad: Para el analisis de la situacion encontrada de la empresa se utilizd
criterios técnicos e imparciales, que ayudaran a la precision de los datos.

b. Originalidad: La informacion que se ha utilizado en la investigacion sera citada
segun el estilo APA, con la finalidad de demostrar la inexistencia de plagio.

c. Confidencial: Se asegurara proteger la identidad de la Institucion donde se
realizara la investigacion, asi como también de las personas que participan como
informantes.

d. Relevancia: Servira para determinar la importancia de la realizacion de esta

investigacion. Algunos consideran a la relevancia como la justificacion de una
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investigacion.

e. Veracidad: La informacion mostrada sera verdadera.

2.7. Criterios de Rigor Cientifico.

Validez Interna y Externa
Segun el cronograma de investigacion cientifica se ha corroborado el material de

informacion al detalle con la empresa PROCOM SAC.

Confiabilidad
Tenemos una certeza que los instrumentos de investigacion y las técnicas han

contribuido durante la investigacion.
Por tanto, la validez y la confiabilidad significaran calcular los datos a investigar

de manera ordenada y con claridad de tal modo que nos expondremos a un margen de

error porque no es perfecta.
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RESULTADOS
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3.1. Planificacién de la propuesta

Empleando la matriz de planificacion como guia, se identifican los objetivos principales
de un proyecto. Estos objetivos se clasifican como el fin, el propdsito y los resultados
esperados; para lograrlos es necesario especificar las actividades y sus recursos
asociados, asi como los indicadores, las fuentes de verificacion y los supuestos del
plan.

Mejorar la produccion basado en Lean Thinking para incrementar la produccion de la
empresa PROCOM SAC, es una tarea que va de la mano de una planificacion previa a
la propuesta del plan que presentamos en la investigacion.

Para desarrollar el plan, previo se elabor6é una matriz de planificacion de la propuesta en
estudio, resumiendo asi, nuestro objetivo principal, metas a alcanzar y plasmar los
indicadores necesarios para el desarrollo, buscando asi los despilfarros y mermas o
actividades que no sumen valor a la produccién, para evaluar y convertir el desperdicio

en produccion util , alcanzando la mayor productividad.
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MATRIZ DE PLANIFICACION DE LA PROPUESTA

ESTADO DE
AVANCE DE
OBIETIVOS DE LA ACTIVIDADES | ACTIVIDADES MEDIOS DE ACCIONES A
PROPUESTA METAS INDICADORES PROGRAMADAS | £ | © | = RESPONSABLES | |/ERIFICACION | EMPLIEMENTAR
c|lal|&
£/g6
|2 | F
® Diagrama del proceso | e Solicitar los
Realizar un diagndstico de la gestion de de fabrlcacmn de sacgs. diagramas. Bach. Mantener la
8 . e Diagrama de recorrido | @ Elaborar FODA o .
proceso productivo y analizar los puntos Castafieda ., | documentacién
s L ; Procom SAC. y cadena de X B Documentacion .
criticos de la gestion del proceso productivo y o EODA | Lépez, John y actualizar
la posibilidad de mejora. valor Aldair constantemente
e Cadena de valor
e Tabla de produccion ® Recopilacién
2016-2017. i ion.
Propon.er un plan de ® Costos de produccion coieEIIr;fboc:gffiI:n Bach. Mantener la
mejora de la Evaluar la productividad en el drea de| '~ depventa " | tablas . Castafieda | = s, | documentacién
produccpn k.)asada €N | produccién de la empresa PROCOM SAC. actual Lépez, John y actualizar
Lean Thinking para Aldair constantemente
mejorar la o Formula de
productividad de la productividad
Empresa Procom e Lista de materiales y ® Recopilacion
S.A.C., Pimentel — herramientas para la de informacion.
2017. produccion. e Elaborar de Bach. Mantener la
Plantear la utilizacion de las herramientas | ® Tabla de cantidades, y | tablas. Castafieda L, documentacion
e X , Documentacién .
KAIZEN, 58S. especificaciones. e Elaborar Lépez, John y actualizar
documentos de Aldair constantemente
propuesta
KAIZEN, 5S
e Costos de Inversion. e Elaboracidon de Bach. Mantener la
Realizar la evaluacidn beneficio costo de la | ® Costos de formula. . Castafieda Documentacion documentacidn
propuesta. Innecesarios. ® Andlisis de Lépez, John y actualizar
resultados. Aldair constantemente
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3.2. Diagnostico situacional de la empresa

3.2.1. Informacion general de la Empresa

PROCESADORA COMERCIALIZADORA MONTENEGRO S.A.C, es una

empresa industrial del sector plastico.

Fue fundada en junio de 1999, siendo la primera empresa de la region dedicada a
la produccién y comercializacion de sacos, hilo multifilamento y telas de polipropileno
para la agroindustria en general, sector minero, pesquero, avicola, ganadero y de
servicios relacionados; desarrollando productos con la mejor tecnologia del mundo con
altos estdndares de calidad, bajo los sistemas de gestion ISO 9001-2015, gestion
ambiental 1SO 14001-2015 y OHSAS 18001-2007. (Procom Sac, 1999).

Mision
Suministrar y satisfacer a nuestros clientes con productos de polipropileno de la mas

alta calidad de manera contable, sostenible y comprometida con nuestra sociedad y nuestros
colaboradores.

Vision
En el bicentenario nacional ser la empresa nimero uno del Per( de sacos y telas de

polipropileno, medida por ventas, tecnologia y calidad.

Datos del empleador

a. Razon  Social: PROCESADORA Y  COMERCIALIZADORA
MONTENEGRO S.A.C

b. RUC: 20395981839

c. Péagina Web: http://www.procomsac.com.pe

d. Nombre Comercial: Procom Sac

e. Tipo Empresa: Sociedad Anonima Cerrada

f.  Condicion: Activo

g. Fecha Inicio Actividades: 04 / Agosto / 2000

h. Actividad Comercial: Fab. de Productos de PI&sticos.

CllU: 25200
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http://www.procomsac.com.pe/

j. Direccion Legal: Car. Carretera a Pimentel Mza. G Lote. 2 Z.1. Parque
Industrial

k. Distrito / Ciudad: Pimentel

I.  Provincia: Chiclayo

m. Departamento: Lambayeque, Perd

n. Gerente General: Juan José Montenegro Gonzales

0. DNI: 16541198

Productos

La empresa PROCOM SAC se dedica a la elaboracion y comercializacion de
sacos industriales de polipropileno, en todo el Peru; cuenta con tecnologia moderna, y

una amplia cartera de clientes.

Los sacos que se fabrican permiten el correcto embalaje y almacenamiento de
diversos productos tanto para el ambito nacional. La empresa pone a disposicion su
departamento de disefio gréafico, para proporcionarles asesoramiento en el disefio de
nuevos logotipos, y registro de marcas de productos, garantizando de esta forma la
satisfaccion de sus necesidades y expectativas. En la siguiente figura se muestra la lista

de productos fabricados en la empresa Procom Sac.
Clientes

Los clientes comprenden una parte primordial en cualquier tipo de empresa, los
principales clientes principales de la empresa procesadora de sacos “PROCOM SAC.”,
estan ubicados en su mayoria en la region norte del pais desde Trujillo, Piura,
Lambayeque, Cajamarca, Chimbote, Tumbes, asi como algunos departamentos de la

region sur Arequipa, Madre de dios, y también la capital Lima.

Entre sus principales clientes encontramos los molinos, agroindustrias:
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= Molinera Sudamerica S.A.C

Special Paints

sl Molino los Angeles

= Molicentro

Molino San Nicolas

mad  Molino Lambayeque

=d Molino’s Escaly

Piladora de arroz "el marafion"

=3 Molino San Rafael

mad  Molino Llampayec

= Molino Induamerica

=== Molino Chiclayo S.A.C.

maad Molino san jorge

Figura 21: Lista de clientes

=l  Fuente: Elaboracidn propia

Figura 5: Lista de Clientes

Fuente: Elaboracion propia
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4 : A
* Son sacos que tienen
gran capacidad, muy
flexibles y resistentes
con proteccidon ultra
violeta. Se
confeccionan con
tejido plano y tramado.

4 )
* Son sacos en los

DY N

gue el producto

envasado se
amolda sin
dteriorarse. Son
livianos y

resistentes.

Tiene filamentos
multiples ligeramente
retorcidos que dan
gran resistencia y
alta tenacidad.

———————————————————————
=, 3
i '\

. : (" )
. Hilo  extruido da * Telas planas
polipropilenocon tejidas y/o
aditivos  Anti UV laminadas

enrolladas sobre
tubos de carton o
PVC. Forradas con
tela laminada para
el transporte.

Figura 6: Lista de productos fabricados en Procom S.A.C.

Fuente: Elaboracion propia

Fabricacion saco de polipropileno

Proceso de extrusion

-
e Son

impermeables
gran flexibilidad vy
resistencia.
tejido es plano y su
tramado simple.

~
sacos
de

Su

i

i

@

f. Sacos

disefio

llenado.

. )
laminados
que cuentan con un
proceso adicional,
otorgandole a este
caracteristicas

con

plana c/s valvula de

de
base

En el area de extrusion es el inicio de la transformacion del producto en donde se

genera una mezcla de aditivos llamados carbonato, masterbatch y como ingrediente

principal el polipropileno, son ingresados en una tolva succionado por un dosificador

que cuenta con 2 motores.

Luego de succionar la materia prima se transporta por accion hacia un tornillo

sin fin dentro del extrusor, calentando la mezcla a una temperatura de 90 a 120° C, hasta

convertirla en una masa elastica.
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La masa elastica es desplazada a la parte final del tornillo sin fin que sale por
medio de un labio calibrado llamado matriz y es enfriado e solidificado a través de agua
tratada conocido como tina, asi generando una lamina llamada pelicula de
polipropileno, Esta se traslada por unos rodillos. Luego la pelicula pasa por una bandeja
de eje de cuchillas especiales que es cortado en pequefias cintas segin el denier

especificado.

Las cintas son pasadas a un horno a mas de 100° C para un tratamiento de
traccion de mayor resistencia. Las cintas al salir del horno llegan a un banco de 2

rodillos frios y 3 rodillos calientes dando el estiramiento y tension final a las cintas.

Finalmente, las cintas son llevadas a las embobinadoras enrollando a canillas de
aluminio produciendo bobinas con rafia de polipropileno. Las bobinas de ser bajadas se
trasladan a la balanza de control, ubicandose en su almacén destinado, para luego
destinar a los telares. En el area de extrusion se cuenta con 3 extrusoras llamas de marca
Starex 1400, Yongming 1500 y Lorex 800. Que se diferencian por su calidad y

capacidad de produccién.

Figura 7: Embobinadoras.

Fuente: Elaboracion propia

Proceso de telares
Las bobinas de cintas de rafia producidas, se enhebran en las coneras ubicadas
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en ambos lados de las maquinas circulares con nombre de telares, que tejen cintas
verticales llamados urdimbre, con cintas horizontales Ilamados trama a través de
lanzaderas. Estas cintas tejidas pasan por un aro que define el ancho que tendra el saco

de tela.

La tela después de ser tejida se embobina procesandose en rollo que tienen un
promedio de 2 000 metros. Actualmente en la empresa existen otros modelos de telares
que se diferencian por producir telas con especificaciones especiales, como los telares

leno, jJumbo, yongming y plano.

A |

Figura 8: Telares

Fuente: Elaboracién propia

Proceso de impresion
El proceso de impresidon para sacos de polipropileno se genera por medio de
impresoras flexograficas que pueden imprimir de forma manual a saco a saco o de
forma automaética de rollo a rollo, las impresoras pueden variar por su velocidad,

cantidad de colores que pueden imprimir, medidas maximas y minimas de cada saco.
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En este sistema de impresion se utiliza tintas liquidas caracterizadas por su gran
rapidez de secado. Esta gran velocidad de secado es la que permite imprimir volimenes
altos a bajos costos. En este proceso actualmente se cuenta con 4 impresoras
flexograficas de diferentes marcas y son: Impresora Flexografica Botheven 8 colores,

Dynaflex 8 colores, Yongming 6 colores y una manualmente Yongming 1 color.

Figura 9: Impresora 8 colores.

Fuente: Elaboracién propia

Proceso de corte

El proceso de corte se puede realizar de dos maneras, con tela impresa o en tela
blanca. Cuando se corta con tela en blanco no es necesario que lleve alguna marca de
corte y se puede realizar con una medida programada, mientras el corte con tela impresa
debe llevar un sistema de marca llamada taca a las orillas indicando el final del saco.

Cuando la tela sale de laminacién o impresion en forma de rollo, ésta se
introduce a la maquina y se procede al enhebrado para el corte con cuchilla térmica o en
fria y procede de forma automaética pasando por unas fajas transportadoras que son
trasladadas hasta la maquina de coser la cual cose el fondo del saco.

Para el proceso de corte se utilizan 6 convertidoras de marca Botheven e Sencar,
y para la conversion de sacos tabulados sin necesidad de hilo la maquina llamada

convertex
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Figura 10: Convertidoras

Fuente: Elaboracion propia

Producto terminado
Luego del cortado se procede al area de enfardelado en donde el producto
terminado es prensado, pesado y almacenado en el almacén hasta el debido despacho de

conformidad del cliente.

En esta area se cuenta con una prensa hidraulica de marca china con una presion

de carga de 12 A y descarga de 9 A.

Figura 11: Area de prensado

Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama de operaciones del proceso de fabricacion de saco

Proceso: Extrusion, Telares, Conversion, Prensado Medida: 22 5x36
Inicio: Recepcion MP e Insumos Fin: Aimacén PT Peso: 48g
Carbonato Masterbatch Polipropileno
Verificar Verificar
cantidad cantidad

Mezclado 1 Verificar cantidad

Ingreso de mezcla MP a
tolva

Inspeccionar Temperatura

Transformacion a Cintas
Ingreso Canillas

Inspecciodn y salida de
Bobinadoras

a balanza

Salida de bobinadoras a
Telares

Transformacion a rollos

Ingreso de Hilo

RESUMEN Cortado y Bordado

Simbolo | Descripcion | Cantidad

B BoRBoOoRE R

Operacidn 4
‘ Enfardelado de sacos

- Inspeccién 4

1

Ingreso y pesado de bobinadoras

Sacos defectuosos

Operacidn e
Inspeccién 5

TOTAL 13

Malla Tejido Rojo Procom S.A.C.

Figura 12: DOP de fabricacion de Saco malla tejido rojo Procom S.A.C.

Fuente: Elaboracion Propia



Proceso: Extrusidn, Telares, Impresion, Conversion, Prensado Medida: 21x39

Inicio: Recepcion MP e Insumos Fin: Almacén PT Peso: 559

Cubomto Masterbatch Pollpropllcm
Verificar Verificar
cantidad canbdad
‘ Mezclado - Verficar cantidad
>

*
Ingreso de mezcla MP a
lolva
Inspeccionar Temperatura
‘ Transformacion a Cintas
Ingresa Canillas ™=

Inspecadn y salda de
Bobinadoras
P
Ingreso y pesado de bobmnadoras
abalanza
Salida de bobmadoras a
Telares

- Transformacidn a rollos

Tinta |
4

- Impresion
Ingreso de Hilo

RESUMEN
Sambolo | Descapcion | Cantdad Cortado y Bordado

. Operacion N —» Saces delecluosos
. inspecodn ‘ ‘ Enfardelado de sacos

Operacidn e
. Inzpecadn 8

TOTAL 14
e Saco Tejido T. Convencional (Zanahoria)

Figura 13: DOP de fabricacién de Saco Tejido. Convencional (Zanahoria)

Fuente: Elaboracion Propia



VSM del proceso de fabricacion de saco

CONTROL DE LA

— PRODUCCION
Via e-mail Via e-mail
Via telé&mo RECURSOS Via teléfono
A 4

A 4
SUPERVISOR DE LA PRODUCCION ‘

S

Constantes
paradas de
maquinaria

Envid trimestral

v

750 kg. PP

Envié quincenal
Desorden de

materiales

120 fardos

2 Maquinas
&Y
150000 sacos
0.69 dias -

10.3 min.

1300 bobinas 16 rollos tejidos 12 rollos impresos

0.53 dias - 0.55 dias - 1.07 dias - 0.75 dias -

58.9 min. 54.83 min. 127.01 min. 48.2 min.

0.55 dias

Figura 14: VSM

Fuente: Elaboracion Propia
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Organigrama General de PROCOM S.A.C

JUNTA DE
ACCIONISTAS

v

GERENCIA 1

!

A A4

!

v

GERENCIA 2

Asistente de
Gerencia

Control de Calidad

Superintendencia
de Planeamiento

Proyectos y
Sistemas

!

v

y

'

Contabilidad

Area de
Mantenimiento

Area de
Produccion

Area de Logistica
y Control de
Almacenes

Ventas

!

Recursos Humanos

Créditos y Finanzas

PROCOM ZAC

Figura 15: Organigrama Planta Procom S.A.C.

Fuente: Elaboracion Procom S.A.C.



Maquinaria
En la siguiente tabla detallaremos las maquinas totales de cada area del proceso
productivo de los productos: saco tejido rojo Procom sac, saco base plana (Cusi cusa) y

saco tejido convencional (zanahoria).

Tabla 2: Maquinaria de produccion Procom sac

MAQUINA CANTIDAD

Extrusora 3
Telares 78
Impresora automatica 3
Impresora Manual 1
Laminadora 1
Conversion 6
Prensa 2

TOTAL 94

Fuente: Elaboracién Propia

Personal por operario de jornada de 8 horas/dia de dos turnos

3.2.2. Diagnostico

Produccién total mensual
La produccién total se obtuvo de la cantidad total de bienes/servicios producidos
durante un tiempo determinado, especificando los factores productivos como: recursos,
trabajadores, capital, para asi generar dicha produccién cumpliendo con los objetivos de
satisfacer las necesidades en maximizar los beneficios y reducir las mermas presentadas

en cada area productiva.
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Tabla 3: Produccién Total

MES CANTIDAD TOTALKG  CANTIDAD SACO
FARDOS
ENERO 3719 239079.3 3259566.00
FEBRERO 3339 223663.7 2781447.00
MARZO 3631 237863.9 3139575.00
ABRIL 4000 256313.9 3397366.00
MAYO 4472 298963.7 3664594.00
© JUNIO 4611 317325.3 3234854.00
Q JULIO 4671 301696.8 3916680.00
AGOSTO 4283 272733.7 3758430.00
SETIEMBRE 4561 292502.7 4066536.00
OCTUBRE 4077 260059.1 3653770.00
NOVIEMBRE 3866 252492.6 3417911.00
DICIEMBRE 3599 242359.6 3148529.00
ENERO 4015 262843.2 3538045.00
FEBRERO 3768 249456.6 3477943.00
~ MARZO 4105 263026.6 3720481.00
Q ABRIL 4376 279237.8 3846440.00
MAYO 4569 302953 3763226.00
JUNIO 4269 298209.8 3578874.00
TOTAL 63364267.00

Fuente: Elaboracion Procom sac.

En la tabla 3, se detalla la produccién mensual de los productos fabricados en la
empresa PROCOM SAC desde el afio 2016 hasta junio del 2017, encontrando asi los
productos con mayor demanda en ventas. En la actualidad la meta de produccion es de

13 toneladas por turno.

Como podemos ver en la figura 3, la cantidad de fardos y en unidades de sacos
fabricados con mayor produccion se obtuvo en el mes de septiembre del 2016 con 4 561
fardos de 1000 sacos por fardo obteniendo 4 066 536 sacos de polipropileno.

Diagrama de Pareto

La empresa fabrica distintos tipos de productos como: sacos tejidos y laminados,
telas arpilleras, saco leno, sacos Big Bag, Hilo multifilamento y Sacos valvulados que
dentro de ellos tiene mas de 1000 de disefios de productos de diferentes medidas y a
gusto al cliente.

Pero todos no tienen la misma venta y para ello mostraremos en la siguiente
tabla los productos que mas demanda tienen en el mercado, y se esta representando en

namero de pedidos por meses desde enero 2016 a junio 2017.
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Tabla 4: Lista de productos para diagrama de Pareto

NO

PRODUCTOS

COD.

NO
PED./MES

% ACU.

FREC.
ACUMUL
ADA

80-20

MALLA TEJIDO ROJO 22.5X36
48Gr C/B DISENO PROCOMSAC
BASTA CARACOL (4PUNTADAS
P/PULG.) - HILO NEGRO.

105

37.91%

105

38%

SACO LAMINADO
TRANSPARENTE 22.5X34 82 Gr
IMPR. CUSI CUSA 49KG B/P BASE
PLANA TRANSPARENTE

63

22.74%

168

61%

SACO TEJIDO TRANSPARENTE
21X39 58Gr IMPR. 02
ZANAHORIAS EXTRA VALLE
DEL MANTARO C/B

53

19.13%

221

80%

BOLSA TEJIDO MULTICOLOR
16X19 21Gr DISENO MANTELITO
AMARILLO + ROJO

3.25%

230

83%

BIG BAG TEJIDO BLANCO
0.90X0.90X100 190Gr/m2 IMPR.
ESDEL C/ANTI FILTRANTE
C/ANTI UV. - CIELO ABIERTO

3.25%

239

86%

SACO LAMINADO BLANCO
24X38 102Gr IMPR. ALIMENTOS
BALANCEADOS NUTRIMENTOS
SAN ANTONIO 50KG
MICROPERFORADO

2.89%

247

89%

SACO LAMINADO BLANCO
24X38 102Gr IMPR. INGENIERIA
NUTRITIVA (EL INGENIERO) -
POLLOS COST. FONDO.
MICROPERFORADO

2.89%

255

92%

SACO LAMINADO BLANCO
22.5X33 68.5Gr IMPR. MINERA
KUCHO (ROJO) COST. FONDO.
ANTIUV

2.89%

263

95%

SACO LAMINADO BLANCO
22.5X34 82Gr IMPR. ARROZ
AREJO MAXXRICE URUGUAYO
50KG (AZUL) B/P

2.53%

270

97%

10

OTROS

3%

277

100%

TOTAL

277

100.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Ya mostrando la relacion de los productos en la Tabla 4, a continuacion, se
trabajara con los pedidos de mayor demanda y de acuerdo al diagnostico se hara el

analisis y las proyecciones.
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Figura 16: Diagrama de Pareto

Fuente: Elaboracion Propia

0%

@ N° PED./MES

@— 80-20

=@=FREC. ACUMULADA

El Diagrama de Pareto, muestra graficamente que los productos que aportan

mayor valor a la empresa son los de mayor demanda, en este caso son tres productos

que se ubican en el lado izquierdo de la figura 15, representando el 80% y corresponden

a: malla tejido rojo (A), saco laminado (B) y saco tejido (C) que a anteriormente se

mostré en la Figura 12. Estos productos seran utilizados para el diagnostico.

Tabla 5: Cantidad de sacos Malla Tejido Rojo producidos y vendidos enero 2016 a

Junio 2017.
MALLA TEJIDO ROJO 22.5x36 48g C/B DISENO PROCOM SAC BASTA CARACOL (4 PRECIO
N PUNTADAS P/PULGADA) - HILO NEGRO
S/.0.59
o MES N° CANT. CANT. CANT.SACO  INGRESO VENTA
=z PEDIDOS SACO FARDOS  PRODUCIDOS  MP (kg)
< VENDIDOS
ENERO 6 230000 230 235000 12099.15  S/.135,700.00
FEBRERO 8 260000 260 265000 1364373  S/.153,400.00
MARZO 9 270000 270 275000 1415858  S/.159,300.00
ABRIL 7 245000 245 250000 1287144  S/.144,550.00
g MAYO 9 269000 269 274000 14107.10  S/.158,710.00
N
JUNIO 6 230000 230 235000 12099.15  S/.135,700.00
JULIO 3 198000 198 203000 1045161  S/.116,820.00
AGOSTO 6 220000 220 225000 1158430  S/.129,800.00
SETIEMBRE 6 230000 230 235000 12099.15  S/.135,700.00
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OCTUBRE 3 197000 197 202000 10400.12 S/.116,230.00
NOVIEMBRE 7 244000 244 249000 12819.95 $/.143,960.00
DICIEMBRE 4 205000 205 210000 10812.01 $/.120,950.00
ENERO 6 220000 220 225000 11584.30 $/.129,800.00
FEBRERO 7 244000 244 249000 12819.95 $/.143,960.00
~ MARZO 5 215000 215 220000 11326.87 $/.126,850.00
§ ABRIL 4 206000 206 211000 10863.50 $/.121,540.00
MAYO 6 230000 230 235000 12099.15 $/.135,700.00
JUNIO 4 207000 207 212000 10914.98 $/.122,130.00
TOTAL 106 4120000 4120 4210000 216755.05  S/.2,430,800.00

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 6: Cantidad de sacos Laminado Transparente producidos y vendidos enero 2016 a

Junio 2017.
SACO LAMINADO TRANSPARENTE 22.5x34 82g IMP. CUSI CUSA 49 Kg B/P BASE PLANA PRECIO
— TRANSPARENTE SERE
o MES N° CANT. CANT. CANT.SACO  INGRESO VENTA
Z PEDIDOS SACO FARDOS  PRODUCIDOS  MP(kg)
< VENDIDOS
ENERO 4 185000 185 187000 16896.69 $/.212,750.00
FEBRERO 2 170000 170 172000 15541.34 $/.195,500.00
MARZO 4 186000 186 188000 16987.04 $/.213,900.00
ABRIL 3 179000 179 181000 16354.55 $/.205,850.00
MAYO 2 172000 172 174000 15722.05 $/.197,800.00
o JUNIO 5 190000 190 192000 17348.47 $/.218,500.00
S JuLIo 3 178000 178 180000 16264.19 $/.204,700.00
AGOSTO 4 186000 186 188000 16987.04 $/.213,900.00
SETIEMBRE 5 189000 189 191000 17258.11 $/.217,350.00
OCTUBRE 2 171000 171 173000 15631.70 $/.196,650.00
NOVIEMBRE 4 185000 185 187000 16896.69 $/.212,750.00
DICIEMBRE 3 178000 178 180000 16264.19 S/.204,700.00
ENERO 5 189000 189 191000 17258.11 S/.217,350.00
FEBRERO 2 172000 172 174000 15722.05 $/.197,800.00
~ MARZO 4 185000 185 187000 16896.69 $/.212,750.00
S ABRIL 3 179000 179 181000 16354.55 $/.205,850.00
MAYO 5 190000 190 192000 17348.47 $/.218,500.00
JUNIO 3 178000 178 180000 16264.19 $/.204,700.00
TOTAL 63 3262000 3262 3298000 297996.13  S/.3,751,300.00

Fuente: Elaboracién Propia
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En la siguiente figura 6 se muestra la cantidad de productos vendidos mensuales

desde el enero 2016 hasta junio 2017 y se diagnostica que la maxima venta que se

obtuvo es en junio del 2016 y de mayo del 2017 con una cantidad de S/. 218,500.00.

Tabla 7: Cantidad de sacos Tejido Transparente producidos y vendidos enero 2016 a

junio 2017.
SACO TEJIDO TRANSPARENTE 21x39 58¢ IMP. 02 ZANAHORIA EXTRA VALLE DEL PRECIO
— MANTARO C/B /070
o MES N° CANT. CANT. CANT.SACO  INGRESO VENTA
Z PEDIDOS SACO FARDOS  PRODUCIDOS  MP(kg)
< VENDIDOS
ENERO 5 410000 410 415000 25866.58 $/.287,000.00
FEBRERO 2 250000 250 255000 15893.93 $/.175,000.00
MARZO 4 380000 380 385000 23996.71 $/.266,000.00
ABRIL 3 320000 320 325000 20256.96 $/.224,000.00
MAYO 4 390000 390 395000 24620.00 $/.273,000.00
o JUNIO 1 198000 198 203000 12652.81 $/.138,600.00
S JuLIo 3 300000 300 305000 19010.38 $/.210,000.00
AGOSTO 2 253000 253 258000 16080.91 $/.177,100.00
SETIEMBRE 2 254000 254 259000 16143.24 $/.177,800.00
OCTUBRE 3 290000 290 295000 18387.09 $/.203,000.00
NOVIEMBRE 1 196000 196 201000 12528.15 $/.137,200.00
DICIEMBRE 4 380000 380 385000 23996.71 $/.266,000.00
ENERO 2 250000 250 255000 15893.93 $/.175,000.00
FEBRERO 4 390000 390 395000 24620.00 $/.273,000.00
~ MARZO 3 300000 300 305000 19010.38 $/.210,000.00
S ABRIL 3 310000 310 315000 19633.67 $/.217,000.00
MAYO 4 380000 380 385000 23996.71 $/.266,000.00
JUNIO 3 320000 320 325000 20256.96 $/.224,000.00
TOTAL 53 5571000 5571 5661000 35284515  $/.3,899,700.00

Fuente: Elaboracion Propia

En la figura 7 se muestra la cantidad de productos vendidos mensuales desde el

enero 2016 hasta junio 2017 y se diagnostica que la maxima venta que se obtuvo fue en
enero del 2016 con una cantidad de S/. 287,000.00.

Mermas

Las mermas en los 3 productos seleccionados se muestran en las siguientes

tablas:
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Tabla 8: Cantidad de sacos Malla Tejido Rojo en kilogramos y mermas

MALLA TEJIDO ROJO 22.5x36 48g C/B
DISENO PROCOM SAC BASTA
CARACOL (4 PUNTADAS P/PULGADA)

- HILO NEGRO
o MES CANT.  MERMAS
Z SACOIKG
< VENDIDOS
ENERO 11392.8 706.35
FEBRERO 128472 796.53
MARZO 13332 826.58
ABRIL 12120 751.44
MAYO 1328352 82358
© JUNIO 11392.8 706.35
3 JULIO 9841.44 610.17
AGOSTO 10908 676.30
SETIEMBRE  11392.8 706.35
OCTUBRE 9792.96 607.16
NOVIEMBRE 1207152 748.43
DICIEMBRE  10180.8 631.21
ENERO 10908 676.30
FEBRERO 1207152 748.43
~ MARZO 10665.6 661.27
5 ABRIL 10229.28 634.22
MAYO 11392.8 706.35
JUNIO 10277.76 637.22
TOTAL 2041008  12654.25

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 5 hubo una produccién de 4210000 sacos en donde se vendio
4120000 sacos expresados en 204100.8 kg con una venta de S/.2,430,800.00,
encontrando mermas en cada area de produccién con diferentes porcentajes obteniendo
un total de 6.2% de 12654.25 kg.
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Tabla 9: Cantidad de sacos Laminado Transparente en kilogramos y mermas

SACO LAMINADO TRANSPARENTE
22.5x34 82g IMP. CUSI CUSA 49 Kg B/P
BASE PLANA TRANSPARENTE

o CANT.
Z MES SACO/KG MERMAS
< VENDIDOS
ENERO 15487.34  1409.35
FEBRERO 1424504  1296.30
MARZO 15570.16 1416.88
ABRIL 14990.42 1364.13
MAYO 14410.68 1311.37
©  JUNIO 15001.44  1447.03
&  JuLio 14907.6 1356.59
AGOSTO 15570.16 1416.88
SETIEMBRE  15818.62 1439.49
OCTUBRE 14327.86 1303.84
NOVIEMBRE  15487.34  1409.35
DICIEMBRE  14907.6 1356.59
ENERO 15818.62 1439.49
FEBRERO 14410.68 1311.37
~  MARZO 15487.34  1409.35
&  ABRIL 14990.42 1364.13
MAYO 1590144  1447.03
JUNIO 14907.6 1356.59
TOTAL 27314036 24855.77

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 6 hubo una produccién de 3298000 sacos en donde se vendio
3262000 sacos expresados en 273140.36 kg con una venta de S/.3,751,300.00,
encontrando mermas en cada area de produccién con diferentes porcentajes obteniendo
un total de 9.1% de 24855.77 kg.
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Tabla 10: Cantidad de sacos en kilogramos y mermas

SACO TEJIDO TRANSPARENTE 21x39 589
IMP. 02 ZANAHORIA EXTRA VALLE DEL

MANTARO C/B
o CANT.
=z MES SACO/KG  MERMAS
< VENDIDOS
ENERO 24310.7 1555.88
FEBRERO 14937.9 956.03
MARZO 22553.3 1443.41
ABRIL 19038.5 1218.46
MAYO 23139.1 1480.90
©  JUNIO 11891.74 761.07
&  JuLio 17866.9 1143.48
AGOSTO 15113.64 967.27
SETIEMBRE 15172.22 971.02
OCTUBRE 17281.1 1105.99
NOVIEMBRE 11774.58 753,57
DICIEMBRE 22553.3 1443.41
ENERO 14937.9 956.03
FEBRERO 23139.1 1480.90
~  MARZO 17866.9 1143.48
&  ABRIL 18452.7 1180.97
MAYO 22553.3 1443.41
JUNIO 19038.5 1218.46
TOTAL 331621.38 21223.77

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 7 hubo una produccién de 5661000 sacos en donde se vendio
5571000 sacos expresados en 331621.38 kg con una venta de S/.3,899,700.00,
encontrando mermas en cada area de produccion con diferentes porcentajes obteniendo
un total de 6.4% de 21223.77 kg.
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Resumen de inspeccion en el &rea de produccion

- Materia prima tirada en el suelo. - Parihuelas almacenadas en almacén de MP.
- Materia prima con presencia de abundante - Mal apilamiento de producto terminad
polvo. - Presencia de hilo en el suelo.

- Mala ubicacién de producto terminado.

-Producto terminado almacenado sin parihuela. | - Baldes de pintura sin parihuela.
- Apilamiento peligroso de materia prima. - Basura cerca de cajas de hilo
- Almacenamiento de Masterbach incorrecto. - Tubos almacenados junto a los hilos, tanque de

aceite y pintura.

- Mezcla de PT con tubos de cartén e hilo. - Hilo almacenado en el suelo
- Presencia de abundante polvo. - Residuos cerca al PT

En la inspeccion realizada al area de produccion se encontrd desorden y falta de

sefializacion lo que queda evidenciado en las fotos que se adjuntan a continuacion:
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Figura 17: Inspeccion general de areas productivas

Fuente: Elaboracion Propia.



Indicadores actuales de produccién y productividad

Productividad en mermas = mermas / unidades producidas

Tabla 11: Mermas y sacos producidos en kilogramos

Malla Tejido Rojo Laminado Transparente Tejido Transparente

MES Saco/kg Mermas Saco/kg Mermas Saco/kg Mermas
ENERO 11392.8 706.35 15487.34 1409.35 24310.7 1555.88
FEBRERO 12847.2 796.53 14245.04 1296.3 14937.9 956.03
MARZO 13332 826.58 15570.16 1416.88 22553.3 1443.41
ABRIL 12120 751.44 14990.42 1364.13 19038.5 1218.46
MAYO 13283.52 823.58 14410.68 1311.37 23139.1 1480.9
JUNIO 11392.8 706.35 15901.44 1447.03 11891.74 761.07
JULIO 9841.44 610.17 14907.6 1356.59 17866.9 1143.48
AGOSTO 10908 676.3 15570.16 1416.88 15113.64 967.27
SETIEMBRE 11392.8 706.35 15818.62 1439.49 15172.22 971.02
OCTUBRE 9792.96 607.16 14327.86 1303.84 17281.1 1105.99
NOVIEMBRE 12071.52 748.43 15487.34 1409.35 11774.58 753.57
DICIEMBRE 10180.8 631.21 14907.6 1356.59 22553.3 1443.41
ENERO 10908 676.3 15818.62 1439.49 14937.9 956.03
FEBRERO 12071.52 748.43 14410.68 1311.37 23139.1 1480.9
MARZO 10665.6 661.27 15487.34 1409.35 17866.9 1143.48
ABRIL 10229.28 634.22 14990.42 1364.13 18452.7 1180.97
MAYO 11392.8 706.35 15901.44 1447.03 22553.3 1443.41
JUNIO 10277.76 637.22 14907.6 1356.59 19038.5 1218.46

Total 204100.8 12654.24 273140.36 | 24855.76 331621.38 21223.74

Promedio 11338.93 703.01 15174.46 1380.88 18423.41 1179.10
Productividad en mermas 0.0620 0.0910 0.0640

Horas hombres disponible
90 trabajadores x 24 horas/dia x 30 dias = 64,800 h-h/mes
Del total de horas-hombre disponible el 80% se dedican a trabajar los 3
productos principales el 20% del tiempo a otros productos

64,800 h-h x 0.8 = 51,840 h-h/mes

Del total de estas horas el 20% se dedican a fabricar malla de tejido rojo: 10,368
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h-h/mes, el 40% del tiempo se dedican a fabricar el saco laminado: 20,736 h-h/mes y el

ultimo 40% se dedica a fabricar saco de tejido transparente: 20,736 h-h7mes

Tabla 12: Productividad de mano de obra (h-h)

Malla Tejido Rojo

Laminado Transparente

Tejido Transparente

MES Fardos Sacos Fardos Sacos Fardos Sacos
ENERO 230 235000 185 187000 410 415000
FEBRERO 260 265000 170 172000 250 255000
MARZO 270 275000 186 188000 380 385000
ABRIL 245 250000 179 181000 320 325000
MAYO 269 274000 172 174000 390 395000
JUNIO 230 235000 190 192000 198 203000
JULIO 198 203000 178 180000 300 305000
AGOSTO 220 225000 186 188000 253 258000
SETIEMBRE 230 235000 189 191000 254 259000
OCTUBRE 197 202000 171 173000 290 295000
NOVIEMBRE 244 249000 185 187000 196 201000
DICIEMBRE 205 210000 178 180000 380 385000
ENERO 220 225000 189 191000 250 255000
FEBRERO 244 249000 172 174000 390 395000
MARZO 215 220000 185 187000 300 305000
ABRIL 206 211000 179 181000 310 315000
MAYO 230 235000 190 192000 380 385000
JUNIO 207 212000 178 180000 320 325000

Total 4120 4210000 3262 3298000 5571 5661000

Promedio 228.889 233888.889 181.222  183222.222  309.500 314500.000
h-h 10368 20736 20736
Productividad H-H 22.559 8.836 15.167

Fuente: Datos de la empresa Procom SAC

3.3. Principales factores criticos

A continuacidn, se presenta la tabla No. 13 en donde se analiza los problemas y

causas por etapas de produccion
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Tabla 13: Factores Criticos

ETAPAS PROBLEMAS CAUSAS
Falta de capacitacion del Rotacion de operarios
operario sobre el proceso
Maquina (Solo una
EXTRUSION Falta de dosificacion extrusora es
computarizada)
Variaciones en el espesor Alimentacion inconsistente
P de materia prima
ALMACENAJE Falta de |d§nt|f|caC|on de Desorden en el almacen
DE CINTAS cintas
Largos ciclos de proceso que Capacidad de maquinas y
TELARES o
alcanzan de 6 a 7 horas en el capacitacion al personal
cambio de tejido
Limpieza insufieciente del
M " " | equipo
arcas, uecos y hoyuetos Presencia de humedad
LAMINADO Aire comprimido
Falta de mantenimiento de
Laminado defectuoso la maquina
Falta de supervision
Falta de control de tintas Falta. de mvent_arlo y
) registros de tintas
IMPRESION

Largos ciclos de proceso

Carencia de capacitacion a
operarios

CONVERSION Falta de capacitacion del
personal

Alta rotacion de personal

Falta de planificacion de

PRENSA productos terminados

Diagrama de Ishikawa

Falta de registro de orden
de productos a enfardar
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Figura 18:

Diagrama de Ishikawa

Falta de codificacion

Desorden de materiales 4““““‘“ CEIET)

de maquina

Falta de repuestos

Falta de capacitacién - Falta de incentivo

Constante rotacién

de personal Personal desmotivado

Fallas de conve!

Fallas de tejido
en los telares
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3.3.1. Propuesta

En la evaluacion de la situacion actual de la fabrica PROCOM SAC, radica
deficiencias existentes en el proceso productivo en la realizacion de actividades, con un
sistema poco eficiente con escaso control, lo que genera altos niveles de stock e
inadecuado ordenamiento en todas las etapas que influyen en la produccion y por tanto
la productividad de la empresa.

Esta problematica impide que la organizacién pueda tener claro sus niveles
Optimos de productividad y llegue a generar valor para el cliente y mayor rentabilidad
para la empresa. Dada la informacién obtenida en la evaluacion y la experiencia
realizada en la empresa, se propone a continuacion un plan con el siguiente titulo:
SISTEMA DE GESTION DE PRODUCCION BASADO EN LEAN THINKING
PARA LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA PROCOM SAC,
PIMENTEL - 2017.

Objetivo de la propuesta
El presente plan de sistema de gestidn tiene como objetivo proponer un conjunto
de acciones que permitan mejorar los procesos productivos de cada area de la empresa

PROCOM SAC, para asi contribuir al incremento de la productividad.

Propuesta de mejora
Diagnosticado ya la problematica e identificadas las herramientas posibles a
implementar, se procede a proponer las siguientes mejoras basadas en la productividad

y las herramientas de Lean Thinking.

a) Aplicacion de las 5S en las areas del sistema productivo y el
almacén de producto terminado de la empresa PROCOM SAC.
b) Aplicacion de Kaizen mediante evaluaciones al personal
para mejorar en desperdicios como son defectos y tiempo de espera con el apoyo
de las 5s y capacitaciones al personal.

La implementacion de la propuesta queda a criterio de los directivos, previa

evaluacion de su conveniencia e importancia.
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3.3.1.1.  Implementacion de las 5s

La implementacion de las 5s permitird mejorar la productividad de la empresa, pues
contribuira a conseguir y mantener la separacion y clasificacion de lo necesario e innecesario, el
orden y la limpieza de las instalaciones, asi como de las maquinas y equipos, lo que contribuira
también en mejorar el clima laboral, asi como la reduccion de accidentes y de las pérdidas de

tiempo en la ubicacién de herramientas, materiales y otros.

Se analiz6 las condiciones en la que se encuentra la empresa PROCOM SAC, y

se observo lo siguiente:

Desorden en cada area de produccién como otras areas (taller) de la empresa
PROCOM SAC.

— Las éreas de trabajo y pasadizos no estan delimitados ni sefializados.

— Se generan pérdidas de tiempo en la basqueda de los elementos de trabajo.

— El personal no esta capacitado adecuadamente.

— Los trabajadores no contribuyen con el orden y la limpieza.

— Los almacenes de materia prima y producto terminado estan desordenados.

Implantacién de la Primera S: Clasificar

La aplicacién de la primera S en el area de Produccién de la empresa PROCOM
SAC. consistira en hacer una clasificacion de los elementos (materiales, herramientas,
equipos, otros) necesarios, separarandolos de los innecesarios, los cuales seran retirados
y ubicados en otro lugar o descartados. También se debe eliminar la informacién
innecesaria porque puede conducir a errores de interpretacion. Los elementos necesarios

seran clasificados teniendo en cuenta su naturaleza, uso, seguridad y frecuencia de

utilizacion, con el objetivo de agilidad el trabajo.

Concluido el trabajo de clasificacion serd necesario elaborar formatos y guias en
los que se hara el registro correspondiente para luego trasladarlos o ubicarlos convenientemente

identificandolos mediante el uso de tarjetas rojas.

77



Tarjetas rojas. El uso de estas tarjetas permitira:
a. Identificar los materiales que no son necesarios y por lo tanto no deberian

ser retirados del area de produccion.

b. Identificar los materiales o equipos defectuosos luego ser retirados o
desechados.
C. Identificar a que categoria pertenecen los diversos elementos.

MODELO No.2

. No.
-

TARJETA ROJA 5'S
Informacion Gen-
Propuesta por Responsable de area
Areax / Depio.
Descripcion de articulo

CATEGORIA
B Maguina/Equipo B Materiad gastable

N Herramierts B Materia prama

B Instnemento B Trabajo en proceso
B Partes eléctricas B Producto terminado
W Partes mecanicas M Ovos
OTROS/ACOMENTARIO

RAZON DE TARJETA

B innecesano B Defectuocso
B Fuera de especificaciones [l Otros
Otros

ACCION REQUERIDA
W Eranor
B Agrupar en espacio separado
B Rctornar

Otros:
Fecha micio__/__/___ Final de in accién__/__/

Figura 19: Formato de la Tarjeta roja

Fuente: Manual de las 5s (Cruz, 2010)

No solo sera importante utilizar las tarjetas rojas a los elementos innecesarios,
sino que se deberd hacer un seguimiento, a fin de lograr su efectividad.

Con esta S iniciard con la separacién de los elementos, herramientas o
maquinarias necesarias de las innecesarias colocandoles las tarjetas rojas a estas ultimas.

Este proceso de clasificacion se llevara a cabo alrededor de una semana con la

ayuda de operadores.
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A continuacién, se colocara un modelo de formato para llenar el listado de
elementos, herramientas 0 maquinarias que se encontrarian en una inspeccion con su
respectivo estado y la cantidad existente, luego del levantamiento de informacién se
realizara una reunién en la cual se evaluara cada item para poder asignar una

disposicion definitiva.

Tabla 14: Formato de llenado de herramientas identificadas

N° HERRAMIENTAS Y/O ITEM CANTIDAD DISPOCISION

10

Fuente: Elaboracion Propia

Implantacién de la Segunda S: Organizar

Ya separados los elementos que son necesarios para el proceso productivo,
se tiene que definir el lugar en el cual deben ser ubicados, de tal manera que
puedan ser facilmente encontrados y asi evitar la pérdida de tiempo y la
interrupcién del proceso. Las tareas a realizar son las siguientes:

a) Definir la identificacion de cada articulo.

b) Determinar la cantidad exacta que debe haber de cada articulo.

c) Decidir el lugar donde guardar los articulos de acuerdo a su frecuencia de
uso.

d) Definir los procedimientos para evitar la pérdida de los articulos.

79



e) Ubicar los articulos de acuerdo a los criterios de uso.

Sefalizacion los pisos. Esta es una estrategia que consiste en marcar los
pasadizos y accesos a las diferentes areas de la empresa, con el fin facilitar el recorrido
de los trabajadores y la movilizacion de equipos, contribuyendo de este modo a agilizar

el trabajo y reducir accidentes laborales.

NORMAS DE PINTURA PARA LAS LINEAS DIVISORAS DEL SUELO
) Descripcion del Tipo de
Categoria ] . Colores Ancho
Area a Pintar Trazado
Areas de Peligro o
ZONAS Prohibida su Franjas A/N | 30 cm. f////‘
utilizacion|
Lineas divisoras de LINEA
areas, zonas de Amarillo CONTINUA
. 10 cm.
trabajo | |
Linea de entradas
LINEAS ) Y ) IO
salidas a las zonas Amarillo 10 cm. LINEA
de trabajo DISCONTINUA
Linea y sefializacidn Amarillo
10 cm.
de direccion obligada FLECHA

Figura 20: Normas de pintura para sefializacion de pisos

Fuente: Ascencio y Puelles (2014)

Estas lineas tendran un ancho de 7 centimetros ya que, es recomendable que
tengan entre 5 y 10 centimetros de ancho, el color serd amarillo. En la figura 38 se
muestra una vista superior del area de produccion.

También se van a colocar tres tipos de letreros y/o anuncios, los cuales serviran
para identificar lo siguiente:

a. Indicador de lugares: se colocara una estanteria en cada area para los
elementos usados con mayor frecuencia.

b.  Indicador de instrumentos: se colocara un tablero en el cual se dibujara el
borde de cada elemento para indicar el lugar asignado de cada una de ellas

c.  Indicador de cantidad: Sera para identificar el stock minimo y el maximo.
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Al menos una vez al mes, se sacara un reporte para documentar las condiciones
de clasificacion y orden mediante un sistema de sugerencias que serd realizado por
medio de un buzén como se muestra en la siguiente figura, en donde los trabajadores

ayudaran brindando ideas de mejora.

Figura 21: Buzdn de sugerencias

Fuente: Elaboracion propia

Implantacion de la tercera S: Limpieza

La tercera S se aplica con la finalidad de conseguir ambientes de trabajo limpios,
haciendo extensiva esta actividad a la limpieza de las maquinas e incluso del mismo
personal. Su aplicacién debe estar orientada a crear una cultura de limpieza en el

trabajo.

La implementacion de la tercera S plantea tener en cuenta las siguientes

acciones:

a. Campafia de limpieza. Tiene por finalidad lograr un estandar de la
forma como deben permanecer las cosas en la empresa en cuanto a la limpieza. Es
conveniente inicialmente realizar una jornada de limpieza los fines de semana en todas
las areas y posteriormente en forma diaria en cada estacion de trabajo.

La limpieza general se debe realizar teniendo en cuenta lo siguiente:

- Identificar los focos que originan la suciedad, estableciendo los lugares
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de acceso dificil para definir las formas y los utensilios apropiados para hacer la
limpieza.

- Utilizando utensilios (escobas, trapos, etc.) se eliminard el polvo,
hilachas, desperdicios existentes.

- Finalmente se aplicard una tarea de desinfeccion y si es necesario una
fumigacion de las areas que lo requieran.

b. Cultura de limpieza. Se procurara que en el personal se establezca una
cultura de limpieza, de tal manera que cada dia al inicio de la jornada, durante la jornada
y al final de ella se practique el habito de limpiar su puesto de trabajo: area fisica,
maquinas, herramientas y equipos. Esta tarea debe ser monitoreada al comienzo
diariamente y paulatinamente cada cierto tiempo segun las necesidades del caso.

C. Implementacion de depdsitos de basura. Como un complemento de
las actividades de limpieza es preciso implementar depésitos de basura en diferentes
lugares accesibles; el tamafio dependera del tipo de residuos que se generen en cada area

de trabajo, como se propone en la figura 21.

- Cestos pequenos para
Cesto grande para ¢l q

e las remalladoras
area de produccion

Figura 22: Propuesta para implementacion de depdsitos de basura.

Fuente: Elaboracién propia

d. Elaboracion de un manual de limpieza: Se debera elaborar un manual
de limpieza que contenga las indicaciones necesarias para realizar y preservar la
limpieza en cada area de trabajo. Este manual debe contener un formato (check list)

para la verificacion correspondiente.
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Tabla 15: Check list para verificar las tareas de limpieza diaria

N° Puntos a observar Realizado
si no
1 ¢ha limpiado el polvo e desechos de suelos y
pasillos?
2 ¢ha eliminado el polvo y suciedad de estantes

en su area de trabajo?

3 ¢ha eliminado la suciedad y polvo de los

instrumentos de medida?

4 ¢, ha eliminado la suciedad, polvo y aceite de

los cables eléctricos?

Fuente: Elaboracién propia

Al implementar la tercera S se lograran los siguientes beneficios:
- Aumento de la vida atil de las méaquinas y equipos.
- Reduccién de enfermedades producidas por la falta de higiene.
- Reduccidn de accidentes de trabajo
- Mejora de la presentacion de las areas de trabajo.

- Contribucion con el medio ambiente.

Implantacion de la cuarta S: Estandarizar

Implementar la cuarta S consiste en mantener en forma permanente el estado de
clasificacion, orden y limpieza en cada estacion de trabajo.

La implementacién de la cuarta S, supone establecer estdndares para asi poder
lograr las metas propuestas en las tres primeras “S”. Se deberd trazar los siguientes

estandares:
a) Primer estandar. Contar con el manual de limpieza.

b) Segundo estandar. Realizar charlas para concientizar al personal en la

necesidad de mantener las areas de trabajo limpias permanentemente.
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C) Tercer estandar. Utilizar el mismo tipo de empaque para cada articulo
elaborado y ubicarlo en el mismo lugar, a fin de evitar desorden y ocupar espacios
innecesarios.

d) Cuarto estandar. Practicar la seguridad e higiene industrial, utilizando los
equipos de proteccion personal, usando ropa adecuada, sefializando, ventilando e

iluminando adecuadamente las reas de trabajo.

Implantacion de la quinta S: Disciplina

La implantacion de la quinta S implica acostumbrarse a poner en préctica las 4 S
antes mencionadas en cada estacion de trabajo, asi como respetar las normas que se
establezcan para tal fin. Los directivos de la empresa deberan estimular al personal para
que adopte estas practicas como un compromiso de identificacion empresarial y el
establecimiento de la cultura del cumplimiento, que redundard en la mejora de la
imagen institucional.

La aplicacion de la herramienta de las 5S implica necesariamente la disciplina,

de lo contrario el esfuerzo inicial no dara los resultados esperados.

Cronogramas de aplicacion

Tabla 16: Propuesta de cronograma de actividades respecto a la aplicacién de las 5S

AGOSTO
DOMINGO LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES  VIERNES SABADO
1 2 3 4 5
CAPACITACIONES DE LEAN THINKING
6 7 8 9 10 11 12
APLICACION PRIMERA "'S" : SEPARAR
13 14 15 16 17 18 19
APLICACION SEGUNDA "'S" : ORDENAR
20 21 22 23 24 25 26
APLICACION TERCERA "S" : LIMPIEZA
27 28 29 30 31
APLICACION CUARTA "S" : ESTANDARIZAR
SETIEMBRE
DOMINGO LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES  VIERNES SABADO

1 2
APLICACION CUARTA "'S" : ESTANDARIZAR

3 4 5 6 7 8 9
APLICACION CUARTA "'S" : ESTANDARIZAR
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10 11 12 13 14 15 16
APLICACION QUINTA "'S™ : DISCIPLINA

17 18 19 20 21 22 23
SUPERVISION FINAL DE APLICACION DE HERRAMIENTAS DE LEAN THINKING
24 25 26 27 28 29 30

Fuente: Elaboracion propia.

Para obtener resultados de acuerdo al cronograma de actividades se debe
verificar y actuar para asi mejorar sus actividades diarias en el sistema productivo de
cada area con la finalidad de disminuir las mermas.

Verificar. Para la verificacion del cumplimiento de lo planificado se deberan
elaborar formatos adecuados, previa la capacitacion y motivacion del personal.

Actuar. Esta accion implica el uso de formatos en los que registren las
reincidencias de las faltas, a fin de realizar capacitaciones de acuerdo a los resultados

obtenidos.

Productividad propuesta

Mejoras en mermas

Empleando el sistema de gestion de las 5S en el area de produccion de la
empresa PROCOM SAC, se desarrollarian rapidos y efectivos resultados, esto se debe a
que el proceso de proceso mejoraria.

Si se emplearia el sistema de gestion 5S se desarrollarian reducciones de tiempos
y mermas de ciclo en el area de produccion de los productos malla tejido, laminado

transparente y tejido transparente.

Tabla 17: Propuesta de reduccion de mermas utilizando las herramientas de Lean

Thinking
Malla Tejido Rojo Laminado Transparente Tejido Transparente
MES Saco/kg ‘ Mermas Saco/kg ’ Mermas Saco/kg ‘ Mermas
Promedio 11338.93 703.01 15174.46 1380.88 18423.41 1179.10
Propuesta 11438.93 603 15254.46 1300 18623.41 979
Productividad en mermas 0.0527 0.0852 0.0526

Fuente: Elaboracion propia

85



Los objetivos son alcanzables debido a que en octubre ya se habia logrado una
merma de 607 kg en los sacos de malla de tejido rojo, en ese mismo mes se logré una
merma de 1303 en laminado transparente y en setiembre se logré una merma de 971 en

el saco tejido transparente segun se muestra en la tabla No. 11

Tabla 18: Propuesta mejora productividad de mano de obra

Malla Tejido Rojo Laminado Transparente Tejido Transparente

MES Fardos | Sacos Fardos | Sacos Fardos | Sacos
Promedio 228.89 233888.89 181.22 183222.22 309.50 314500.00
Propuesta 238566.67 186886.67 320790.00
h-h 10368.00 20736.00 20736.00

Productividad H-H 23.01 9.01 15.47

Elaboracion propia
En la propuesta se estd planteando una mejora del 2% en la
capacidad de produccion de los tres tipos principales de sacos.
3.3.2. Estimado Beneficio / Costo
Costos de la propuesta

Tabla 19: Requerimientos Proyecto 5S — Kaizen

Valor unitario

Descripcion  Cantidad s/ TOTAL (S/.)

Tarjetasrojas g 5/.1.00 S/.50.00
adhesivos

Pliegos de cartulina 24 s/.0.50 S/.12.00

Protectoresde $/.1.00 S/. 24.00
cartulina

Perforadora 3 s/.5.00 S/. 15.00

Estilete 6 s/.0.80 S/. 4.80

Tijeras 6 s/.1.00 S/.6.00

Esferos punta f'b”I";‘ 6 $/.2.00 S/.12.00

Regla 30 cm 6 s/.0.50 S/.3.00

Marcadores 12 $/.1.20 S/. 14.40
permanentes
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Clips

Push pin caja
Goma de 1409
Masking

Cinta de embalaje

Apoya manos
Grapas caja

Tripticos
informativos

Pancarta de
promocion

Adhesivos
informativos

Equipo de aseo
SUBTOTAL

Elaboracion propia

D W o W

200

3

5/.3.00
s/.2.00
s/.4.00
s/.2.00

s/.3.00

s/.4.00
s/.5.00

s/.0.20

s/.40.00

s/.5.00

S/. 50.00

S/.9.00
S/.12.00
S/.12.00
S/. 12.00

S/.9.00

S/. 8.00
S/.10.00

S/. 40.00
S/.120.00

S/. 30.00

S/. 150.00
S/. 553.20
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Tabla 20: CAPACITACION SOBRE TEMAS DE LAS HERRAMIENTAS DE LEAN THINKING (KAIZEN- 5”’S”) en horas

Descripcion

CAPACITACION SOBRE TEMAS
DE LAS HERRAMIENTAS DE
LEAN THINKING (KAIZEN-
5787)

Personal capacitado

Jefe de produccién

Magquinista (2)

Jefe de planta

Supervisor

Administradores
Logistica
Almacenero de M.P

Operarios (4)
Gerente
Vigilante (2)
Contador

Jefe de ventas

Encargado de envases y
despacho

Costo por hora /

' Horas x dia
operario

S/.7.90

S/.7.90
S/.7.90

S/.7.90

S/.6.30
S/.6.30 1-1/2hras
S/.5.20

S/.5.40
S/. 26.00
S/.4.70
S/.10.40

S/.7.90

S/.4.70

Subtotal Invertido

Dias a la
semana

2dias

Capacitacién en horas
(Tres meses)

24hras

Total, horas

24hras

Inversion

S/. 189.60

S/. 379.20
S/. 189.60

S/. 189.60

S/.151.20
S/. 151.20
S/.124.80

S/. 518.40
S/. 624.00
S/. 225.60
S/. 249.60

S/. 189.60

S/.112.80

S/.3,295.20
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El monto a invertir es de S/.3,295.20 el cual es sacado a base de tres meses, las
capacitaciones son realizadas 2 dias por semana el tiempo de demora de estas
capacitaciones va ser de una hora y media por dia y el costo por hora de los trabajadores
es sacado de acuerdo a su sueldo que ellos mantienen recordando que ellos trabajan
8horas al dia, en el cual la empresa les tiene que pagar a cada uno de ellos solamente 1
hora de capacitacion y lo restante que es media hora se utilizara de su momento de

descanso.

Tabla 21: Inversion total realizada en mejora de la produccion

Descripcion Valor
Horas de Talento Humano de S/, 3,295.20
la Planta
Requerimientos Proyecto_t}s S/ 553.20
para Informacion
Honorario de asesor (3 meses) S/.9,000.00
Total Inversion S/. 12,848.40

Fuente: Elaboracion Propia

El valor de 553.20 se obtiene de la tabla No. 19 donde se especifica los
requerimientos para la implementacién del proyecto 5s y el valor de 3,295.30 se obtiene
de la tabla No. 20 donde se especifica las capacitaciones a realizar.

Para la implementacion de la propuesta segun el cuadro No. 16 se propone un
cronograma de 2 meses y dando un mes adicional por imprevistos y para asegurar la
implementacién de las 5s se calcula un tiempo total de 3 meses para lo cual se contrata a

un ingeniero asesor / supervisor del proceso a un costo de 3,000 soles mensuales.

Beneficios

Los beneficios se basan en la disminucion de mermas mensuales para lo cual
basdndonos en la tabla No. 11 Mermas y produccion de sacos en kilos podemos
observar que en los sacos de malla tejido rojo se obtienen mermas de 610 kg en julio,
631kg en diciembre y 634 en abril por lo que se considera alcanzable obtener mermas
de 603 kg por mes.

En la misma tabla se observa que para el saco laminado transparente se obtiene
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mermas de 1,311 kg en marzo y febrero, asi como de 1303 en octubre lo que hace
factible alcanzar los 1,300 kg en mermas propuestos. Para los sacos de tejido
transparente podemos observar mermas de 967 en agosto y de 971 en setiembre lo que

hace factible alcanzar la meta de 979 kg/mes en mermas propuesto.

Tabla 22: Beneficio por disminucion de mermas

[tem Malla Laminado Tejido
tejido Rojo | Transparente | Transparente
actual (Kg) 703 1381 1179
propuesto (Kg) 603 1300 979
Diferencia (Kg) 100 81 200
Peso X saco 0.048 0.082 0.058
(Kg)
Sacos 2083 988 3448
Precio saco
0.36 0.29 0.17
(s/.)
Beneficio (S/.) 750.00 286.46 586.21
Total beneficio mensual (S/.) 1622.67
Total beneficio anual (S/.) 19472.04

Elaboracion propia

Se logra un beneficio de S/. 19,472.04 al disminuir las mermas en la produccion
si consideramos que las mermas se venden a mitad de precio las ganancias netas serian
de S/. 9,736.02.

Para hacer este calculo primero se obtiene le diferencial debido a la mejora que
se obtiene en kilos luego este valor se divide entre el peso de cada saco para saber
cuéntos sacos adicionales se pueden producir correctamente y por ultimo se multiplica
por la utilidad obtenida por la venta de cada saco. El dato de utilidad por tipo de saco
fue proporcionado por la empresa.

Para el beneficio mensual se suman los beneficios mensuales de los tres
productos y para el beneficio anual se multiplica el beneficio mensual por 12 meses que

tiene el afo.
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Tabla 23: Beneficio por mejorar la productividad H-H

ltem Malla Laminado Tejido
tejido Rojo | Transparente | Transparente
Productividad | ) o 8.84 15.17
actual
Productividad |, ) 9.01 15.47
propuesta
Diferencia 0.45 0.18 0.30
H-H / mes 10368 20736 20736
Sacos 4678 3664 6290
Precio saco
0.36 0.29 0.17
(s/.)
Beneficio (S/.) 1684.00 1062.69 1069.30
Total beneficio mensual (S/.) 3815.99
Total beneficio anual (S/.) 45791.87

Elaboracion propia

La productividad actual se obtiene de la tabla No. 12 y la productividad
propuesta se obtiene de la tabla No. 18 Propuesta de productividad.

Para obtener el beneficio/costo sumamaos el beneficio de la mejora en la
productividad con el de disminucién de mermas y lo dividimos entre el costo de
implementar la propuesta obteniendo el resultado de 4.3 tal como se muestra a

continuacion:

Beneficio / costo = 45,791.87 + 9,736.02 = 4.3
12,848.4

Al obtener un beneficio/costo mayor a 1 se recomienda | aprobacion de la
propuesta.

3.4. Discusion de resultados
Se ha encontrado una tesis elaborada por Rodriguez (2011) en la Universidad
Peruana de Ciencias Aplicadas, en Lima, Pert cuyo titulo es: “Propuesta de un sistema

de mejora continua para la reduccion de mermas en una procesadora de vegetales en el

departamento de Lima con el objetivo de aumentar su productividad y competitividad”.
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Se detectaron problemas relacionados con la calidad de la materia prima, la falta
de organizacion, desorden por parte del personal, la variacion de rendimientos de
produccién segun los turnos, la falta de comunicacion entre el area de ventas y
produccidn, entre otros y de esta manera se establecieron como alternativas de solucion
la ampliacion de la capacidad de planta, el control de calidad de los cultivos, y bajar las
mermas.

Entre sus resultados se precisan: el incremento de la produccion, aumento de la
eficiencia del proceso, un mayor control sobre la calidad de la materia prima,
disminucion de mermas y aumentar su aprovechamiento de 39% a 70%, e incremento

de las ventas.

Con el titulo de “Analysis and reduction of waste in the work process using
manufacturing Kaizen tool. A case study”, Nhlabathi (2013) realiz6é una investigacion
en University of Johannesburg, Sudafrica, con el objetivo de mejorar los tiempos de
ciclo de produccion y asi poder reducir la acumulacion de inventarios y cubrir la

demanda de sus clientes.

En donde desarrollaron una mejora basada en instrumentos y herramientas
empleadas en Kaizen, conjuntamente con TPM, JIT y 5 S, lograndose reducir los
tiempos de movimiento, inspeccién y configuracion; los porcentajes de mejora son de
58.6% en distancia medida, 70% en el tiempo total del ciclo y 1.71% en tiempo de
movimiento, asi como también se eliminaron completamente los tiempos de espera,

interrupcién y basqueda y la utilizacion de trabajo aumento en 242.28%.

Montiel (2014), en su tesis “Analisis y propuesta de mejora del proceso de
manufactura de productos de linea blanca utilizando la metodologia Kaizen”, en la

Universidad Iberoamericana de México D.F., México.

Esta propuesta que realizo dio a conocer que por medio de la aplicacién de
herramientas de Kaizen y TPS, con el objetivo de incrementar los niveles de produccion
para cada producto, disminuir los inventarios y combatir varios de los problemas que
aguejaban a la planta de la empresa por medio de herramientas y talleres para capacitar

a los trabajadores en la nueva forma de hacer las cosas.
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Como resultado se logré incrementar el volumen de produccion en 11.3%,
reducir el tiempo extra en 54%, reducir el inventario en proceso en casi 70%, reubicar el
17% de la mano de obra directa y mejorar el tiempo ciclo de fabricacion de parrillas

pesadas.
La propuesta sugerida puede ser aplicada en otras empresas productivas principalmente

de confeccion de sacos teniendo cuidado que la problematica sea similar a la descrita en
PROCOM SAC
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CAPITULO IV: CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES
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4.1. Conclusiones

a) Con la propuesta de mejora de la produccién basada en Lean Thinking se
ha logrado mejorar la productividad de la empresa Procom SAC pasando de 22.56 a
23.01 sacos/hora en malla de tejido rojo, de 8.84 a 9.01 en laminado transparente y de
15.17 a 15.47 en tejido transparente asi mismo se logré mejorar las mermas en un 1.5%
en promedio logrando beneficios por 55,527 soles al afio

b) En el diagnostico se evidencio las mermas, asi como el desorden y
necesidad de capacitacion del personal. Se trabajé con 3 principales productos saco de
malla tejido rojo, de laminado transparente y tejido transparente

c) Los principales problemas observados fueron la falta de orden y limpieza
por un lado y por otro la necesidad de capacitacion para mejorar el volumen de
produccion lo cual observamos en el diagrama de Ishikawa

d) La propuesta de mejora se hizo en base a las herramientas de 5s y Kaizen
logrando disminuir mermas en un 1.5% y aumentar la productividad en 2%

e) En el beneficio/costo de la propuesta se obtuvo 4.3 el cual al ser mayor a

1 permite aprobar la propuesta
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4.2. Recomendaciones

Que los directivos de la empresa evallen la posibilidad de poner en préactica la
presente propuesta de investigacion elaborada en base a las herramientas de la filosofia
Lean Thinking.

Que se valore la importancia de Lean Thinking pues contribuye de manera
eficaz a la satisfaccion del cliente y a la mejora de la productividad, reduciendo los
desperdicios.

Extender esta investigacion a otros estudios como el estudio del trabajo, para

mejorar otros problemas de la empresa.
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ANEXO N° 01: GUIA DE ANALISIS DOCUMENTAL

Del sabado, 01 de abril del 2017 al domingo, 30 de abril del 2017

REPCOHRTE MATERLA PRIKA

MATERIA FRIMA Fil m 2O 1
KG., |Bolsas| vaozsdc | K, |Bosas| vewiodo | KG (Bosas|  vabeando

|  CARBONATD 0O Kg 13 Tan. 10.12 Ton.
CARBOMATE DE CALCID COMMTIT . BHT 676 | 13po0| me | eesiconw| w7s0| me | 7amseno
CARBONATEBE CALEID COMRSTER 1558, | | 1 —
CARTHATE TE CALGKD SATT AN vais | | = 05 Tl
CARBOMATE MOBIFICAS0R 8530 L e | 50| = 4808 Bl

| LOPE 16 Tan 18 Ton. 1752 Ton,
Emmribdatsl VISTAMAXE 41002 ™ | 5| ® H T Dl
Esvonibotd VISTAMARS G202 im | 0| m 47500
POLIETILENG DE BALA HARNHA 5350 T 16000 s |34 1mm| 3E00| 4 | Somc0Del | 1T4ED| e | momM00W

[ MASTERBATCH 11.3 Ton. 7.26 Ton 10L45 T,
MASTERBATCH AMARILLD GALIDO 208 AW 1TEGE | T TR0
MASTEARATEH AMARLLG ELICTRIGO 35 28 200 = TN Dl F maonDa | 18008 | e i
MRS TIRRATEH ANTISKDSMTE 1IGFF 260 175 7 I35 Dl 0| 79160 Dt i8] = 5083500
PAAETEREATE H AZUL ELECTAICD S08 am ag | UrSEei | S5 | am P44 el
ALETERBATEH AZUL HELTICO S41E s s0| 2 2% 80 Bial R 54138 Pl AR 34198 Bu
MASTERBATCH BLANCO LL-TICS T 3500 o | TEOS0ODS|  1600| s | sssc0Da|  FTS0[ ve | 6tas00u
MASTERBSTCH BOAGORA 544 E a8 m| e THE0M D
WAETERBATEH BUFF AT 230 am 00| 4 3% 0000
MASTERBATCH CELESTE ANDIND [ am so| = 163,50 Dl arg | § 22826 Dol
MASTERIATEW ESTARLITADOR UVIIFE 408 200 @ P30 Dt a0 | e 3,00 Bt 00| 4 a0
M ASTRRBATER LUCURMA 318 T am | = 1 508.00 0l

mmmwmu. - ™ . R

MASTERBATCH HARGHUA MECANICA S am so| =z 21150 Dl 545/ = 280 54 0al
MASTERBATCH MEGRD 74 LR in 5O00| @¢ | BESMOODel| 35TH| W3 | B1B476D0l| 1475| & | 265750
MASTERBNTCH FURGA WAS BIFF T 5| & 2570000
MASTERBATEH RO 18] TOP SOLOR 14 80| = 28000 0l
MASTT FIATES ACLIO 400FP-RAF a4 1050 = | smzsnow 075 m | ammsow|  135| = smazsoo
MASTERMATCH ROUG FLECTRIO 400 4w 25| #0059 Dol
MASTERBATCH ROUO ESCARLATA M3E AW so| = a8 50 Dal 600 =0 | 281em00u
PAESTERANTCH AOID ESCARLATA &43 ER as 30 1 1257 .00 Dsd 3 -] 1 257 03 0al
MASTIRATEN RO eARLATA BIPF" s 500 3% | 27BN DM 275 | 1495000 | 1370 ses | 74ERBMDW
MASTERBATCH WERDE ELECTRICDGIE a9 12| & 6237500
MASTEANATCH WERRE ORGAKICS 4890 a0 125 = 11,35 Bt | 2 3475 Dl 18| = 8 2500
MASTRRMATER WTADE PALTA 632 [ am 0| 4 ax oo
MAETERBATEH VERDE PRADD 85 am 19008 & 4889 el
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m SALIOAS STOCK
MATERLA PRIMA Fil KiG, Becdemaes | Warlowizanis KG. Im' Widsribicn Kz |m| ‘Wakssids
| MASTERBATCH (FRUEBA) 0Ky 0 kg 152 Ky
MASTERBATCH AMTIBLOCK H110 85 1 | | | =a 13000
MASTERSATCH AZLL 3547 - 242 | | 5| ez
MASTERBATCH AZUL 2681 - 142 | | 5| e
MASTERBATCH BLANCO 1125765 258 | | B0 2 137 50 Dol
MASTERBATCH MODIRICADOR BS70 B0 064 | | | ee 860 Dol
MASTERBATCH MEGAT BB - ANE | | Be| as
NASTIRBATCH ELE RANGETA 2585 - 290 | | 8| o2
MASTERBATCH RO BSCARLATA 2528 - SRC | | 5| ez
MASTERBATCH VERDE 138 - S8 | | 5[ ez
MASTERBATCH VERDE 2801 - SVE | | 5| sz
| PELET 3002 Ton. 3203 Ton. 845 Ton.
PELLET LIVIANG RAFA 6F 3801832 147266127400 | 32 0GTA 10| 22429600 | G452 | smm | GOIEADW
|  POUETILENO 10 Tan. 4.25Ton. B.75 Ton.
AOLIETILEND LOTRENE 0474 "W 10000 &0 |1620000Ds| 4280| N | BEZS0D| ET7ED| M0 | 1338000
[ POLPROPILENO 334.15 Tem, 311.75 Ton. 81.18 T,
AOLFROPLEND LAMIMAR BRASKEM H101 137 | | 0| e 26400 0
POUPRGFILTNG LAWHAR PROPLCO 75638 138 1228 4 | 14758000 | 1228| ® | 14mmow
POUPRGFILTNG LAWHAR PROPECOADMEZ 122 4000 @ | 5OM00D:| 31250 120 39135000ei| 7778 = | §7m%0e
POLPROFILEND
o TS e | THO0 | e | B4ORSODSI | 12500 o | 140128009
POLFROPILEMG RAFIA BRASHEN HEIIHE 1057 31625| 138 |33427820e | 28350| 1136 | 20M6036Del| GE7E| ©% | 726A820d
POLIPROFILEND RAFIS PETROGUIN PHISZZ 106 00000 30 | 10840100 S0500 | *@6 | 094665004 | 2500 w0 | 93415000
AOLPADPLEND AAFIAFROFILCO 03HEZ  13%  BOO00 5000 [6210000D| 27000 | 1066 |336M00De| 23000 | & | 2660000
POUFROFILEND AAFIAREFOL HIJOSG 18 116000 480 | 13433800 116000 | 4640 134 308,00 Dok |
POUPROAILIND RATIA REFOL WASSG 193 32300 130 |I7945000| 11280 | 48 | 130m78Det | 21050 o | 24490 150u
POLIFROFILENG RAFIA TELDEMEMATRET | | | 25 1 —
POUPROPLENG RAIA TELDENE NATRST | | | | s 28.00 Dol
TG . 0
INGRESOS © 408488 Ton.
. Total § : 183 099.306
SALIDAS @ 3720093 Ton. Total 5. ¢ O
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ANEXO N° 02: GUIA DE OBSERVACION

RAZON SOCIAL O e DOMICILIO (Direccion, distrito, TIPO DE ACTIVIDAD NOE-I;\IRQEAAIJEAN?'C;RES
DENOMINACION SOCIAL departamento, provincia) ECONOMICA C 0
L ABORAL
. FECHA DE LA RESPONSABLE DEL AREA RESPONSABLE DE LA
ARIEA INSIFECIEIBYARA INSPECCION INSPECCIONADA INSPECCION
HORA DE LA INSPECCION
PLANEADA NO PLANEADA OTRO, DETALLAR

NOMBRE

FIRMA

CARGO

FECHA

SENALIZACION

¢Se ha sefializado la obligatoriedad de uso de equipos de
protecciones en las areas que requieren de ésta?

¢Se ha sefializado la ubicacién de equipos contra incendio

y botiquin de primeros auxilios?

¢Se ha sefializado las zonas seguras y vias de escape y

circulacion?

ORDEN Y LIMPIEZA

¢Las herramientas estan en buenas condiciones para el

trabajo y tienen lugar para ubicarla?

¢ Los pasillos estan seguros y libres de obstrucciones?

¢ Los pisos estan limpios, secos y sin desperdicios de

materiales?
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¢Existen recipientes para la basura y estan ubicados en
zonas con ventilacion?

¢Las paredes y ventanas estan limpias para las operaciones
del lugar y sin colgantes innecesarios?

¢Las escaleras estan limpias y libres, iluminadas con
pasamanos?

INSTALACIONES ELECTRICAS

¢Los cables se encuentran entubados o en canaletas?

¢Los empalmes son adecuados?

¢ Los tomacorrientes estan en buenas condiciones?

¢Se encuentran con linea de puesta de tierra?

¢Se encuentran con llaves termo magnéticas?

PREVENCION DE INCENDIOS

¢Se encuentra con equipos contra incendios y en nimero
suficiente?

¢Los equipos contra incendios estan operativos?

¢ Los trabajadores estan capacitados para el uso de los
equipos contra incendios?

¢ Los materiales estan ordenados y clasificados para evitar
incendio?

SUSTANCIAS QUIMICAS

¢ Los envases estan almacenados en lugares ventilados?

¢Los productos de limpieza se usan en lugares ventilados?

¢ Los envases de las sustancias quimicas en general cuentan
con etiquetas o estan identificadas?
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EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

¢ Los trabajadores usan equipos de proteccion personal?

¢ Los equipos de proteccidn personal estan en buenas
condiciones?

¢Se usan correctamente los equipos de proteccion
personal?

HIGIENE INDUSTRIAL

¢La ventilacion natural es adecuada para las
tareas que realiza?

¢En caso de tener ventilacion artificial, esta
adecuada para las actividades que se realiza?

¢La iluminacidn natural es adecuada en los
lugares de trabajo?

¢En caso de tener iluminacion artificial, es
adecuada en los lugares de trabajo?

¢Las iluminarias se encuentran en buen estado
de conservacion?

PROTECCION DE MAQUINARIA Y EQUIPO

¢Estan limpios y libres de materiales
innecesarios o colgantes?

¢Las maquinarias tienen resguardos
correspondientes?

CAPACITACION

¢ Se capacita al personal en la tarea que va a
realizar?

¢Se realizan capacitaciones de seguridad y salud
en el trabajo?

¢ Se tienen una lista de asistencia de los
colaboradores que participaron en las
capacitaciones?

¢Se ha planificado las capacitaciones en
seguridad y salud para todo el afio?
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ANEXO N° 04: CUESTIONARIO CON ESCALA LIKERT

5 4 3 2 1
Totalmente de Ni de acuerdo ni Totalmente en
De acuerdo En desacuerdo
acuerdo en desacuerdo desacuerdo

Alternativas de respuesta

Afirmaciones
1 2 3 4

1. Una corta distancia entre maquinas permite optimizar los tiempos
de produccion.

2. Se evidencia la estimacion de espacios que faciliten la ejecucion de
mis labores designadas.

3. En mi érea, existen materiales y herramientas que no se utilizan en
la produccién y solo ocupan espacio.

4. Laeliminacion de los materiales innecesarios, de mi puesto de
trabajo, me ahorraria tiempo en la ubicacion de los elementos que voy
a utilizar

5. En el area de produccion existen procesos gque se deben eliminar
porque no ayudan a la elaboracidn de los productos.

6. Procesos involucrados en la elaboracion de sacos de polipropileno
permiten obtener la calidad deseada.

7. Los materiales de trabajo que utilizo se encuentran en la ubicacién
correcta.

8. La localizacidn de los materiales me causa cansancio fisico y mental

9. Los materiales que mayormente utilizo estan ubicados de manera
jerarquica (mas usado a menos usado)

10. Mi espacio de trabajo se encuentra ordenado, permitiendo la
ubicacion rapida de los materiales.

11. Cuento con todos los materiales y equipos para la realizacién de
mis actividades.

12. Los materiales que utilizo en mis labores, son los correctos y se
encuentran en buenas condiciones para ser usados

13. Los espacios de trabajo se encuentran limpios, sin desperdicio de
materiales.

14. Los contenedores, para el depdsito de basura, se encuentran bien
ubicados para ser usados.

15. Visualizo en &rea de trabajo maquinaria y equipo en buenas
condiciones para su utilizacion.

16. La iluminacion es la adecuada para mi lugar de trabajo.

17. En las areas de trabajo se puede transitar libremente sin correr
ningudn riesgo

109




18. Me producen seguridad los materiales y maquinarias que utilizo.

19. Conozco las formas o maneras de realizar mis labores.

20. La forma en que realizo mis labores se puede mejorar para ser mas
productivo

21. Los objetivos se establecen tomando en cuenta la realidad de la
empresa y se pueden cumplir con facilidad.

22. Existen objetivos en mi area que tengo que cumplir.

23. La asignacion de funciones, en el &rea de produccion, se encuentra
distribuida correctamente.

24. Las funciones son acompafiadas de capacitaciones para desarrollar
correctamente las actividades en su puesto de trabajo.

25. La forma en como trabajo ayuda a cumplir con las metas del area
de produccién.

26. Los objetivos se concretan cuando se siguen las directrices
prescritas

27. Respeto los procesos establecidos para la produccién.

28. Se implementan mejoras que corroboran en el acatamiento de los
procesos establecidos por la empresa.
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ANEXO N° 04: GUIA PARA EVALUACION DE TRABAJADORES

NOMBRE

PUESTO

SUPERVISOR

EXPERIENCIA

INSTRUCCIONES: Se evalua a los colaboradores diariamente y se debe entregar al jefe inmediato dicha evaluacion

para hacer el seguimiento y refuerzo.

REQUISITO: El evaluador tiene que tener minimo 1 afios en el puesto de lider de area.

1 SUPERA LAS EXPECTATIVAS 94-100%
2 CUMPLE LAS EXPECTATIVAS 78-93%
3 CUMPLE LA MAYORIA DE LAS EXPECTATIVAS S57-77%
4 CUMPLE PARCILAMENTE LAS EXPECTATIVAS 31-56%
5 NO CUMPLE LAS EXPECTATIVAS 0-30%

EVALUACION DE COLABORADORES

COMPETENCIAS PUNTUALIDAD RESPETO HABILIDADES SOCIALES APOYO MUTUO
GENERICAS
PROMEDIO
PLANIFICACION Y MANIPULACION DE
COMPETENCIAS PRODUCTIVO . ORDEN Y LIMPIEZA
ORGANIZACION MAQUINARIA
ESPECIFICAS
PROMEDIO

OBSERVACION Y COMENTARIO

¢Considera que el colaborador necesita una alguna capacitacion en especial?

FORTALEZAS

OPORTUNIDAD DE MEJORA

NOTA:

La evaluacidn realizada consigna datos reales seglin observacion directa y actividades propias del trabajo diario las cuales son

evaluadas para la mejora de los colaboradores, y de esta manera puedan estar capacitados en otras funciones, areas dentro de la

organizacion

FIRMA

HUELLA
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