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Resumen

La presente investigacion tuvo como objetivo Determinar la Gestion de la produccion
que utilizando Lean Manufacturing permitira incrementar la productividad en la empresa
Famesa S.R.L, empleando la metodologia de tipo aplicada — descriptiva. Obtiene como se
demuestran los distintos rangos de edad en los cuales se encuentra el personal dando como
resultado que el 35.71% de ellos se encuentran en el rango de edad de 18 entre 28 afios, al
igual con 35.71% se encuentran de 29 entre 39 afios, un 21.43 % estan ubicados de 40 entre
50 afios y el 7.14 se encuentran de 51 afios a mas. Concluye gue al proponer un plan de mejora
en la gestion de la produccién logrando incrementar la productividad de 8 ollas / hora a 9
ollas / hora, lo que implica un incremento de productividad de 12.5%.
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Abstract

The objective of this research was to determine the Production Management that using
Lean Manufacturing allowed to increase productivity in the company Famesa S.R.L, using the
applied-descriptive methodology. Obtains how the different age ranges are shown in which the
staff is found, resulting in that 35.71% of them are in the age range of 18 between 28 years, as
well as 35.71% are between 29 and 39 years , 21.43% are located between 40 and 50 years old
and 7.14 are 51 years or older. It concludes that by proposing an improvement plan in
production management, increasing productivity from 8 pots / hour to 9 pots / hour, which

implies an increase in productivity of 12.5%

Key words: Management, Lean Manufacturing, productivity
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INTRODUCCION
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l. INTRODUCCION

1.1. Realidad problematica.

1.1.1. Internacional.

En Bolivia, segin Mendoza (2015). En aquel reportaje periodistico nos da a conocer las
distintas situaciones de las Molineras, algunas de estas empresas atraviesan problemas muy
severos que comprometen el desarrollo y a la vez su crecimiento. La mayoria de Molineras se
encuentran trabajando a su 40% de su Capacidad de Operacién debido a distintos factores tales
como los aumentos de los precios, influenciando directamente de forma negativa en sus costos
y presupuestos; personal con poco interés en realizar todas las operaciones dentro de la empresa
correctamente, mala administracion de los recursos a emplear, obteniendo productos de baja
calidad y retrasos en el proceso productivo. EI Gobierno tomd cartas en el asunto y comenz6 a
tomar medidas sobre todo en el sector econdmico apoyando a la industria de la Molinera.

En Colombia, Infante & Erazo (2013). Indican que en la empresa las prendas mas
solicitadas son las camisetas interiores entre los cuales se encuentra el modelo de cuello redondo
de manga corta y cuello “V” manga corta, aquellos modelos de prendas son fabricadas bajo la
misma linea de produccion. La relacidn de estos dos modelos de prendas representa entre el 28
% y el 50 % de la produccion total y a la vez se obtiene el porcentaje mayoritario de ingresos
de la empresa. El volumen de la linea de produccion de camisetas interiores tanto de cuello
redondo y cuello “V”, ambos siendo de manga corta hoy en dia es de 1600 unidades diarias;
cuellos de botella, desorden en el area de produccidn, altos inventarios, estos son solo algunos
de los problemas que presenta la empresa obteniendo un proceso que no alcanza con su

produccion estimada.

En Ecuador, segn Bernal (2014). Sostiene que en la industria de papel higiénico surgen
problemas tales como, cambio de formato constantes debido a las exigencias de sus clientes,
existen tiempos muertos y empleo parcial de la linea de produccion, obteniendo como resultado
perdidas de ventas, quiebre de stock y menor vida util de la maquinaria, la cual se ve reflejada

en la productividad de las empresas del sector.
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1.1.2. Nacional.

En Lima, segun Carvalo (2014). Indica que existen cinco rubros de desperdicios en el
sistema de linea convencional bajo el régimen de paquete progresivo. Este sistema resulta en
un lead time de cuatro dias, mientras que solo se necesitan cuatro minutos para procesar una
prenda (desperdicio: espera). El tamafio de lote de cuarenta prendas/paquete y la politica de
mantener stocks de seguridad en “estanteria” resultan en un nivel de inventario de 12,000
prendas, que equivale a aproximadamente cuatro dias de produccién (desperdicio: inventario).
Otros desperdicios como transporte, movimientos innecesarios y defectos se presentan también,

aunque su impacto es menor al de los dos primeros.

En Lima, Alayo & Becerra (2014). En empresas de produccion de alimento balanceado
para animales, se hallo elevados indices de reproceso, tiempos ociosos, fallas constantes de
maquinaria y altas tasas de horas hombre en el mantenimiento correctivo, ocasionando baja

productividad y efectividad en el proceso y generando demanda insatisfecha

1.1.3. Local.

En la empresa Famesa S.R.L, se localiza en la calle Manuel Soane 990 — Chiclayo, es una
empresa dedicada a la fabricacion de ollas de aluminio. Los principales problemas que mas
resaltan dentro de la produccién de la Empresa Famesa S.R.L. son: Se registran indices de
merma, estos desperdicios no estan cuantificados ni son controlados, originando pérdidas para
la empresa. Tiempos muertos. Cuellos de botella, Falta de limpieza y orden en el area de
produccién. La falta de capacitacién al personal en las actividades a realizar y falta de

compromiso con la empresa. Costos adicionales.

1.2.  Trabajos Previos.

1.2.1. Internacional

En Colombia, Giraldo,Saldarriaga & Moncada (2013). Denotaron en su investigacion
titulado: “DISENO DE UNA METODOLOGIA DE IMPLEMENTACION DE LEAN
MANUFACTURING EN UNA PYME”, el siguiente objetivo general: disefiar una
metodologia para la implementacion de Lean Manufacturing en la empresa Momentos Classic,
basado en las herramientas 5S, SMED y JIT, que permitan minimizar los desperdicios

generados por: el desorden, la distribucidn inadecuada de los puestos de trabajo, descontrol en
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la produccion y la falta de planeacion. Concluyéndose que las implementaciones de la
metodologia lean en la empresa Momentos Classic, disefia una propuesta para la correcta
distribucion fisica, el orden de la planta, el control de la produccion y la eliminacion de las
actividades que no agregan valor al producto, creando una cultura de eficiencia dentro de la

empresa, siendo ello, punto clave para aumentar su productividad.

En el 2013, Jhon Jairo Cardona Betancurth, estudiante de la Universidad Nacional De
Colombia, llevdo a cabo una investigacion titulada: “MODELO PARA LA
IMPLEMENTACION DE TECNICAS LEAN MANUFACTURING EN EMPRESAS
EDITORIALES”, y cuyo objetivo general se basaba en disefiar un modelo de gestion basado
en el enfoque de Lean Manufacturing para la empresa de la industria grafica Editorial
Blanecolor S.A.S., y concluyé en el flujo de manufactura de los productos del grupo 6, los
cuales ofrecian tiempos de entrega mas rapidos y fiables, implicando una seria reduccion de
costos, para lo cual se utilizaron técnicas y herramientas como 5 S, que apuntan a la creacion y
mantenimiento de areas de trabajo méas limpias, organizadas y seguras; SMED, que busca
disminuir el tiempo de cambio entre producto y producto; TPM, que permite el monitoreo y
mantenimiento de los equipos y maquinas a fin de operen de manera correcta; Trabajo
Estandarizado, que permite definir los procedimientos correctos para elaborar cualquier
producto; y finalmente, el Kaizen, que méas que una herramienta es una filosofia general que
busca de manera constante realizar mejora continua, por medio de acciones pequefas Yy
graduales; todo lo cual conlleva a cobijar las demas técnicas con las diferentes oportunidades

de mejora que presenten (Cardona Betancurth, 2013).

En Colombia, segin Gacharna & Gonzalez (2013), Propuesta de mejoramiento del
sistema productivo en una empresa de confecciones Mercy empleando Herramientas de
Fabricacion Lean Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial) Bogotd Pontificia Universidad
Javeriana Facultad de Ingenieria, 2013. La empresa objeto de estudio estuvo sometido al
objetivo Principal de elaborar una propuesta de mejoramggiento mediante la implementacion
de herramientas de Lean Manufacturing, y para lo cual los investigadores escogieron que serian
las 55 y el VSM. Los investigadores concluyeron que se identificaron las variables que
afectaban al proceso productivo de la empresa, y para lo cual se elaboran una comparacion entre
metodologias para la mejor eleccion y la implementacion y esto conllevo a que se redujera el
tiempo de ciclo en un 12 % EI Takt time en un 20%, y que se puede identificar el cuello de

botella que afecta al flujo de produccion.

15



1.2.2. Nacional

En Lima; segln Rosado (2015). Para el presente estudio se ha realizado un analisis de la
realidad en la que se encuentra la Empresa Procesadora Peri S.A.C. en el departamento de
Lambayeque, con su problematica. Lean Manufacturing es la persecucion de una mejora del
sistema de fabricacion mediante la eliminacion del desperdicio, entendiendo como desperdicio
o despilfarro todas aquellas acciones que no aportan valor al producto y por las cuales el cliente
no esta dispuesto a pagar. Siendo asi que desde nuestro punto de vista la metodologia es una
herramienta de gran importancia, para mejorar la productividad de la empresa Procesadora Peru
S.A.C.EI objetivo principal de la investigacion fue elaborar una propuesta de mejora de la
productividad en el proceso de elaboracion de mango congelado de la empresa Procesadora
Pert SAC, basado en Lean Manufacturing. EI método utilizado es el Deductivo — Analitico y
de Estudios Preliminares, que parte de una recopilacion de datos y de proceso de conocimientos;
iniciandose por la observacién de fendmenos particulares, como mejorar la productividad en el
proceso de elaboracién de mango congelado, con el propdsito de llegar a conclusiones y
premisas generales. Teniendo como resultado que mediante la propuesta de mejora de la
productividad en el proceso de elaboracion de mango congelado de la empresa Procesadora
Per SAC, se estima que la produccion se incrementa en un 5 %. Se concluye que la propuesta
de mejora de la productividad en el proceso de elaboracion de mango congelado, basado en
lean manufacturing mejora el rendimiento y productividad en la Empresa Procesadora Peru
S.A.C.

En Lima, Mio (2017). La presente investigacion se titula “Aplicacion del Lean
Manufacturing para mejorar la Productividad en la empresa ALMAKSA S.A.C, Los Olivos,
20177, empresa dedicada realizar servicios de estructuras metalicas, obras civiles y servicios en
general. El objetivo principal es determinar como la aplicacion del lean manufacturing mejora
la productividad de la empresa ALMAKSA S.A.C, Los Olivos, 2017. El tipo de investigacion
aplicada, el nivel descriptivo explicativo y disefio cuasiexperimental porque se manipula la
variable independiente para determinar su efecto en la variable dependiente. Ademas, la
poblacién son los proyectos realizados en un periodo de 3 meses antes y después. Se empleo
una recoleccion de datos mediante datos obtenidos en la empresa ALMAKSA S.A.C
registrados en la fichas de observacion. Se realizo la aplicacion de las herramientas lean
manufacturing como: Value Stream Mapping, Estandarizacion, y Pokayoke evidenciando

mejorar la eficiencia de un 92% al 99%, asimismo, mejorar la eficacia de un 83% al 92%. Los

16



datos obtenidos se evaluaron a través de Microsoft Excel para ser llevados al SPSS para la
comparacion del antes y después de la implementacion de las herramientas Lean
Manufacturing. Concluyendo, que aplicacion del Lean manufacturing mejora la productividad
de 77% a un 91%.

En Lima, Bremen (2016). El presente proyecto de investigacion trato de determinar de
qué manera la aplicacién del Lean Manufacturing mejor6 la productividad en el area de
produccién de casacas con forro de polar en la empresa Corporacion Kzzu Australia S.A.C. El
tipo de investigacion que se utilizo fue aplicada, descriptivo - explicativo y el disefio
experimental, teniendo una poblacidn de 4 meses de produccion comprendida entre los meses
(marzo — octubre) y una muestra de 4 meses (16 semanas). Se empled la recoleccion de datos
gracias a la ayuda de la empresa, brindando los datos histéricos, siendo proporcionadas por el
gerente de dicha empresa. El procesamiento de los datos se realizd a través de tabla de Excel y
el programa SPSS Statistics 19, para poder realizar la comparacion del antes y el después de la
implementacidn del proyecto realizado. Se emplearon las herramientas Lean mas adecuadas al
proceso productivo, con el propdsito de eliminar todo tipo de despilfarro. Se midi6 la eficiencia
y eficacia, para poder realizar la comparacién con el antes y el después y observar la mejora
que se obtuvo en la productividad del &rea de produccion de casacas con forro de polar

En Lima, segln Olivo (2017). El presente trabajo de investigacion se enfoco en el area de
angulos ranurados de la empresa CIA. INDUSTRIAL EL CID SAC., en el cual presentaba
problemas de orden en todas sus areas, lo cual ocasionaba productos defectuosos y retrasos en
toda la produccion, asi como niveles considerables de desorganizacion. El objetivo general del
proyecto es mejorar la productividad a través de técnicas de la Herramienta Lean Manufacturing
como la metodologia 5°S. Se inici6 con la realizacion de la matriz de Ishikawa y Pareto para
identificar el problema general, una vez que se supo el problema se procedi6 a realizar un DOP
para saber el proceso productivo de angulos ranurados. Se procedio a la toma de datos, ademas
se realizaron inspecciones de cada area para analizar el problema de cada una de ellas. Se
procedio a la implementacion del plan de accion propuesto desde los primeros meses, aplicando
formatos de limpieza, formatos de inspeccion, de productos defectuosos entre otros.
Realizandose charlas informativas las cuales incentivaban a los operarios y familiarizarse con
estas técnicas, ya que las mejoras seran vistas por ellos mismo. Se concluyé con un registro de

normas establecidas y verificaciones a través de un formato de auditoria. Con toda la
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implementacién de las técnicas ayudo a aumentar la productividad reduciendo tiempo muerto,

mejorando su ambiente de trabajo, y aumentando la satisfaccion del cliente.

En Lima, Ramos (2012). “Analisis y propuesta de mejora del proceso productivo de una
linea de fideos en una empresa de consumo masivo mediante el uso de manufactura esbelta”.
El objetivo fundamental de la siguiente tesis fue examinar cdmo se encuentra en la actualidad
la empresa y formular implementar los instrumentos Lean que logre enriquecer la calidad de
sus productos, con la finalidad de satisfacer al cliente. La presente tesis llego a las siguientes
conclusiones: Fue fundamental para la investigacion implementar las 5S, ya que como vimos
en el proyecto, nos permitio la implementacién de las diferentes herramientas Lean
Manufacturing, puesto que sin ella no lograriamos alcanzar nuestros beneficios estimados de la
propuesta de mejora. Ademas, la informacién acumulada indicada nos permitié conocer los
problemas que se ven reflejados en la incesante acumulacion de desperdicios desde el punto de
vista de la manufactura esbelta.

En Trujillo, en el afio 2016, Jesus Ivan Castro Vasquez, en su trabajo denominado:
“PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN
MANUFACTURING PARA LA MEJORA DEL PROCESO PRODUCTIVO EN LA LINEA
DE ENVASADO PET DE LA EMPRESA AJEPER S.A”; arrib6 al siguiente objetivo: -
Analizar la situacion actual de la empresa en estudio, a fin de implementar las herramientas de
manufactura que le permita mejorar la calidad de sus productos, reducir el tiempo muerto y
responder de manera rapida a las necesidad cambiantes del cliente para asi poder mejorar su
competitividad en el mercado; bajo esa misma linea, generar una propuesta que incremente el
indicador OEE, de 63.1% en el 2015 a 70.09% luego de su implementacion. Lo cual, traducido
en términos monetarios, importa una inversion de S/. 338 393,20 al inicio con un significativo
ahorro de S/. 224 680,0 anual. (Castro, 2016).

1.2.3. Local
En Lambayeque, Ramos (2012). El presente trabajo surge de la necesidad de mejorar el
proceso productivo de elaboracion de fideos dentro de la empresa en estudio mediante uso
herramientas de la filosofia de manufactura esbelta con el objetivo de optimizar sus procesos y
garantizar su supervivencia en un mercado tan competitivo y cambiante en la cual la empresa
y demas empresas manufactureras estan inmersas, a través de la sistematizacion de la

eliminacion de los desperdicios y problemas presentes en dicho proceso.
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En Pimentel, segiin Paredes (2016). Gonzales, Sari Ashley Atenas “Aplicacion de
Herramientas Lean Manufacturing para mejorar la productividad en la empresa TDEM S.R.L.-
SMP 2015” Tesis (Ingeniero Industrial). Lima, Pert: Universidad César Vallejo, 2016, 300 p.
El objetivo principal de esta tesis es concluir como las distintas herramientas de Lean
Manufacturing mejoran la productividad de la organizacién. La presente tesis recomienda lo
siguiente: Para que se dé un aumento en la productividad es primordial que cada uno de los
miembros de la empresa tenga una participacion activa en la aplicacion de las distintas
herramientas Lean y como consecuencia de ello generen un incremento en la productividad.
Ademas es primordial tener a disposicién toda la informacion completa de la orden de
suministro (mapa y teléfono del usuario) para que no hallan inconvenientes como el retraso del
servicio, lo cual genera retraso en la programacion del dia y la molestia del usuario. Por dltimo
es necesario escoger la ruta mas adecuada con las 6rdenes de servicio para que se pueda realizar

la mayor cantidad de 6rdenes en el dia y efectuarlas antes de su fecha de vencimiento.

En pimentel, Contreras & Sanchez(2014).El presente estudio tiene como objetivo
principal elaborar un Disefio de Procesos de Produccion de Kekitos y Alfajores, basados en
Lean Manufacturing para reducir Costos de Produccién en la Panaderia y Pasteleria Rikitos
SAC. A partir de esta situacion surgio la interrogante ;Permitira el disefio de procesos de
Produccion de kekitos y alfajores en el Marco Lean Manufacturing, reducir costos de
Produccion en la Panaderia y Pasteleria Rikitos SAC- Chiclayo? Como medio de recoleccion
de informacion para el desarrollo del analisis de los procesos y poder definir el adecuado se
realiz6 el método analitico, sintético; asi mismo técnicas como: guias de observacion y
entrevista, encontrando diversos problemas identificados en un Mapeo de Procesos (VSM) y
luego se procedid a proponer la implementacion de las técnicas del Lean Manufacturing tales
como: 5S”s y Poka Yoke. Se logré disefiar un proceso mejorado para la Elaboracion de kekitos
y alfajores, implementando maquinaria necesaria para la adecuada elaboracion y se fijo nuevos
tiempos y costos, que determinarian un ahorro para la Empresa. Se determin6 los nuevos costos
de produccion, presentando un ahorro razonable y un incremento de ventas para la empresa
(aumentarian entre 20% a 30%) y se podra cubrir una nueva demanda. La propuesta de
Investigacion tiene muy claros sus objetivos y de esta misma manera, el Proyecto logra ser

rentable y sin obstaculos para ser Ejecutado.
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En Pimentel, Garcia & Olazabal (2016). El presente estudio tuvo como objetivo general
elaborar un plan de mejora continua en el proceso productivo Harina de Loche en la
Procesadora Agroindustrial Muchick S.A aplicando Manufactura Esbelta, Pacora-2014. Bajo
este marco se analizo el diagnostico actual en el proceso productivo de harina de loche,
surgiendo la interrogante: ¢ La elaboracién de un Plan de Mejora Continua, mejorara el Proceso
Productivo de Harina de Loche en la Procesadora Agroindustrial Muchick S.A. aplicando
Manufactura Esbelta, Pacora-2014?

La empresa en estudio se dedica a la produccion y comercializacion de harina de loche.
A fin de conocer la situacién actual del proceso productivo de harina de loche se realizaron
métodos tales como: deductivo, inductivo, analitico, sintético; asi mismo técnicas como:
observacidn, encuesta y entrevista, encontrando diversos problemas de las cuales se grafico a
través del mapeo del flujo de valor (VSM), posteriormente se determiné la necesidad de la
incorporacion de técnicas de la Manufactura Esbelta tales como: Mantenimiento Productivo
Total y las 5S’s. El plan busca eliminar los principales desperdicios identificados en el proceso
productivo de harina de loche ademas de elevar produccion y calidad del producto.

El sistema de manufactura esbelta aumentara la produccion al sacar provecho del factor
humano y de las maquinas en funcién del tiempo. Al hacer este plan de mejora continua costara
S/. 20,690.20 obteniendo un beneficio anual de S/.35,256.00. Con lo que aumentara en un 2%
a la produccion diaria.

En Pimentel, Orozco (2016). Esta investigacidn se centra en una problematica por la que
estd atravesando la empresa ATLANTICA S.R.L, especificamente por la falta de un
mantenimiento constante a la maquinaria, en especial la del area de Telares, asi como un
elevado porcentaje de mermas un gran nimero de paradas de maquina y desorden en los
almacenes. Por este motivo, en esta investigacion se plantea la siguiente interrogante: ;La
mejora continua en el area de produccion utilizando Kaizen permitird el incremento de la
productividad de la empresa Atlantica SRL — Lambayeque 2016? La hipdtesis de la
investigacion afirma que, si se implementa la mejora continua en el area de produccion
utilizando Kaizen, entonces se incrementara de la productividad de la empresa Atlantica SRL
— Lambayeque 2016. La presente investigacion tiene como objetivo principal elaborar un plan
de mejora continua en el area de produccion utilizando Kaizen para incrementar la
productividad de la empresa ATLANTICA S.R.L. — Lambayeque 2016. Para lograr esto se

desarroll6 un diagndstico y las propuestas de mejora para buscar el logro del objetivo. El
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método empleado fue descriptivo, ya que se analizé y recolect6 informacién de las variables
objeto de estudio, y de esta manera poder realizar la propuesta planteada en la investigacion. A
partir de lo mencionado se pudo identificar los problemas principales de la empresa es por esto
que se propone la implementacion de herramientas de la filosofia Kaizen como la metodologia
de las 5 S, el Mantenimiento Productivo Total y el sistema Kanban. Para lograr esto se realizo
un analisis situacional de la empresa especificamente del &rea de produccion, se definio los
aspectos de evaluacion de la herramienta Kaizen, seguido se redacta las mejoras de acuerdo al
diagnostico obtenido teniendo en cuenta los lineamientos que establece esta filosofia Kaizen y
se desarroll6 el andlisis beneficio costo. El propdsito principal es proponer una mejora continua
para incrementar la productividad del area de produccion de sacos de polipropileno en la
empresa ATLANTICA S.R.L. de la Regién Lambayeque.

En Pimentel, segin Cubas & Riojas (2015). La presente Tesis muestra el estudio para el
mejoramiento del proceso productivo en la empresa de confecciones textiles LALANGUE,
mediante la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing para eliminar los desperdicios
y problemas presentes en dicho proceso. Para empezar, se realiz6 un analisis de los productos
que fabrica la empresa, ya que tiene mas de 3 productos diferentes, es por ésta razén que se
identifico el producto estrella de la empresa, para lo cual se utiliz6 datos historicos
proporcionados por la gerencia. Para este analisis se tomd en cuenta tres factores; la cantidad
de produccién, la cantidad de desperdicios y los ingresos por ventas. Posteriormente, se
ubicaron los principios y herramientas de Lean Manufacturing para la identificacion y solucion
de problemas; ademas, se estudio el proceso productivo de la empresa; el comportamiento de
las ventas; el movimiento de inventarios y la productividad de los recursos humanos. Se estudio
cada uno de los desperdicios encontrados con el fin de analizar y plantear posibles soluciones
por medio de la aplicacién de las herramientas de Lean Manufacturing, posteriormente se
formul6 e implementé un plan para poner en préctica dichas herramientas. Luego de su

implementacion se hizo un anélisis costo/beneficio.

En Pimentel, Gérate (2016). La presente investigacion se basa en el disefio de un sistema
de produccion para mejorar la productividad en la “Fabrica de Accesorios Y Tuberias Plasticas
E.ILR.L.” Chiclayo 2015, basado en produccion esbelta. En las actividades de la empresa, objeto
de este estudio, se establecio una linea de produccion de tubo de PVC de luz Liviano % “.

Siendo el objetivo principal, el disefiar un sistema para mejorar la productividad en la “Fébrica
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de Accesorios Y Tuberias Plasticas E.ILR.L.”, basado en produccion esbelta. Utilizando
informacion de datos histéricos, entrevistas y encuestas con el personal para la evaluacion
inicial de la empresa. En dicha evaluacion se encontraron problemas como: maquinarias que
generan elevado cuello de botella, desperdicio de materia prima por falta de limpieza, cantidad
de operarios inadecuados para algunas estaciones de trabajo, falta de estandarizacion en sus
procesos productivos, falta de orden y limpieza. Es por esto, que se emplearon herramientas de
manufactura esbelta como 5 S establecidas con la realidad y objetivos de la empresa, ademas
se realizé un estudio de tiempos para diagnosticar el estado actual de la empresa. Se tiene la
hipétesis que el disefio de un sistema de produccion en la Fabrica de Accesorios y Tuberias
Plasticas E.l.LR.L, basado en estudio de tiempos y movimientos y en la herramienta de
produccion esbelta: 5S’s, permitira mejorar la productividad de los factores productivos:
Hombre y Materiales. Cabe destacar que en los resultados obtenidos, se disefid un sistema de
produccion, que emplea produccion esbelta mediante el empleo de la herramientas 5S’s y se
realizé la estandarizacion de los procesos mediante un estudio de tiempos y movimientos como
apoyo para esta investigacion. Los cuales conseguirian que los indicadores de eficiencia se
incrementen y poder obtener un incremento o variacion de productividad total considerable para

la empresa.

1.3. Teorias relacionadas al tema.

1.3.1. Productividad

Prokopenko (1989). Segun una definicion general, la productividad es la relacion entre la
produccién obtenida por un sistema de produccion o servicios y los recursos utilizados para
obtenerla. Asi pues, la productividad se define como el uso eficiente de recursos — trabajo,
capital, tierra, materiales, energia, informacion — en la produccion de diversos bienes y
Servicios.
Una productividad mayor significa la obtencién de mas con la misma cantidad de recursos, 0
el logro de una mayor produccién en volumen y calidad con el mismo insumo. Esto se suele
representar con la formula:

Productividad = Productos Obtenidos/Recursos Utilizados

La productividad también puede definirse como la relacion entre los resultados y el
tiempo que lleva conseguirlos. El tiempo es a menudo un buen denominador, puesto que es una
medida universal y estd fuera del control humano. Cuanto menor tiempo lleve lograr el

resultado deseado, mas productivo es el sistema. Independientemente del tipo de sistema de
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produccion, econémico o politico, la definicién de productividad sigue siendo la misma. Por
consiguiente, aunque la productividad puede significar cosas diferentes para diferentes
personas, el concepto basico es siempre la relacion entre la cantidad y calidad de bienes o
servicios producidos y la cantidad de recursos utilizados para producirlos. La productividad es
un instrumento comparativo para gerentes y directores de empresa, ingenieros industriales,
economistas y politicos. Compara la produccion en diferentes niveles del sistema econémico
(individual, y en el taller, la organizacion, el sector o el pais) con los recursos consumidos. A
veces la productividad se considera como un uso mas intensivo de recursos, como la mano de
obra y las maquinas, que deberia indicar de manera fidedigna el rendimiento o la eficiencia, si
se mide con precision. Sin embargo, conviene separar la productividad de la intensidad de
trabajo porque, si bien la productividad de la mano de obra refleja los resultados beneficiosos
del trabajo. La gestion de la productividad exceso de esfuerzo y no es sino un «incremento» de
trabajo. La esencia del mejoramiento de la productividad es trabajar de manera mas inteligente,
no més dura. EI mejoramiento real de la productividad no se consigue intensificando el trabajo;
un trabajo mas duro da por resultado aumentos muy reducidos de la productividad debido a las

limitaciones fisicas del ser humano.

1.3.1.1.Importancia y Funcion de la productividad

La importancia de la productividad para aumentar el bienestar nacional se reconoce ahora
universalmente. No existe ninguna actividad humana que no se beneficie de una mejor
productividad. Es importante porque una parte mayor del aumento del ingreso nacional bruto,
o del PNB, se produce mediante el mejoramiento de la eficacia y la calidad de la mano de obra,
y no mediante la utilizacién de mas trabajo y capital. En otras palabras, el ingreso nacional, o
el PNB, crece mas rapido que los factores del insumo cuando la productividad mejora. Por
tanto, el mejoramiento de la productividad produce aumentos directos de los niveles de vida
cuando la distribucién de los beneficios de la productividad se efectia conforme a la
contribucion. En la actualidad, no seria erréneo indicar que la productividad es la unica fuente
mundial importante de un crecimiento econdémico, un progreso social y un mejor nivel de vida
reales.

Por ejemplo, en el informe de la Junta Nacional de Productividad de Singapur acerca de
un estudio sobre la productividad, de 1984, se indica que mas de la mitad de la contribucion al
aumento del producto interior bruto per capita (PIB) en Singapur es atribuible a la productividad

del trabajo con respecto al periodo 1966-1983.
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Esto significa que la productividad del trabajo ha sido el principal factor del aumento del
nivel de vida en Singapur, como lo prueba el aumento cuédruple logrado en los Gltimos
diecisiete afios. Al mismo tiempo, se puede ver facilmente el efecto de la baja productividad en
Filipinas. La inmensa mayoria de los aumentos logrados en el producto total del pais (97,7 por
ciento) de 1900 a 1960 se deben a incrementos en los factores extensivos de produccion (es
decir, en el uso de mas recursos) y sélo el 2,3 por ciento se puede atribuir a la productividad.
Esto pone de relieve un defecto esencial en el proceso del crecimiento econémico en largo plazo
en Filipinas, el hecho de que se ha basado en un uso intensivo de los factores. Por consiguiente,
se reconoce que los cambios de la productividad tienen considerable influencia en numerosos
fendmenos sociales y econdmicos, tales como el rapido crecimiento econdmico, el aumento de
los niveles de vida, las mejoras de la balanza de pagos de la nacién, el control de la inflacion e
incluso el volumen y la calidad de las actividades recreativas. Esos cambios influyen en los
niveles de las remuneraciones, las relaciones costos/precios, las necesidades de inversion de
capital y el empleo. La productividad determina asimismo en gran medida el grado de
competitividad internacional de los productos de un pais. Si la productividad del trabajo en un
pais se reduce en relacion con la productividad en otros paises que fabrican los mismos bienes,
se crea un desequilibrio competitivo. Si los mayores costos de la produccién se transfieren, las
industrias del pais perderan ventas, dado que los clientes se dirigiran a los abastecedores cuyos
costos son inferiores. Sin embargo, si el aumento de los costos es absorbido por las empresas,
sus beneficios disminuiran. Esto significa que tendran que reducir la produccion o mantener los
costos de produccion estables mediante la disminucién de los salarios reales. Algunos paises
que no logran seguir el ritmo de los niveles de productividad de los competidores tratan de
resolver esos problemas devaluando sus monedas nacionales. No obstante, de ese modo se
reduce el ingreso real de esos paises al resultar los bienes importados méas caros y al aumentar

la inflacién interna. Prokopenko (1989).

1.3.2. Lean Manufacturing
Lean Manufacturing que en espafiol significa “Produccion ajustada”. Es el seguimiento
de modernizar la estructura de los procesos de un bien o servicio, mediante la anulacion de
todas las actividades innecesarias que generan sobrecostos. Se puede tener en cuenta también
que son un conglomerado de técnicas japonesas que estan sometidas particularmente a Deming

con sus principios de calidad (Rajadell y Sanchez, 2013, p.2).
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Por otro lado, Palencia (2014, p.9) lo define como procedimientos de una organizacion
incluida en la forma de pensar que tiene un objetivo que es buscar siempre un control y
seguimiento en las actividades, realizar las actividades con el menor tiempo con la misma
produccién y mas. También con la eliminacion de actividades en exceso que causan demoras y
por ende costos elevados lo cual el cliente no va a pagar. Lean Manufacturing puede traducir
como “Sin Grasa”, “Esbelto”, esta filosofia es insertada para agilizar los procesos o actividades
con seguridad que se cumplira todo lo establecida. Esta bajo los principios de “Sistema Toyota”
y “Just in Time”. También, es una manera de pensar en centro de labores ya que principalmente
se concentra en el capital humano. Donde se centra la forma correcta de realizar alguna
actividad, al mismo tiempo mejorando cada actividad del modelo de procesos que cada empresa
posee. Se busca lo que no es necesario para la actividad para poder erradicarla del sistema, a
esto se le denomina “Desperdicios” que pueden ser “sobrecostos”, “inventario”, “movimiento”
y “defecto”. La filosofia Lean muestra todo lo innecesario que se esta realizando en los centros
de trabajo y en las actividades correspondientes a cada proceso de produccién para que sean
eliminados del sistema. También, se puede decir que no es algo rigido que solo se necesita
seguir los pasos al pie de la letra, tampoco que es una forma pensar fuera de lo comdn. Su
metodologia consiste en estudiar los procesos y analizarlos para luego mediante los elementos,
herramientas o técnicas se pueda mejorar cada actividad.

Cabe resaltar que la filosofia va mejorando segun lo aprendido en cada estudio realizado
y en la aplicacion, segin cada herramienta o dimensién utilizada en la implantaciéon en una

industria o servicios (Hernandez y Vizan, 2013, p.10-11).

Y por ultimo Lean Manufacturing es un método asociado “socio-tecnolégico” de
implementacion en las actividades de trabajo para mejorar, donde los “Despilfarros” son un
todo lo que no aumenta el valor al producto terminado. Eliminarlos puede ahorrar tiempo, costo
y aumentar la calidad y productividad (Tejeda, 2011, p.282)

1.3.2.1.Pensamiento Lean:
En Lean philosophy, las actividades que no agregan valor se identifican y se reducen o
eliminan, lo que resulta en una reduccion del costo, mejora de la productividad, mejor calidad

y tiempo de entrega. Lean es un viaje de Mejora continua en lugar de un destino.
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El objetivo de Lean continuo acorta el tiempo entre el pedido del cliente y el envio al
eliminar todo lo que aumenta el tiempo y el costo.

1.3.2.2.Principios lean:
El principio de lean es un enfoque con las industrias de fabricacion, pero puede ser
igualmente aplicable a los procesos de administracion y servicio. No es un fendmeno nuevo
Los fabricantes de automdviles japoneses han estado desarrollando Lean por méas de 50 afios.

El principio Lean se centra en el principio 5 de Lean.

1.3.2.3.Herramientas / Practicas / Técnicas Lean:

El objetivo basico de LM es fabricar el producto con el minimo desperdicio y la mejora
continua de todas las actividades y procesos involucrados en cualquier forma de trabajo.

Para los siguientes son elementos clave que se han reconocido como:

1. Kaizen [mejora continua]

5s
Just In Time
Visual Management
Value stream Mapping [VSM]
Andon
Gemba [The real place]
Mantenimiento Productivo Total [TPM]
TAKE Time
10. Single Minute Exchange of Die [SMED]
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11. Cellular layout [flexible operation]
12. Gestion de la Cadena de Suministro [SCM]

1.3.2.4.5s:

Es un sistema de implementacidn que se basa en las ideas de la limpieza y el orden en el
centro de actividades de una forma metodoldgica que se rige a procedimientos. Esta técnica es
muy conocida a nivel mundial por todas las industrias debido a que sus procesos no son
complicados y que los resultados son muy restantes y sencillas. Las 5°s es muestra los resultados
en forma cuantifica y tangible ya que se trabaja directamente con el personal de la organizacion.

De esta manera se pretende que el cambio se note por ellos mismo y por consiguiente seguir
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con la misma filosofia para poder cambiar la actitud al momento de realizar las actividades
correspondientes a cada uno de ellos. Por otro el objetivo es llegar a la toma de conciencia que
las pequefias cosas son importante en su entorno, esto instintiva a la proactividad donde cada
uno se hara responsable de su centro de labores (Hernandez y Vizan, 2013, p.27-28). Las 5’s se
caracteriza por ser términos japonés donde cada uno de los principios empiezan con dicha letra
los cuales son: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke. Que la eliminacion de lo que no sirve,
ordenar, limpiar, estandarizar y disciplina respectivamente. Lo cuales sera descritos a

continuacion:

Seiri

Que en espaiiol quiere decir “Organizacion”, en este principio se incita que se realice un
analisis de los objetos que se encuentran el area de trabajo. Ya que mediante este analisis se
predeterminara que objetos son necesarios para la actividad a realizarse y con este resultado se
debe organizar los dichos objetos. Los articulos innecesarios roturarlos y ubicarlos en su
respectivo lugar asignado y si no cuenta con uno, crearle uno almacenaje para tener de su
disposicion inmediata pos si es necesario para otra actividad. Asi mismo Palencia (2014, p.29),
lo describe como una técnica para clasificar y eliminar los articulos que no tienen nada que ver
en la operacidn, con un solo propdsito de esquivar que algunos objetos no sean impedimento
para realizar la actividad de forma correcta. Esta técnica te aumenta la seguridad de trabajar sin
impedimentos, donde se podréa facilitar la visualizacion del trabajar para alguna anomalia.

Seiton
Que en términos espafoles quiere decir “Orden”, en este principio se promueve realizar

el analisis de frecuencia de los articulos que estan dentro de la actividad que debe realizar el
trabajador dicho articulos deben estar ya separadas de las que no son necesarias (Seiri). Los
articulos seran ordenados segun a la frecuencia de uso, colocando los articulos cerca o lejos del
trabajador segun su orden de frecuencia. De igual forma Tejada (2011, p.295) describe que este
principio es la forma como ubicar los articulos correctamente ordenados, segun la frecuencia

de utilizacion del trabajador.

Seiso
Que en términos espafioles quiere decir “Limpieza”, en este principio se tienden a cuidar

el centro de trabajo mediante el respectivo deshecho de particulas que puedan dafiar a las

maquinas o por ser totalmente fastidiosas como el polvo, papeles tirados, etc. Cabe resaltar que
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este principio de deber realizar de forma progresiva, donde quiere decir que este principio viene
después de ordenar. Ademas Palencia (2014, p.30) menciona que es inspeccionar todo el centro
de trabajo con el fin de encontrar lugares sucios y poder eliminarlos, dado que esto ayuda

adelantarse algun problema que se pueda presentar en alguna parte del centro de trabajo.

Seiketsu
Que en términos espafioles quiere decir “Estandarizacion”, en este principio se debe

consolidar todo lo realizado en los tres principios anteriores, que no sea solo por un dia 0 una
semana, como normalmente suele sucedes por ende no se consigue los objetivos trazados. Se
tiende a seguir con la metodologia implementada. Se crea procedimientos para que esta filosofia
se mantenga. Lo que se promueve es crear el habito del orden y limpieza para un trabajo
organizado. También Tejada (2011, p.295) menciona que este principio se encarga de verificar

se lleva acabo los principios anteriores.

Shitsuke
En términos espafioles quiere decir “Disciplina”, este principio es el méas importante y

clave para que la implementacidn sea exitosa. Dado que su objetivo es incentivar la aceptacion
y la colaboracién en la nueva cultura. En este caso el lider a cargo de la implementacion debe
usar diversas técnicas 0 mecanismos para que se logre lo mencionado. También Rajadell y
Sanchez (2013, p.62) describe que es una normalizacidn que tiene el proposito de crear el habito
a la utilizacion de las técnicas implementadas. Se debe crear el autocontrol, donde cada trabajar
de responsabilice por seguir en la misma filosofia. Es la mejor conducta a seguir donde se
incrementa con la practica donde cada personal podré resolver los problemas que se presente

en el centro de trabajo.

1.3.2.5.KAIZEN:

Teniendo en cuenta que segun la filosofia de Kaizen los grandes resultados provienen de
muchos pequefios cambios acumulados en el tiempo, no se debe tomar el Kaizen como
sinénimo de pequefios cambios a secas, sino que todos en la organizacion deben implicarse en
la implementacién de la mejora y si bien la mayoria de cambios pueden ser pequefios, los
Kaizen dirigidos por la alta direccién o por equipos pueden generar cambios de mayor impacto
(Kaizen Institute, n.d.). Kaizen requiere un cambio cultural significativo de todos quienes
conforman la empresa, tanto la alta gerencia como los operarios, y puede no implementarse

adecuadamente si se sigue pensando en el enfoque de resultados a corto plazo; para que el
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programa Kaizen sea exitoso, se requiere practicas de operacién que revelen las ineficiencias,
participacion total para que todos se involucren, y constante capacitacion (Evans y Lindsay,
2015)

1.4.  Formulacién del Problema.
¢Queé Gestion de la produccién usando Lean Manufacturing permitird incrementar la

productividad en la empresa FAMESA S.R.L?

1.5.  Justificacion e importancia del estudio.
Si la empresa FAMESA S.R.L. no implementa Este proyecto de investigacion se

desarrollara para lograr incrementar la productividad en el area de produccion de ollas de
aluminio utilizando las herramientas de Lean Manufacturing en la empresa FAMESA S.R.L.
Lo cual permitird a la empresa:

a) Incrementar la productividad.

b) Disminuir los tiempos muertos.

c) Disminuir los cuellos de botella.

d) Reducir la merma.

e) Obtener un ambiente de trabajo limpio y ordenado.

las herramientas de Lean Manufacturing en su area de produccion, las amenazas son:
tiempos muertos u ociosos entre procesos, problemas de cuello de botella, incremento de los
costos adicionales, inapropiado manejo de mermas, falta de responsabilidad de los operarios
con su actividad a realizar y otros problemas que pueden afectar directamente a la productividad
de la empresa.

Desde el punto de vista de lo econdmico-social, las mejoras que se puedan implementar
tendran un efecto positivo en la identificacion con la empresa de parte de los trabajadores,
obtendra beneficios economicos a mediano y largo plazo, menores perdidas y desperdicios el
uso adecuado de las herramientas de la Lean Manufacturing. EL trabajo impactara directamente
a los 14 trabajadores, obteniendo como resultado la sostenibilidad y rentabilidad de la empresa,

influyendo en el bienestar de 60 personas.

Tiene relevancia tecnoldgica ya que nos permitira aplicar nuevos conceptos como es el

Lean Manufacturing en el desarrollo de la empresa Famesa S.R.L.
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La gran importancia de llevar a cabo este estudio de investigacion es conveniente por que
servira como un modelo para distintas empresas industriales que busquen incrementar su

productividad.

1.6.  Hipotesis.
La Gestion de la produccion utilizando Lean Manufaturing permitira incrementar la

productividad en la empresa Famesa S.R.L.

1.7.  Objetivos.

1.7.1. Objetivo General
Determinar la Gestion de la produccion que utilizando Lean Manufacturing permitira

incrementar la productividad en la empresa Famesa S.R.L.

1.7.2. Objetivos Especificos

1) Establecer el diagnoéstico de la Gestion de la Produccion en la empresa Famesa S.R.L.

2) Determinar los puntos criticos a mejorar en la Gestion de la produccién en la empresa
Famesa S.R.L.

3) Proponer un plan de mejora para la Gestion de la produccion en la empresa Famesa
S.R.L. utilizando Lean Manufaturing.

4) Establecer el beneficio - costo de la propuesta.
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CAPITULO II:
MATERIAL Y METODO
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1. MATERIAL Y METODO

2.1.  Tipoy disefio de la investigacion.

2.1.1. Tipo de investigacion
Se emple6 un tipo de investigacion aplicada - descriptiva, porque desarroll6 la propuesta
en una situacion real basandose en investigaciones similares previamente realizadas por otros

autores; es decir, aplicando conocimiento ya existente para mejorar una realidad.

2.1.2. Disefio de investigacion
El disefio de investigacion a utilizar en este proyecto fue el No experimental —
cuantitativa, porque se desarroll6 sin manipular intencionalmente las variables, sino solo
observando la posicién actual de la empresa y después analizando la situacion para plantear una

propuesta.

2.2.  Poblacion y Muestra.

2.2.1. Poblacién
La poblacién de este proyecto de investigacion sera todos los trabajadores de la empresa
Famesa S.R.L.

2.2.2. Muestra:
La muestra para este proyecto de investigacion solo sera el area de produccién de la

empresa Famesa S.R.L.

2.3.  Variables, operacionalizacion.

Tabla 1. Operacionalizacion de variables

Variables Dimensione Indicadores Recolecciéon de datos
S Técnica Instrumento
Variable 5s -Lista de innecesarios.  -Observacion -Guia de
Independient -La -materiales ordenados.  directa. observacién
e Organizacié -protocolo de limpieza. -Entrevista,  directa.
Gestiondela n -check list de auditoria.  Encuesta. -Guia de
Produccion  -El Orden entrevista.
-La -Cuestionario
Limpieza para encuesta.

32



-La
estandarizac

ion

-La

Disciplina

Kaizen -horas efectivas entre

-Tiempo horas planificadas.

improductiv  -unidas producidas.

0 -unidas producidas

-Sobre entre metro recorridos.

produccién

Desplazamie

nto

Variable Materia Kilogramos/unidad -Observacién -Guia de
Dependiente prima directa. observacion
Productividad Mano de Unidades -Analisis _ dire,cta. o
obra producidas/Horas documentari  -Guia de analisis

hombre documentario

FUENTE: Elaboracion propia

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

2.4.1. Técnicas de recoleccion de datos

a) Observacion directa:

Yuniy Urbano (2014) definen a la observacion cientifica como una técnica consistente en
inspeccionar y estudiar cosas y hechos empleando los sentidos y conforme a las exigencias de
la investigacidn cientifica. Para la variable dependiente (Productividad), se emple6 observacion
directa para obtener datos de forma presencial y calcular indices de productividad actuales en
base a los flujos y tiempos observados. En cuanto a la variable independiente (Lean
Manufacturing), se emple6 para conocer los problemas del area de produccion, las diferencias
de productividad entre la histérica y la presente, y la veracidad de las opiniones y respuestas

vertidas por los trabajadores de la empresa en la encuesta con respecto a lo observado.

b) Entrevista:

La entrevista es definida por Yuni y Urbano (2014) como una técnica que “permite al
investigador acceder a hechos, descripciones de situaciones o interpretaciones de sucesos 0
fendmenos” a los que no se podria acceder con otras técnicas como la encuesta o el analisis

documentario.
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¢) Encuesta:
La encuesta segn Yuni y Urbano (2014) es un procedimiento propio de la investigacion
cuantitativa bajo el cual los sujetos brindan informacion directamente al investigador por medio

de un formato previamente codificado denominado cuestionario.

d) Analisis documentario:
Se revisaran y analizaran documentos fisicos y digitales generados en el area de produccion

de la empresa.

2.4.2. Instrumentos de recoleccion de datos

a) Guia de observacion directa:

Se requieren hojas estructuradas que poseen en la parte superior las generalidades o datos
relevantes de lo que se observa, en la parte inferior un apartado para las observaciones
resaltantes e importantes, y no estructuradas para anotar todos los datos que parezcan
importantes.

La recoleccion de datos se hace por medio de la observacion, pues se requiere tomar
dimensiones de las instalaciones y maquinaria, nimero de maquinas, desplazamientos por las
mismas, métodos de trabajo, requerimientos de personal e insumos, materiales, flujo de los

mismos, medios de manejo, y almacenamiento, condiciones de trabajo, orden, limpieza, etc.

b) Guia de entrevista:
Consiste en realizar una entrevista al jefe de planta por medio de preguntas obteniendo
respuestas abiertas.

c) Cuestionario para encuesta:
Consiste en las preguntas a realizar en las encuestas a los trabajadores y jefe de planta (con

sus respectivas alternativas de respuestas cerradas).
d) Guia de analisis documentario:

Se hard uso de estas guias, para facilitar el analisis de los documentos del area de produccion

de la empresa y registrar la informacion obtenida de dichos documentos.
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2.4.3. Confiabilidad
En esta investigacion todos los conceptos son validos, los mismos que estan citados segln
la norma APA. Asimismo, los cuestionarios utilizados en la entrevista y encuesta seran valido

mediante el juicio de expertos antes de ser utilizados.

2.4.4. Validez

Revision de los instrumentos hecha por tres expertos.

Segun Yuniy Urbano (2014), la validez es la propiedad de un instrumento de recoleccion
de datos para medir lo que se pretende medir, siendo una condicion fundamental para obtener
la confiabilidad del instrumento y los datos; se le puede denominar credibilidad o validez
interna si se refiere a la congruencia entre los trabajos de campo y la realidad percibida por los
sujetos, y confirmabilidad o validez externa si se refiere a la garantia de no sesgo en los
descubrimientos de la investigacion. Este principio cientifico se llevo a cabo con la ayuda de 3
ingenieros:

Quienes verificaron y evaluaron si la validez de los instrumentos de recoleccion de datos
(encuesta y entrevista) son correctas y cumplian con los requisitos necesarios para aplicarla a

los colaboradores del area de produccién en la empresa FAMESA S.R.L.

2.5. Métodos de analisis de datos.

Deductivo: Para mejorar la productividad en el area de produccién de la empresa FAMESA
S.R.L, mediante un sistema de planificacién, programacion y control de la produccién seria
muy beneficioso para la empresa. A través de este razonamiento, se toman hechos vy
caracteristicas generales, para llegar a conocer hechos particulares que nos permitiran cumplir

con los objetivos de la investigacion.

Inductivo: Este proceso, permitid aplicar los principios descubiertos a casos particulares, a

partir de un enlace de juicios en general.

2.6.  Aspectos éticos.
El proyecto de investigacidn se llevo a cabo con la colaboracion y permiso de la empresa

FAMESA S.R.L, la cual permiti¢ la recopilacion de informaciéon de todo el proceso productivo;

esta informacion fue otorgada para la investigacion con la con confidencialidad posible que se
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requiere para el beneficio de la empresa; teniendo como principal objetivo principal el
incremento de la productividad en el area de produccion de ollas de aluminio mediante Lean
Manufacturing.

La informacion obtenida en la investigacion esta debidamente citada para evitar cualquier
tipo de plagios, de manera que la investigacion esta referenciada por los autores que se han

tomado como base.
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CAPITULO III:
RESULTADOS
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1. RESULTADOS
3.1.  Diagnostico de la Empresa
3.1.1. Informacion General
Nombre: FAMESA S.R.L.

Ruc: 20395111770

Organigrama General:

Fuente: Elaboracion propia

Figura 1. Organigrama general

Fuente. Elaboracion propia

Mision:

Somos una empresa peruana dedicada a la manufactura y comercializacion de
utensilios de cocina, para los sectores econémicos, medios bajos a nivel nacional. Lo que
hacemos se caracteriza por el compromiso y capacitacion de nuestro personal para satisfacer a

nuestros clientes actuando con honradez, disciplina y respeto mutuo.

Vision:

Ser la empresa lider a nivel nacional dedicada a la fabricacion de utensilios para el hogar,
utilizando la mas alta tecnologia del sector y caracterizandonos por la atencion personalizada a
nuestros clientes.

GRAFICA DE RADAR de las 5 S.
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Se realiz6 un radar para saber la situacion actual de la empresa, por medio de la puntuacion

de 1 a5 por cada 5S.

Tabla 2. Puntuacion de las 5°s

Muy buena 5
Buena 4
Regular 3
Malo 2
Muy malo 1
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 3. Evaluacion de las 5°s
58S Titulo Actual  Puntos
Clasificar (seiri) “separar lo necesario de lo 3
Inncesario”
Ordenar (seiton) “un sitio para coda cosa y cada
Cosa en su sitio” 2
Limpiar (seiso) “limpiar el puesto de trabajo y
los equipos, prevenir la suciedad
desorden” 3
Estandarizar (seiketsu)  “Formular las normas para la
Consolidacion de las 3 primeras
S” 2
Disciplina (shitsuke) “respetar las normas 2
Establecidas™
TOTAL 12
Fuente: Elaboracién propia
Actual
CLASIFICAR (SEIRI)
3
2.
DISCIPLINA (
SHITSUKE) ORDENAR (SEITON)

ESTANDARIZAR

(SEIKETSU) IMPIAR ( SEISO)

Figura 2. Diagrama radial de las 5°s

Fuente. Elaboracion propia
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s Al 2

10 m

Figura 3. Diagrama de recorrido de la olla de aluminio N° 60 — Primer piso de la empresa Famesa

S.R.L.

Figura 4. Diagrama de recorrido de la olla de aluminio N° 60 — Segundo piso de la empresa Famesa

S.R.L.
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ollas de aluminio N° 60

3.1.2. Descripcidn del Proceso Productivo y/o de servicio Diagrama de fabricacion de

ST

v

Requerimiento de discos
de aluminio

4

; Almacén de aluminio
reciclado

v

Fundicién y Paqueteado

¢Presenta
defectos?

Envio de plagutas de
aluminio a Lima para
servicio de laminado

v

Guia de remision _u

Recepcidn de discos de
aluminio en Fabrica
Famesa

\ 4

Factura y Guia de | |
%

Los discos son llevados al
almacén

Torneado

¢Presenta
defectos?

NO

Limpiar olla con aserrin

v

Lijado

¢éPresenta
defectos?

NO

Remachado

¢éPresenta
defectos?

Etiquetado

¢Se forman
juegos?

Armado de juegos

4

Ubicados en almacén |

Figura 5. Flujograma del proceso productivo para la fabricacion de ollas de aluminio N° 60

41




TAPA AZAS OLLA

X
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1 Veriicar olla torneada
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-

¥
=
L 4 | FUloo

!
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L

Y
— -
| &) Remachado
-y

=

X
(7) Colocartapa
=, .
[ 8 ) Etiquetado
L
.

3 nspeccion Fina
¥
I 55\: Embalado
R

Figura 6. Diagrama de operaciones del proceso para la fabricacion de ollas de aluminio N° 60
Fuente. Elaboracion propia
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3.1.3

. Andlisis de la Probleméatica

3.1.3.1.Resultados de la Aplicacion de los Instrumentos

Tabla 4. Resultados de la aplicacion de los instrumentos

5

CANT
PREGUNTAS RESPUESTAS %
18 entre 28 35.71% 5
29 entre 39 35.71% 5
;En qué rango de edad se encuentra usted?
AR 40 entre 50 2143% | 3
51 a mas 7.14% 1
1 a 3 meses 0.00% 0
3 a 6 meses 0.00% 0
; Qué tiempo vienes trabajando en la fabrica?
«Q > ! 6a1lafio 14.29% 2
1 aflo a 2 afios 85.71% 12
Siempre 14.29% 2
Eln tu zona de trabajo ¢Existen objetos o A veces 57.14% 8
?u%Ti%T’?S que sean innecesarios para su Nunca 28.57% 4
' No se identificarlo 0.00% 0
Siempre 7.14% 1
¢Ve en los pasadizos o su zona de trabajo A veces 64.29% 9
objetos tirados en el piso? Nunca 28.57% 4
No se identificarlo 0.00% 0
. ) _ | Siempre 35.71% 5
¢Para encontrar una herramienta es Necesario A" anas 42.86% 6
dirigirse a otro lugar para conseguirlo?
Nunca 21.43% 3
. ’ . ) ) Siempre 78.57% 11
¢Después de utilizar una herre_lmlgnta u objeto R 21.43% 3
la guarda de forma ordena y limpia?
Nunca 0.00% 0
¢Usted se siente seguro en su zona de Si 50.00% 7
trabajo? No 50.00% 7
1 vez por dia 7.14% 1
1 vez por semana 78.57% 11
Cuar_u,jo termino mi 714% 1
funcion
¢Cada que tiempo realiza limpieza en su zona dCuandg_se_: ”en".’l ‘?'e
de trabajo? esperdicios mi areay | o 0os 0
me veo obligado a
limpiarla
:\_/Ie veo obligado a 7 14% 1
impiar
Cuando me acuerdo 0.00% 0
Siempre 42.86% 6
¢Al terminar su jornada laboral del dia deja | A Veces 42.86% 6
limpio y ordenado su area de trabajo? Nunca 14.29% 2
No me acuerdo 0.00% 0
Siempre 42.86% 6
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¢Al iniciar el dia de trabajo se encuentrala | A veces 42.86% 6
fabrica limpia y ordena? Nunca 14.29% 2
11 ¢Cree usted que la maquinaria recibe un Si 92.86% 13
mantenimiento adecuado? No 7.14% 1
. - o Si 10(? 188 14
¢ Le gustaria recibir capacitaciones? %
No 0.00% 0
Segurld_ad y salud 28.57% 4
ocupacional
Primeros Auxilios 21.43% 3
Si la respuesta anterior fue Sl ¢Qué tema Para dar
quisiera recibir de capacitacion?, si la mantenimientos a la
13 respuesta fue NO, no responder y pasar a la | herramienta o 50.00% /
siguiente pregunta: Puedes marcar varias | maquinaria
Temas de motivacion
personal y trabajo en 0.00% 0
equipo.
. . 100.00
¢Cuando tiene dificultad y pide a un Si % 14
fi 2
compariero que lo ayude, lo ayuda? No 0.00% 0
Confianza 35.71% 5
Buena comunicacion | 35.71% 5
15 De las alternativas ¢ Cual considera usted no | Trabajo en equipo 21.43% 3
existe en la fabrica? Puede marcar varios | Puntualidad 14.29% 2
Responsabilidad 14.29% 2
Compromiso 14.29% 2

Fuente. Elaboracion propia

(En querango de edad se
encuentrausted?

JAm— H18entre 28
ﬁ W29 entre 39
B 40entre 50

W513mas

Figura 7. ¢ En qué rango de edad se encuentra usted?

La figura 7 se muestra los distintos rangos de edad en los cuales se encuentra el personal

dando como resultado que el 35.71% de ellos se encuentran en el rango de edad de 18 entre



28 afios, al igual con 35.71% se encuentran de 29 entre 39 afios, un 21.43 % estan ubicados

de 40 entre 50 afios y el 7.14 se encuentran de 51 afios a mas.

(Quétiempo vienes
trabajando en la fabrica?

B 1353 meses
W 356 meses
H631afo

m 13afo 3 2afos

Figura 8. ¢ Qué tiempo viene trabajando en la fabrica?

En la figura 8se puede observar que el personal viene trabajando en la fabrica con un 14.29%

de ellos de 6 meses a 1 afio, y el 85.71% de personal tiene de 1 afio a 2 afios.

En tuzonade trabajo ;Existen
objetos o elementos que sean
innecesarios para su funcion?

0%

M Siempre
B Aveces
M Nunca

M No se identificarlo

Figura 9. En tu zona de trabajo ¢Existen objetos o elementos que sean innecesarios para su

funcion?

En la figura 9 refleja que existen objetos que son innecesarios en la zona de trabajo, con

un 14.29% siempre, con 57.14% a veces y 28.57% nunca.
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(Ve enlos pasadizos o suzonade
trabajo objetos tirados en el piso?

M Siempre
B Aveces
M Nunca

M No se identificarlo

Figura 10. Ve en los pasadizos o su zona de trabajo objetos tirados en el piso?

En la figura 10 nos dice que se encuentran objetos tirados en el piso con 7.14% siempre,
64.29% a veces, 28.57% nunca.

cParaencontraruna
herramienta es necesario
dirigirse a otro lugar
para conseguirlo?

W Siempre
W A veces

B Nuncsa

Figura 11. ;Para encontrar una herramienta es necesario dirigirse a otro lugar para conseguirlo?

En la figura 11 para encontrar una herramienta es necesario dirigirse a otro lugar a

conseguirlo, el personal sefiala que con un 35.71% siempre, 42.86% a veces, 21.43% nunca.

cDespués de utlizar una

herramienta uobjeto la

gsuarda de forma ordena
ylimpia?

025

B Siempre
W A veces

B Nunca

Figura 12. ;Después de utilizar una herramienta u objeto la guarda de forma ordenada y limpia?




En la Figura 12 nos muestra que tanto el personal después de utilizar una herramienta la guarda

de forma ordena y limpia con un 78.57% siempre, y un 21.43% a veces.

(Usted se siente seguro
en suzonade trabajo?
o Si

H No

Figura 13. ¢ Usted se siente seguro en su zona de trabajo?

Fuente. Elaboracién propia

En la Figura 13 los resultados sobre si se sienten seguros en su zona de trabajo las

respuestas fueron 50% para si y 50% para no.

(Cada que tiempo realiza limpieza en
suzona de trabajo?

M 1vez pordia
M 1vez porsemana

& Cuando termino mi
funcion

M Cuando sellena de
desperdicios mi drea y me
veo obligado 3 limpiarla

Figura 14. ;Cada que tiempo realiza limpieza en su zona de trabajo?

En la Figura 14 se observa cada que tiempo se realiza limpieza en su zona de trabajo, con 7.14%
1 vez por dia, un 78.57% realizan 1 vez por semana, 7.14% cuando termino mi funcion y con

7.14% me veo obligado a limpiar.
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(Al terminar su jornada laboral del
dia deja limpio y ordenado su area

0%\ de trabajo?

M Siempre
M Aveces
M Nunca

B No me acuerdo

Figura 15. ¢ Al terminar su jornada laboral del dia deja limpio y ordenado su area de trabajo?

Fuente. Elaboracién propia

En la figura 15, se observa con el 42.86% siempre al terminar su jornada laboral dejan limpio

y ordenado su area de trabajo, 42.86% a veces lo hacen y 14.29% nunca.

(Aliniciar el dia de trabajo se
encuentrala fabrica limpiay
ordena?

M Siempre
M Aveces

M Nunca

Figura 16. ¢ Al iniciar el dia de trabajo se encuentra la fabrica limpia y ordenada?

En la figura 16, muestra que tanto encuentran los trabajadores la fabrica limpia y

ordenada, con 42.86% siempre, 42.86% a vecesy 14.29%de los trabajadores nunca.
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(Cree usted que la maquinaria
recibe un mantenimiento
adecuado?

M si
M No

Figura 17. ;Cree usted que la maquinaria recibe un mantenimiento adecuado?

En la figura 17 sefiala si los trabajadores creen que la maquinaria recibe mantenimiento

adecuado, con un 93% si cree n'y el 7 % no creen que reciba en el mantenimiento adecuado

(Le gustaria recibir
capacitaciones?

M Si
H No

Figura 18. ¢Le gustaria recibir capacitaciones?

En la Figura 18 muestra que al 100 % de trabajadores si les gustaria recibir capacitaciones.
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Silarespuesta anterior fue SI ;Qué tema
quisierarecibir de capacitacion?,sila
respuesta fue NO,noresponder y pasara la
siguiente pregunta: Puedes marcar varias

0%

B Seguridad y salud
ocupacional

B Primeros Auxilios

W Para dar mantenimientos zlz
herramienta o maquinaria

B Temas de motivacion
personaly trabajo en equipo.

Figura 19. ;Qué tema quisiera recibir capacitacion?

En la figura 19, nos muestra cual es el tema que les gustaria recibir a los trabajadores de
capacitacion con un 28.57% de ellos eligen “seguridad y salud ocupacional”, 21.43% escogen

primeros auxilios, 50% quieren el tema para dar mantenimiento a la herramienta 0 maquinaria.

(Cuando tiene dificultad y pide a un
compaiiero que lo ayude, lo ayuda?

0%,

u Si

H No

Figura 20. ¢Cuando tiene dificultad y pide a un compafiero que lo ayude, lo ayuda?

El grafico 14 nos revela que el 100% de trabajadores “SI” lo ayuda un compafiero cuando le

pide apoyo al tener una dificultad.
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De las alternativas ; Cual considera usted no
existe en la fabrica? Puede marcar vario

M Confianza

M Buena comunicacion
B Trabajo en equipo
M Puntusalidad

B Responsabilidad

B Compromiso

Figura 21. De las alternativas ¢, Cual considera usted no existe en la fabrica?

En la Figura 21 muestra que valor es el que no existe en la fabrica, con un 26%
confianza, con 26% es la buena comunicacién, trabajo en equipo con 16%, 10% para

puntualidad, 11% responsabilidad y compromiso con 11%.

3.1.3.2.Herramientas de Diagndstico

Causa — Efecto
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FALLAS POCO COMPROMISO
CONTRUAS TIEMPOS MUERTOS
DESORDEN DE SU ESPACIO
DETRABAIO
FALTA DE
MANTENIMIENTO MALA

DISTRIBUCION 4\ FALTA DE COMAPARERISMO
FALTA DECAPACITACION »
\ DISTRIBUCION D
/‘ PRODUCTIVIDAD
FALTA DE Ry
DOCUMENTACON

DETERIORO DELA M. P,

FALTA DE UN ALMACEN DE M.P.

ADECUADO
DESCONOCIMIENTO DEL
i PROCESO 7
MALA SELECCION [ COMUNICACION
DE PROVEEDORES . DEFIGIENTE
NO EXISTE DIAGRAMAS
{DOP, DAP,
FLUJOGRAMA)

MATERIA
PRIMA

Figura 22. Diagrama causa — efecto
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CONTROL DE

- \]\

CLIENTE

TORNEADD

LIIADO J oo | REMACHATO | ERUET a0 | EMBALADD

:’Lr:’@ P@ P@ P@

Figura 23. Vsm Actual
Fuente. Elaboracién propia

3.1.4. Situacion actual de la empresa Famesa S.R.L. de la variable dependiente
PRODUCTIVIDAD

Jornada laboral: 8 horas por dia.

operarios de produccién: 15 operarios
Numero de turnos: 1 turno diario

Dias habiles por mes: 26 dias al mes.
Produccidn actual al mes: 24960 ollas al mes.
Productividad de la Mano de Obra

La productividad mensual con respecto al recurso humano de la empresa Famesa S.R.L
es la siguiente:

cantidad de produccion
h—-H

Productividad H — H =

24960 unidades
(8x15)x1x26

Productividad H — H( al mes) =

Productividad H — H (al mes) = 8 unidades/h-H
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3.2.  Propuesta de Investigacion
3.2.1. Fundamentacion
La investigacion realizada se llevo a cabo con la finalidad de poder ayudar a mejorar la
productividad de la empresa FAMESA S.R.L. dando aportes como las herramientas del Lean
Manufacturing ya que con ellas se puede mejorar los puntos criticos que en su momento la
empresa presento, tales como el desorden en todas sus formas (personal, herramientas, objetos,

etc.) y con ello hacer que la empresa sea mas competitiva en el mercado actual.

3.2.2. Objetivos de la propuesta
— Aumentar la produccidn y la vez su capacidad de planta; y obtener mayor beneficio.
— Generar un crecimiento econémico de la empresa.

— Utilizar las herramientas adecuadas para resolver los puntos criticos de la empresa.

3.2.3. Desarrollo de la propuesta
a. Metodologia 5s
1 SEIRI - Clasificar
Para la elaboracion de la primera S que es “clasificar” e “eliminar” lo que sea innecesario
se determind la manera de clasificar los elementos los cuales son:
a) Las cosas necesarias que se usan con frecuencia.
b) Las cosas que son necesarias solo en ocasiones.

c) Las cosas que son innecesarias.
Para poder ejecutas la clasificacion se evaluaron los elementos que se encuentran

ubicados por el area de proceso y se realizd una primera clasificacion de las cosas

principalmente necesarias. En ello se realizd un diagrama para ver la secuencia a seguir.
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SE SITUA CERCA AL OPERARIO

Figura 24Necesario e innecesario.

Fuente: Elaboracion propia
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Al realizar el flujograma se diferenci6 de lo que sirve y no sirve, y procedemos de decidir
que se realizara con los tipos de materiales es decir los necesarios, pocos necesarios y los
innecesarios.

v Enlos necesarios: en esta etapa se evalla frecuencia con que utilizan los operarios
en su area estas herramientas o articulos. Ubicando con mayor cercania al operario
las herramientas o articulos de uso repetitivo.

v En los innecesarios: se tiene varias posibilidades de que hacer antes de realizar su
eliminacion o desecho final. Para esto se podra elaborar las tarjetas rojas y asi
poder realizar la identificaron del elemento.

La planificacion de ellos considera varios aspectos a elaborar tales como:

a. Realizar la aplicacion de la primera "S” y disponer de los recursos necesarios para
su elaboracion; se realizara compra de cartulina duplex roja para realizar la
elaboracion de las tarjetas, también la compra de cintillo para colgar cada una de
las tarjetas.

b. Entregar responsabilidades a las personas que trabajan en la empresa y en cada
area de la produccidn. Para los siguientes detalles:

v' El jefe de produccion apoyara en el seguimiento de las actividades asignadas a los
trabajadores.

v Se seleccionara a un operador para que apoye en el listado de todas las
herramientas y objetos que se encuentren por las areas del proceso de produccion.

v' Con apoyo de otro operador se debe asignar a cada objeto una ubicacién
preliminar e ir colocando las tarjetas rojas de las cosas que deben eliminarse o
moverse a otro lugar.

c. Se elaborara las tarjetas rojas, y se les pedira su opinion de los trabajadores de
manera que ellos puedan entender el funcionamiento de las tarjetas y puedan

ejecutarlas sin dificultades.

Tabla 5. Tarjeta roja5’S

NOMBRE DEL ARTICULO:

MATERIA PRIMA
MAQUINAS
TIPO DE ARTICULO HERRAMIENTAS
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ARTICULQOS DE LIMPIEZA

ARTICULOS DE EMPAQUES

PRODUCTOS TERMINADQOS

FECHA:

UBICACION: CANTIDAD:

MOTIVO

INSERVIBLE

USO DESCONOCIDO

NO ES NECESARIO

MATERIAL CONTAMINANTE

OTROS

DECISION

INSPECCIONAR

TRANFERIR

ELIMINAR

A CARGO DE:

Fuente. Elaboracion propia

Para la propuesta de la implementacion de la primera S se realizé con la separacion de los

elementos colocando las tarjetas rojas, una vez colocada las tarjetas, las que estan con estas se

trasladaran a una zona especifica para decidir sin son inspeccionados, eliminados ose

transfieren a otra area o fuera de la empresa.

Tabla 6. Elementos con las tarjetas rojas en el area de produccion

N° HERRAMIENTAS O ARTICULOS UBICACION PREVIA

1 VIRUTA MOVER AL AREA DE
ALMACEN

2 ESOBAS, RECOGEDOR MOVER AL AREA DE
ALMACEN

3 BALDES MOVER AL AREA DE
ALMACEN

4 BANCOS LLEVAR A OFICINA DE

ADMINISTRACION

5 LADRILLOS MOVER AL AREA DE
ALMACEN

6 TINAS MOVER AL AREA DE
ALMACEN

7 CUADERNOS LLEVAR A OFICINA DE
ADMINISTRACION

8 POLOS, MANDILES LLEVAR A VESTUARIO

(COLGADORES)

9 COCHES TRANSPORTADORES DESIGNAR UN LUGAR
ESPECIFICO EN EL AREA

10 CONOS DE CINTAS USADAS DESECHAR

11 EXTINTOR EN MAL ESTADO DESECHAR

12 CORREAS EN MAL ESTADO DESECHAR
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13 PESAS MOVER AL AREA DE

ALMACEN
14 ALICATE DESIGNAR UN LUGAR
ESPECIFICO EN EL AREA
15 TENAZA DESIGANAR UN LUGAR

ESPECIFICO EN EL AREA

Fuente: Elaboracion propia

EVALUAR

Ya realizada la identificacion de los objetos innecesarios y haberles colocado las tarjetas rojas,
se procedera a elaborar la tabla preliminar y en una sesion con todos los colaboradores
designados para estas funciones, se realiza la tabla con la disposicion definitiva de cada

indicador. La cual es descrita a continuacion:

Tabla 7. Objetos innecesarios

N° HERRAMIENTAS O ARTICULOS DESICION FINAL
1 VIRUTA TRANFERIR
2 ESOBAS, RECOGEDOR TRANFERIR
3 BALDES TRANFERIR
4 BANCOS TRANFERIR
5 LADRILLOS TRANFERIR
6 TINAS TRANFERIR
7 CUADERNOS TRANFERIR
8 POLOS, MANDILES TRANFERIR
9 COCHES TRANSPORTADORES OTROS

10 CONOS DE CINTAS USADAS ELIMINAR
11 EXTINTOR EN MAL ESTADO ELIMINAR
12 CORREAS EN MAL ESTADO ELIMINAR
13 PESAS TRANFERIR
14 ALICATE OTROS

15 TENAZA OTROS

Fuente: Elaboracién propia
En latabla. Se mostrara el resumen de las decisiones finales de las que se les dio a los elementos
con las tarjetas rojas.

Tabla 8. Resumen de la cantidad de elementos con las tarjetas rojas

1 ELEMENTOS ELIMINADOS 3
2 ELEMENTQOS INSPECCIONADOS 0
3 ELEMENTOS TRANFERIDOS 9
4 OTROS 3

Fuente: Elaboracion propia
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Realizacion de 1S en el area de produccion de ollas de aluminio
En latabla N° se colocara una lista de elementos para su respectiva ubicacion

2 SEITON - ORGANIZAR
En la segunda “S” se procederd a ver ya la correcta ubicacion de los elementos que sé si son
necesarios y que sea de mejor alcancé y rapida reposicion para los operarios.

Para poder llevar a cabo la segunda “S” se tendra que elaborar algunos indicadores de ubicacion.

Planificar

Una vez ejecutada la primera “S” se realizara una mejor ubicacion de las herramientas y asi
poder tener mejores espacios para transitar libremente por la planta.

Se considerara los siguientes aspectos:

Con la colaboracién de los trabajadores se elaboraran las plantillas para poder con ellos realizar
el pintado de los letreros, que pueden ser adquiridos en una carpinteria cercana, haciendo asi
que todos los trabajadores lean y recuerden el compromiso que se debe de tener para llegar a

cumplir con los objetivos o metas.

ERES EL MEJOR,
TU PUEDES.

Figura 25Letrero Motivacional

Fuente: Elaboracién propia

Letreros y anuncios

Se colocaran diversos anuncios y letreros indicando los siguientes aspectos.

Un indicador de lugares, donde nos muestra el nombre y la ubicacién de las herramientas,
es decir se adquirira estanterias, para almacenar los articulos, se realizaran los rotulados
con las plantillas ya establecidas en un tablero. Con respecto al area del proceso, se
designara un lugar especifico con marcaciones en el piso para los coches a fin de que se

mantenga el mismo orden y no estén por todo el proceso.
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Delimitacion de areas

Esta etapa de establecer limites para cada actividad de la produccion, y lo que se quiere
lograr con dichas funciones, optimizando los espacios de las areas.

Se propone realizar una estrategia de pinturas que consiste en la separacion de las éreas,
por donde se puede transitar libremente, en este caso en el &rea de proceso. Con lineas

divisoras en el suelo respetando las normas especificas.

Tabla 9. Delimitacion de areas

COLOR SIMBOLO AREA
Materiales y componentes,
] incluyendo materia prima.
AZUL, VERDE Y/O _
NEGRO
I
Material y aparatos
| | (estaciones de trabajo,
BLANCO carros, estantes, anuncios,
etc.) que no estén en otro
cddigo de color.
AMARILLO | | Celdas de trabajo, pasillos
y carriles de transito.
Defectos, desechos,
ROJO reproceso y area de los

elementos con la tarjeta
roja.

ROJO Y BLANCO

Areas que se deben de
mantener libres por
motivos de
seguridad/normativa
(equipo contra incendios y
estaciones de primeros
auxilios)

NEGRO Y AMARILLO

Areas que podrian exponer
a los empleados a riegos
especiales ya sea fisicos o
para la salud.

NEGRO Y BLANCO

I
B N
I N
B N

Areas que se deben
mantener libres por
propdsitos de operaciones
(no relacionados con la
seguridad y normativa)

Fuente. Elaboracion propia
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Orden de area de trabajo
Se logrard tener un &rea de trabajo organizada donde cualquier persona que esté
desarrollando sus actividades, pueda ver y tomar con mayor facilidad sus herramientas o
articulos y de la misma manera devolverlos al mismo lugar una vez ya utilizada. Por los
cual todos los articulos o herramientas deben de tener:
Una ubicacion fija para ya no tener que buscarlos, una cantidad fija, para eliminar tanto
el sobreabastecimiento como el desabastecimiento, etiquetas 0 marcas para facilitar su
localizacion. Esto se puede realizar con los siguientes métodos:

a) Etiquetado

b) Marcado

c) Sefalizado

d) Codificacién de colores

3SEITO - LIMPIEZA

La tercera “S” que implica limpieza, es la herramienta donde ya se va ejecutar el retiro de
las suciedades que se encuentran en el area de produccion y en las maquinas trabajo de
dicha area, esto se puede realizar en algunas zonas con un simple barrido, sacudido y

recogido de polvo e impurezas presentes.

Planificacion

Las tareas se realizaran se contard con el apoyo de los trabajadores, en lo cual se les
proporcionara los elementos necesarios para su desempefio. La propuesta de esta “S™ se
basa en la aplicacion de dos tipos de limpieza.

Limpieza diaria: Este tipo de limpieza se realizara la primera hora antes de entrar al
proceso de produccion a traves de las personas encargadas, las cuales utilizaran escobas
y recogedores para tomar la basura que se encuentra en el piso, y detergente, lejia y agua
para limpiar los elementos que se utilizaran en el proceso.

Limpieza con inspeccion: Es la limpieza que se le realizara a las maquinas y a las areas
trabajo, nos serviran para poder identificar defectos, los cuales deberan informar de

manera inmediata al responsable para su solucion inmediata.
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Propuesta de formato de evaluacion

Para constatar la correcta ejecucion de esta “S”, se propone un formato en el cual se podra

Ilenar los nombres de maquinas o equipos. Ademas, nombrar los insumos o elementos

con la cantidad a utilizar; y si se tuvo un inconveniente o se not6 algo raro, se podra anotar

en el formato propuesto. Esto se podré realizar cada dia durante quince dias, para poder

formar un habito en las personas encargadas.

EMPRESA FAMESA S.R.L.

INSPECCION DE LIMPIEZA EN LAS AREAS DE TRABAJO

FECHA DIA

MES

ANO

INSPECCIONADO POR

AREA

INSUMOS O
EQUIPOS | ELEMENTOS | CANTIDAD
EMPLEADOS

CUMPLIMIENTO

Si

NO

OBSERVACION

FIRMA DEL
RESPONSABLE

Figura 26. Formato de inspeccién de limpieza e las areas de trabajo

Fuente: Elaboracion propia
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4 SEIKETSU - ESTANDARIZACION
Llamada también esta cuarta “S” como LIMPIEZA ESTANDARIZADA y que es
conocida como una condicién o estado estandarizado. Todos los que integran la empresa
por lo cual se pueden establecer condiciones tales como:
a) Ver la asignacion de colaboradores responsables para las actividades de
organizacion, limpieza y orden.
b) Evitar que se generen caidas, por falta de compromiso, para lo cual se integran

actividades de trabajo constantes a fin de generar el habito.

Propuesta para la asignacion de responsabilidades para la limpieza que implica la
3S:

Se otorgara responsabilidad a cada trabajador de realizar la limpieza adecuada de su
respectiva zona de trabajo. En lo que se haré uso de un mapa de las 5S la cual tendré una
ubicacién especifica en un tablero grande. A fin de que sea visto por los colaboradores,
en el que se graficara el area divida en secciones y cada seccion estara a cargo de un
colaborador para la implementacion 3S.

También se realizara evaluaciones quincenales a fin de ir realizando un control de
indicadores que es el orden y la limpieza, también se hara uso de un buzon de sugerencias
para que todo el colaborador de la empresa deje sus opiniones y a fin de hacer participe

con sus ideas en toda esta implementacidn y se mantenga el compromiso.

Figura 27. Buzon de sugerencias

Fuente: Elaboracion propia
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Propuesta de verificacion del mantenimiento de la limpieza (3S)
Para la verificacion de la limpieza se elabor6 un listado de las actividades que cada colaborador

de la empresa debe de realizar, que se detallara en la siguiente lista.

LISTADO DE CHEQUEO DE PUNTUACION DE 4

Puntuacion

DESCRIPCION 01 ‘ 02 ‘ 03 ‘ 04

Chequeo para organizacion

EXISTEN ELEMENTOS INNCESARIOS EN EL AREA DE TRABAJO

LOS COLABORADORES PUEDEN LOCALIZAR CON FACILIDAD
LOS NECESARIOS

EXISTE MEZCLAS DE LOS ELEMENTOS NECESARIOS CON LOS
INNCESARIOS

Chequeo de orden de las herramientas

SE PUEDE IDENTIFICAR CADA COSA EN EL LUGAR CORRECTO

SE PUEDE IDENTIFICAR INDICADORES DE UBICACION DE LAS
HERRAMIENTAS

Chequeo de limpieza

SE ENCUENTRA LIMPIA EL AREA DE TRABAJO

LA LIMPIEZA SE REALIZA DIARIAMENTE

LA LIMPIEZA SE REALIZA CON POCA FRECUENCIA

LA LIMPIEZA SE REALIZA CON INSPECCION

Figura 28. Formato de lista de chequeo

Fuente: Elaboracion propia

5 SHITSUKE - DISCIPLINA
En este ultimo pilar de las “S” se tiende a establecer la disciplina como un habito de todos

los integrantes de la empresa.

Propuesta de implementacion de patrullas para las 3 “S”
Para la realizacion del patrullaje se requerird el apoyo de tres personas del area de
produccion, se realizaran las inspecciones semanalmente y ayudaran a percibir si se esta

Ilevando bien la implementacion de esta metodologia.
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Realizacion de herramientas de promocion

Lo que pretendemos con esta herramienta es que todos los colaboradores de la empresa

se eduquen y generen un habito de ejecutar las 5 “S™. Ya que con esto se logra una cultura

sensibilidad y respeto, y tener mas cuidados con la institucion. Para ello se realizara una

lista de herramientas de promocion que se pueden utilizar.

Tabla 10. Realizacién de herramientas de promocion

N° | HERRAMIENTAS DE DESCRIPCION EFECTO
PROMOCION
Los mapas 5S aclaran las areas | Esto promueve a la
1 MAPAS 5S responsables a personas | adherencia hacia la
responsables de  mantener las | implantacion de las 5S.
condiciones 5s.
Botones e insignias pueden | Esto  promueve el
2 INSIGNIAS 5S llevarse sobre el pecho 0 mangas. | conocimiento y
compromiso de las 5S.
Los esléganes 5S  pueden | Promueve la capacidad
3 ESLOGANES 5S mostrarse en las insignias para | de implementar las 5S.

identificar esta implementacion.

Fuente: Elaboracion propia
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Auditoria 5s

Empresa: Auditor:
Area: Dia:
Puntuacion Objetivo Real
. - . 1°s
0. Inexistente: No se aprecia ninguna realidad respecto a lo preguntado. -
1. Insuficiente: El grado de cumplimiento es menor del 50%. 2%
2. Bien: El grado de cumplimiento es mayor del 50% y menor del 90% 3°s
3. Excelente: El grado de cumplimiento es mayor del 90% 4°g
. . 5°
Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio.
total
0
1 ¢Hay cosas iniitiles que pueden molestar en el entorno del trabajo?
12s 2 ¢Estdn todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su ubicacién y correctamente
Separar e identificado en el entorno laboral?
eliminar 3 ¢Existen maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo?
Innecesartos 4  ;Estdn los elementos incensarios identificados como tal?
Total
0
1 ¢Estdn claramente definidos los pasillos, dreas de almacenamiento, lugares de trabajo?
248 2 ¢Estdn las estanterias u otras dreas de almacenamiento en el lugar adecuado y
Situar e debidamente identificadas?
'de"t'f"{a" 3 ¢Hay lineas blancas u otros marcadores para indicar claramente los pasillos y dreas de
necesarios almacenamiento?
4 (Estdn todos los materiales, pallets, contenedores almacenados de forma adecuada?
Total
0
1 Revise cuidadosamente el suelo, los pasos de acceso y los alrededores de los equipos
R ¢Puedes encontrar manchas de aceite, polvo o residuos?
s 3_' S_ I 2 ¢Selimpian las maquinas con frecuencias y se mantienen libres de grasa, polvo y cascaras?
uprimir la - — —— - —
pri ¢Se realizan periédicamente tareas de limpieza conjuntamente con el mantenimiento de la
suciedad 3
planta?
4 ;Se barrey limpia el suelo y los equipos normalmente sin ser dicho?
Total
0
1 Existen procedimientos escritos estdndary se utilizan activamente?
VERY 2 ¢Se mantienen las 3 primeras S(eliminar innecesaria, espacios?
Serializar 3 ¢Seactia generalmente sobre las ideas de mejora?
4  ;Se generan regularmente mejoras en las diferentes dreas de la empresa?
0
1 ¢Serealiza el control diario de limpieza?
538 2 ¢Serealizan los informes diarios correctamente y a su debido tiempo?
Sostenery 3 ¢Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente?
respetar 4 ¢Todas las actividades definidas en las 5 S se llevan a cabo y se realizan los seguimientos
definidos?
Total
Evaluacién realizada por: Evaluacién realizada por:
Firma Firma

Figura 29. Modelo de auditoria 5S




Fuente: Elaboracion Propia

Se realizo6 un radar para comprobar la diferencia entre la situacion actual como la situacion
actual como la situacion a través de las 5 S. Esto se basa a través de puntuacion de 1 a 5 por
cada “S”.

Tabla 11 Evaluacion de las 5°s

~ PUNTUACION

Muy buena
Buena

Regular

Malo
Muy malo
Fuente: Elaboracion Propia

NIV A RSN

Tabla 12. Analisis de la implementacion de las 5°s

5S Titulo Antes Después
Puntos Puntos
Clasificar (seiri) “separar lo necesario de lo 3 5
Inncesario”
Ordenar (seiton) “un sitio para coda cosa y cada 2 4
Cosa en su sitio”
Limpiar (seiso) “limpiar el puesto de trabajo y 3 4
los equipos, prevenir la suciedad
desorden”
Estandarizar (seiketsu) “Formular las normas para la 2 3
Consolidacion de las 3 primeras
S”
Disciplina (shitsuke) “respetar las normas 2 4
Establecidas”
TOTAL 12 20

Fuente: Elaboracion propia



Antes y Despues de 5S

Series1 Series2

CLASIFICAR (SEIRI)
5

DISCIPLINA (

SHITSUKE) ORDENAR (SEITON)

O R N W N

ESTANDARIZAR

(SEIKETSU) LIMPIAR ( SEISO)

Figura 30. Diagrama radial de la implementacion de las 5's

Al aplicar el radar damos como resultado que la implementacion de la metodologia de
5S es buena ya que la puntuacion paso de ser 12 a 20 lo que nos indica que si mejoro. La
metodologia de 5S es una metodologia que va a ayudar a la empresa a mejorar y crear un espacio
ordenado, limpio, y con la finalidad de que el personal pueda realizar sus actividades con mucha
mas rapidez y asi con esta implementacion se podrd ayudar incrementar también la
productividad.

Metodologia Kaizen

DEMORA:
— Habiendo analizando que en el proceso de lijado existe una demora en cuanto al lijado
de ollas que deja pendientes para el dia siguiente siendo el 20%.
8 horas x 20% =1.6 horas equivalente a 2 h-H(25%)
930 soles x 25%=232.5 soles x 12 meses = 2790 al afio
— Se propone contratar a una operario para trabajar 2 horas diarias extras en el proceso de
lijado.
TRANSPORTE:
— En el primer piso se propone trasladar el torno especial (4) mas cerca de la ligadora y
demas procesos que le siguen a continuacion, acortando una distancia y tiempos de

produccion considerable.
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Figura 31 Primer piso de la empresa Famesa S.R.L

— En el segudno piso se propone el trasladar la zona de ambalado mas cerca a la escalera
, para obtener un mayor espacio para el almacenamiento de las ollas, y obetener menor

recorido y fipmpn en fraccnlnnrtp

Figura 32 Segundo piso de la empresa Famesa S.R.L

VSM Propuesto
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Figura 33. Vsm Propuesto

3.2.4. Situacion actual de la empresa Famesa S.R.L. de la variable dependiente

PRODUCTIVIDAD con la propuesta

28 080uni

/mes 9uni

8hr x 15 thj x 26 dias _h— H

Incremento de la productividad:

uni uni

n—H °n-m

uni
Sy

x 100 =12.5%

Con lo que se demuestra que se ha logrado un incremento con 12.5% de productividad,

de ollas/h-H.

3.2.5. Andlisis de Beneficio / Costo
BENEFICIO COSTO
MANO DE OBRA:
Propuesto: 9 uni/ h-H
Actual: 8 uni/ h-H
1uni/h-H
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Propuesta de produccion:

uni
9x8x15 x26 = 28080

mes

Incremento de produccion:
Propuesto — actual
28 080 — 24 960 = 3120 uni/mes
3120 x 12 = 37440 x utilidad = 37 440 x 5 = 187 200 soles (beneficio que se obtiene con

la propuesta)

Los costos posibles de inversion, para realizar la técnica 5S serian los siguientes:

Tabla 13. Costo de personal para la técnica 5S.

PERSONAL PARA LA TECINA 5S

FUNCION CANTIDAD DURACION SALARIO
COSTO

(MESES) MENSUAL

Realizar la capacitacion

Realizador de la propuesta 2 6 2500.00 30
000.00

De mejora implementando

5S.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 14. Posibles costos para la elaboracion de las tarjetas rojas.

ELEMENTOS DE ELABORACION DE TARJETASS ROJAS

DESCRIPCION CANTIDAD  UND PRECIO TOTAL
UNITARIO

Empleados 3 Global 180.00 540.00

Papel bond 4 Millar 14.00 56.00

Cartulinas de colores 30 Unidad 1.00 30.00

Impresion 1 Global 100.00 100.00

Utiles de escritorio

(borrador, lapiz, corrector, etc.) 1 Global 250.00 250.00

TOTAL 976.00

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 15 Posibles costos estimados de pintura e indicadores para 5S.

DESCRIPCION CANTIDAD COSTO TOTAL
Carteles apara los indicadores 5 76.00 380.00
de las areas.

Material para sefializacién 6 50.00 300.00
de las éreas.

Personal de apoyo 3 600.00 1 800.00
TOTAL 2 480.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 16. Posibles costos para los articulos de limpieza

DESCRIPCION CANTIDAD COSTO TOTAL

Material para limpieza 1 1000.00 1 000.00
(cloro, soda caustica, etc.)

Kit de limpieza (escoba, 30 60 1 800.00
Recogedor, balde, etc.)

TOTAL 2 800.00

Fuente: Elaboracion propia
Posibles costos de inversion para la implementacion de Kaizen:

Tabla 17. Costos de posible inversion de maquina etiquetadora

DESCRIPCION CANTIDAD COSTO TOTAL

Estoqueadora automatica de

Etiqueta adhesiva con 1 cabezal

(nueva) disefiada para etiquetar ollas 1 20 000.00 15 000.00
con etiqueta adhesiva.

Incluye instalacion e implementacion

del disefio.

TOTAL 15 000.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 18. Costos de posible inversion de personal para el proceso de LIJADO

FUNCION CANTIDAD DURACION SALARIO COSTO
(MESES) MENSUAL
Personal de apoyo 1 12 232.5 2790.00

En el proceso de lijado
por 2 horas diarias
TOTAL 2790.00

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 19. Costos de posible inversion para el traslado del torno especial

Transporte
DESCRIPCION CANTIDAD COSTO TOTAL
Servicio de traslado de torno 1 5954.00 5954.00
especial
TOTAL 5954.00

Fuente. Elaboracion propia

Esta propuesta de mejora sera llevada a cabo en 6 meses.
Costo total: 60 000.00

b 187200
c 60000
=3.12

Por cada sol invertido se obtiene una ganancia de 2.12 soles.

3.3. Discusion de resultados

Las principales limitantes que se encontraron en la tesis fue la falta de mayor
informacidn para precisar mejor los indicadores para establecer la situacion actual del area de
produccién de la empresa, por otro lado Giraldo,Saldarriaga & Moncada (2013). Denotaron en
su investigacion titulado: “DISENO DE UNA METODOLOGIA DE IMPLEMENTACION
DE LEAN MANUFACTURING EN UNA PYME”, concluye gque las implementaciones de la
metodologia lean en la empresa Momentos Classic, disefia una propuesta para la correcta
distribucion fisica, el orden de la planta, el control de la produccion y la eliminacion de las
actividades que no agregan valor al producto, creando una cultura de eficiencia dentro de la

empresa, siendo ello, punto clave para aumentar su productividad.

Las herramientas que se utilizaron fueron la encuesta, la entrevista y la observacion
directa. La encuesta y la entrevista fueron validas por 3 ingenieros industriales; mientras que
Jhon Jairo Cardona Betancurth, en su investigacion “MODELO PARA LA
IMPLEMENTACION DE TECNICAS LEAN MANUFACTURING EN EMPRESAS
EDITORIALES”, concluye que permite definir los procedimientos correctos para elaborar

cualquier producto; y finalmente, el Kaizen, que mas que una herramienta es una filosofia
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general que busca de manera constante realizar mejora continua, por medio de acciones
pequefias y graduales; todo lo cual conlleva a cobijar las deméas técnicas con las diferentes

oportunidades de mejora que presenten (Cardona Betancurth, 2013).

La propuesta dificilmente pueda hacer aplicada a potra empresa debido a las
particularidades del producto y de su proceso de produccion, mientras que Gacharna &
Gonzalez (2013), Propuesta de mejoramiento del sistema productivo en una empresa de
confecciones Mercy empleando Herramientas de Fabricacion Lean Tesis (Titulo de Ingeniero
Industrial) Bogota Pontificia Universidad Javeriana Facultad de Ingenieria, 2013. La empresa
objeto de estudio estuvo sometido al objetivo Principal de elaborar una propuesta de
mejoramiento mediante la implementacidn de herramientas de Lean Manufacturing, y para lo
cual los investigadores escogieron que serian las 5s y el VSM. Los investigadores concluyeron
que se identificaron las variables que afectaban al proceso productivo de la empresa, y para lo
cual se elaboran una comparacion entre metodologias para la mejor eleccion y la
implementacién y esto conllevo a que se redujera el tiempo de ciclo en un 12 % EI Takt time

en un 20%, y que se puede identificar el cuello de botella que afecta al flujo de produccién.

Los resultados obtenidos son muy semejantes a los resultados obtenidos en las anteriores
investigaciones realizadas por Leydi Ojeda Jiménez y Gabriela Centurion Vasquez, por otro
lado Jests Ivan Castro Vasquez, en su trabajo denominado: “PROPUESTA DE
IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA LEAN MANUFACTURING PARA LA
MEJORA DEL PROCESO PRODUCTIVO EN LA LINEA DE ENVASADO PET DE LA
EMPRESA AJEPER S.A”; concluye que la empresa en estudio, a fin de implementar las
herramientas de manufactura que le permita mejorar la calidad de sus productos, reducir el
tiempo muerto y responder de manera rapida a las necesidad cambiantes del cliente para asi
poder mejorar su competitividad en el mercado; bajo esa misma linea, generar una propuesta
que incremente el indicador OEE, de 63.1% en el 2015 a 70.09% luego de su implementacion.
Lo cual, traducido en términos monetarios, importa una inversién de S/. 338 393,20 al inicio
con un significativo ahorro de S/. 224 680,0 anual. (Castro, 2016).
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CAPITULO IV:
CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES
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4.1.

V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones
Se logro proponer un plan de mejora en la gestion de la produccion logrando incrementar
la productividad de 8 ollas / hora a 9 ollas / hora, lo que implica un incremento de

productividad de 12.5%.

Se realizé el diagnostico de la empresa encontrando que hay desorden, falta de limpieza,

traslados excesivos y esperas.

Se uso el diagrama de Ishikawa para determinar las causas y efectos de los problemas,

estableciendo que son maquinas, materia prima, personal y método.

En la propuesta para mejorar la gestion de la produccion se utilizé las herramientas de 5

Sy Kaizen, logrando incrementar la productividad de 8 ollas/ horas a 9 ollas / horas.

Se obtuvo el beneficio/ costo de la propuesta obteniendo un valor de 3.12, lo que significa
que por cada sol invertido obtenemos 2.12 soles de utilidad.
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4.2.

Recomendaciones

Implementar la propuesta de gestion de La produccion para incrementar la productividad.
Realizar un estudio de tiempos y movimientos para obtener mayor precision en el tiempo

de produccion.

Implementar un plan de capacitacion al personal que permita mejorar su productividad y

satisfaccion en el trabajo.
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ANEXOS

[SS UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FACULTAD DE INGENIERIA, ARQUITECTURAY
URBANISMO

ESCUELA ACADEMICO PROFESIONAL DE INGENIERIA
INDUSTRIAL

GESTION DE LA PRODUCCION UTILIZANDO LEAN

MANUFACTURING PARA INCREMENTAR LA

PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA FAMESA S.R.L -

1)

2)

3)

4)

CHICLAYO 2021

ENTREVISTA

¢ Qué opina del futuro de produccion de ollas en el Peru?

¢ Qué opina del futuro de produccion de ollas en Chiclayo?

¢ Qué planes tiene la empresa para el futuro?

¢ Cuales son los principales problemas del area de produccion?
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5) ¢Qué recomendaciones dara para solucionarlo?

6) ¢Lostrabajadores mantienen el ordeny lalimpiezaen el area de trabajo? ¢ Qué hacer?

7) ¢Qué es recomendable mejorar en el proceso de produccion? ¢Por qué?

8) ¢Cuédles son las principales demoras en el area de produccion? ¢Qué hacer para

mejorar?

9) Tiene problemas con:

a) Los proveedores. ¢cuales?

b) La maquinaria. ¢cuales?

c) El personal. ¢cuales?

10) ¢ Tiene algun plan de o propuesta para mejorar el uso de los recursos de la empresa

(horas - hombre, horas - maquinas, materiales)?
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Anexo 1.

[SS UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FACULTAD DE INGENIERIA, ARQUITECTURA'Y
URBANISMO

ESCUELA ACADEMICO PROFESIONAL DE INGENIERIA
INDUSTRIAL

GESTION DE LA PRODUCCION UTILIZANDO LEAN
MANUFACTURING PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA FAMESA S.R.L -
CHICLAYO 2021

Encuesta

1. ¢En qué rango de edad se encuentra usted?
18entre28 ()
29entre39 ()
40entre50 ()
51 a mas afios ( )

2. ¢Qué tiempo vienes trabajando en la fabrica?
1 a 3 meses ()
3 a 6 meses ()
6 mesesalafio ()

lafioa2afios ( )

3. En qué zona de trabajo ¢existen objetos o elementos que son innecesarios para su

funcién?
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Siempre ()
A veces ()
Nunca ()

()

No se identificarlos

¢Ve en los pasadizos o su zona de trabajo objetos tirados en el piso?
Siempre ()
A veces ()
Nunca ()
()

No se identificarlos

¢Para encontrar una herramienta es necesario dirigirse a otro lugar para

conseguirlo?

Siempre ()
A veces ()
Nunca ()

¢Después de utilizar una herramienta u objeto la guarda de forma ordenada y

limpia?

Siempre ()
A veces ()
Nunca ()

¢ Usted se siente seguro en su zona de trabajo?
Si() No ()

¢Cada que tiempo realiza limpieza en su zona de trabajo?

1 vez por dia ()
1 vez por semana ()
Cuando termino mi funcion ()
Cuando se llena de desperdicios mi area y me veo obligado a limpiar ( )
Me veo obligado a limpiar ()
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10.

11.

12.

13.

14.

Cuando me acuerdo ()

¢Al terminar su jornada laboral del dia deja limpio y ordenado su area de trabajo?

Siempre ()
A veces ()
Nunca ()
No me acuerdo ()
¢Al iniciar el dia de trabajo se encuentra la fabrica limpia y ordenada?
Siempre ()
A veces ()
Nunca ()

¢ Cree usted que la maquinaria recibe un mantenimiento adecuado?
Si() No ()

¢Le gustaria recibir capacitaciones?
Si() No( )

Si su respuesta anterior fue Sl ¢Qué tema quisiera recibir de capacitacion?, si fue
NO, no responder y pasar a la siguiente pregunta: Puedes marcar varias
Seguridad y Salud ocupacional. ( )

Primeros auxilios ()

Para dar mantenimiento a la

herramienta 0 maquinaria ()

Temas de motivacion personal

y trabajo en equipo ()

¢ Cuando tiene una dificultad y pide a un compariero que lo ayude, lo ayuda?
Si() No ()

86



15. De las alternativas ¢ Cual considera usted no existe en la fabrica? Puede marcar

varios:

Confianza

Buena comunicacion
Trabajo en equipo
Puntualidad
Responsabilidad

Compromiso

()
()
()
()
()
()
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Remachadora eléctrica

Desorden en el proceso de lijado
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Olla N60°

Apilado de ollas en el proceso de lijado
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Anexo 3.

AUTORIZACION PARA EL RECOIO DE LA INFORMALION

“Afo de la Universalizacion de la Salud"
CHICLAYD, 30 DE MARZO DEL 2020,
Quien suscribe:

Sr.

Representante legal = Empresa FAMESA S.R.L

AUTORIZA: Permiso para recojo de informacion pertinente en funcion del proyecto de

investigacion, denominada; GESTION DE LA PRODUCCION UTILIZANDO LEAN MANUFACTURING
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN L& EMPRESA FAMESA S.R.L.

Por el presente, el que suscribe, representante legal de la empresa: FAMESA S.R.L , Autorizo a
los alumnos ANDY SEGUNDO ZAMORA DELGADO con DNI 73088154 ¥ WALTER JOC5AN
SAAVEDRA BACA con DNI 72669463, estudiantes de |a Escuela Profesional INGENIERIA
INDUSTRIAL, y autores del trabajo de investigaclén denominado: “GESTION DE LA PRODUCCION
UTILIZANDO LEAN MANUFACTURING PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA
FAMESA 5.R.L" al uso de dicha informacion que conforma el expediente técnico asi coma las
hojas de memoria, calculos entre otros como planes para efecto exclusivamente académicos de
|2 elaboracion de las tesis enunciada lineas arriba.

Se garantiza la absoluta confidencialidad de la informacidn solicitada.

Atentamente.

William Genaro Centurion Vasquezr
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