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Resumen

Esta investigacion nace como respuesta a la creacion de una propuesta de mejora del proceso
productivo del pilado de arroz en la empresa Piladora Dofia Carmela, ubicada en la carretera
Panamericana Norte km 778 Lambayeque, la cual presenta deficiencias y dificultades en el
desarrollo de sus procesos de produccion que deben estar presentes en los procesos
productivos, el conocimiento, documentacién y control de cada una de las operaciones que

son llevadas a cabo para la obtencion del producto terminado con eficiencia.

La investigacion tiene como objetivo general: Proponer estrategias de mejoramiento de la
productividad en los procesos de pilado de arroz, a partir de la implementacion de las
herramientas Lean Manufacturing. La investigacion fue de tipo descriptiva propositiva con un

enfoque cuantitativo y un disefio no experimental y transversal.

Se realiz6 el disefio de la propuesta que incluyé las ideas generadas para solucionar los
problemas encontrados, de modo que esta permita, se evalle desde la perspectiva financiera, y
se deje planteada una metodologia por medio de la cual la empresa tenga las bases y

procedimientos a realizar necesarios para su posterior implementacion de la misma.

Palabras clave: Lean Manufacturing, 5 S’s, Kaizén, Just in Time, Productividad.



Abstract

This research was born as a response to the creation of a proposal to improve the production
process of the rice pile at the Dofia Carmela company, located on Panamericana Norte
highway km 778 Lambayeque, which has deficiencies and difficulties in the development of
its processes. Production that must be present in the production processes, knowledge,
documentation and control of each of the operations that are carried out to obtain the finished
product with efficiency. The research has as a general objective: Propose strategies to
improve productivity in rice-piling processes, based on the implementation of Lean
Manufacturing tools. The research was of a descriptive, propositive type with a quantitative
approach and a non-experimental and transversal design. The design of the proposal was
carried out, which included the ideas generated to solve the problems found, so that this
allows, is evaluated from the financial perspective, and a methodology is left by means of
which the company has the bases and procedures to make necessary for its subsequent

implementation.

Keywords: Lean Manufacturing, 5 S's, Kaizen, Just in Time, Productivity.
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l. Introduccion

El lean manufacturing es un nuevo modelo de organizacion y gestion del sistema de
fabricacion personas, materiales, maquinas y métodos que persigue mejorar la calidad, el
servicio y la eficiencia mediante la eliminacion constante del despilfarro. Los volumenes
pueden ser grandes, medios o0 pequefios. Un nimero elevado de referencias a fabricar no es un
obstaculo en si mismo, y la complejidad de las rutas de los productos puede ser una gran

oportunidad de mejora.

Por medio de este concepto se podra atacar de forma eficiente el desarrollo de procesos
que generen soluciones, luego se realizara el disefio de la propuesta que incluira las ideas
generadas para solucionar los problemas encontrados para que sea considerado por la gerencia
de la empresa, evaluando desde su perspectiva financiera, del cual la empresa tenga las bases

y procedimientos a realizar necesarios para la implementacion de la misma.

Finalmente, al realizar un cambio en las metodologias y procedimientos utilizados para el
desarrollo del proceso productivo y se desarrollen de una manera eficiente, limpia y eficaz de
modo que no se generen pérdidas por desperdicios de materia prima, por sobreproduccién o
retrasos en las entregas planeadas, de tal forma se logre cumplir con las metas establecidas
por el area de produccion, se obtendrd ventajas y beneficios que se veran reflejados en los
clientes, con mejores productos de mayor calidad, el cumplimiento de entrega, la mejora
continua y los buenos resultados conllevaran a aumentar progresivamente la confianza y

fidelidad hacia la organizacion.

la empresa Piladora Dofia Carmela, en el desarrollo de sus procesos de produccion, no
logran inspirarse en Lean Manufacturing, que deben estar presentes en los procesos
productivos, el conocimiento, documentacion y control de cada una de las operaciones que

son llevadas a cabo para la obtencién del producto terminado con eficiencia.

Por lo antes mencionado, se formula la siguiente interrogante: ¢;De qué manera la
propuesta de estrategias permitira el mejoramiento de la productividad en los procesos de
pilado de arroz, a partir de la implementacion de las herramientas Lean Manufacturing? Para
lograrlo, se ha disefiado el siguiente objetivo principal del presente trabajo que es proponer
estrategias de mejoramiento de la productividad en los procesos de pilado de arroz, a partir de
la implementacion de las herramientas Lean Manufacturing y; objetivos especificos:

diagnosticar la situacién actual de los procesos de pilado y Evaluar la productividad de la
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piladora. A continuacidn, se presentan los capitulos abordados en el presente trabajo: En el
primer capitulo, se realiza una breve descripcion de las principales herramientas Lean que
permitan disminuir los posibles desperdicios que padece la empresa. Posteriormente, en el
segundo capitulo, se realiza la descripcion de la empresa y se transmite el estado actual de la
empresa mostrando los principales desperdicios a controlar: la sobreproduccion, altos
inventarios y movimientos innecesarios. En el tercer capitulo, se proponen las herramientas
Lean Manufacturing que hacen posible controlar los problemas identificados en el capitulo

dos.

Finalmente, en el cuarto capitulo, se presentara la propuesta de Mejora para la piladora
Dofia Carmela, donde se explicaran los pasos que se deben desarrollar el cumplimiento del

objetivo de la investigacion.
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I1. Marco tedrico
2.1. Antecedentes

Eyzaguirre (2014) en su tesis de pregrado en Ingenieria Industrial, Universidad
Peruana de Ciencias aplicadas, denominada “Propuesta de mejora en el proceso de fabricacion
de pernos en una empresa metalmecanica” Monterrico, Lima, indica que el objeto social de la
empresa es dedicado a la fabricacion y comercializacion de pernos, pernos especiales, tuercas
y arandelas. En principio solo fabricaba pernos con cabeza hexagonal aplicando el proceso de
forjado en caliente. Posteriormente desarrolld la linea industrial y pesquera acorde a las
necesidades del mercado, actualmente la empresa atiende mayormente pedidos de pernos
especiales para el sector mineria, en didmetros y calidades estandar. EI Core Bussiness de la
empresa es la fabricacién de pernos y tuercas en variedades de forma y tamafio y esta
enfocada al sector minera (70% de produccion de pernos), donde el producto perno es un
accesorio importante en los equipos tales como: estructuras metalicas de transporte, rieles de
fajas trasportadoras, vehiculos de extraccion y transporte de minerales, molinos, etc. Dado
que el principal cliente de la empresa es el sector minero, la demanda del producto perno
permanece en funcion al crecimiento de la industria minera y para el 2012, la industria minera
en el pais seguia en aumento, se proyectaba un PBI (producto bruto interno) con tendencia al
crecimiento para el sector mineria en los afios (2014 — 2016), En consecuencia se estimaba en
esta investigaciéon, que la produccion y la exportacion de los productos metalicos se
incrementarian generando la necesidad de maquinas y equipos para el soporte de las
operaciones mineras y por ende se generaria mayor requerimiento de pernos especiales.
Debido a lo anteriormente expuesto, la empresa para cumplir con la demanda de pernos del
sector mineria en términos de calidad y cantidad debié asegurar tener su proceso de
produccion bajo control, es decir usd herramientas de control estadistico (Diagrama de Pareto,
diagrama causa — efecto, histograma, hoja de datos, de flujo, tormenta (o lluvia de ideas,
diagrama de Gantt.). Llevando a generar propuestas para la mejora del proceso con la
finalidad de ofrecer el producto perno que satisficieran la necesidad del cliente en términos de

precio, calidad y cantidad.

Esta investigacion, nos permite analizar la evaluacion de la productividad de los distintos
tipos documentales que se manejan en la empresa, donde se aplicé el Lean Manufacturing, el
cual permitié identificar el futuro de la productividad de nuevos tipos documentales que
ingresen a la linea de produccion. La aplicacidn del value stream mapping permiti6 identificar

el desperdicio de espera e inventario, el cual establece que el 99.3% del Lead time el producto
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se encuentra en espera para ser procesada en cada una de las estaciones en toda la linea de
produccion, mientras el 0.7% representa el tiempo de ciclo que es el tiempo necesario para el

procesamiento del producto.

Los Investigadores Herndndez y Vizan (2013), en su trabajo relacionado con Lean
manufacturing Conceptos, técnicas e implantacion, presentado en la Publicacién de la revista
Medio ambiente industria y energia de Espafa, se dio el caso de Bodegas Murviedro que es
una de las bodegas mas emblematicas y de mayor produccion en la denominacién de origen
UTIEL-REQUENA. Para ello contd con la colaboracién de la consultora CDI LEAN
MANUFACTURING que centré su actividad en el aumento de la eficiencia de las lineas de
envasado, planteando dos lineas, la primera, la implantacion del OEE (Overall Equipment
Effectiveness), como indicador de eficiencia y chivato de las pérdidas asociadas al proceso y;
la segunda, la implentacion de un proceso de mejora continua, que basado en los datos
obtenidos, permitiera afrontar la eliminacion progresivas de las ineficiencias. Con este
aumento se consiguio una disminucion de la mano de obra directamente asociada al envasado
del producto, que finalmente se tradujo en un aumento de la productividad y una reduccion

del coste.

Igualmente, en esta investigacion se toma como ejemplo el caso de aplicacién en la
industria textil, donde se ve el uso de practicas Just in Time (JIT). se pueden aplicar a
cualquier industria y son altamente rentables, es el caso Zara, un minorista de ropa espafiol
con sedes en varios paises (entre ellos, la Argentina), que produce “moda para las masas” de
jovenes urbanos y modernos, esta organizada de forma tal que, en menos de dos semanas,
convierte disefios en productos colocados en las perchas de sus tiendas. El resultado de esta
operacion de alta velocidad es que los clientes forman largas colas en las tiendas en los dias
de recepcidn de mercancia nueva. Zara obtuvo grandes beneficios con estas préacticas: logra el
85% del precio de lista mientras que el promedio del sector esta alrededor del 60 y 70%, y
recibe un margen neto sobre las ventas (10,5%) mayor a sus rivales. La empresa no persigue
economias de escala, sino que fabrica y distribuye en pequefias cantidades y no se apoya en
socios externos, sino que maneja por cuenta propia todas sus operaciones de disefio,

almacenamiento, distribucion y logistica.

Coronado (2016), en su tesis denominada “Plan de mejora en el area de produccion de

la empresa COMOLSA S.A.C. para incrementar la productividad, usando herramientas de
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Lean Manufacturing - Lambayeque 2015”. Tuvo como objetivo Disenar una Plan de Mejora
en el area de Produccion de la Empresa COMOLSA S.AC para incrementar la Productividad
usando herramientas del Lean Manufacturing — Lambayeque 2015. Utiliz0 un tipo de
investigacion aplicativa e descriptiva con un disefio de investigacion experimental y
cuantitativa. Tuvo en cuenta una muestra no probabilistica. Utiliz6 las técnicas encuestas,
entrevista y la observacion con instrumentos cuestionario, formato modelo y registros.
Concluyé que, Basados a las necesidades de mejora que atraviesa la empresa y con la ayuda
de una encuesta realizada para la mejor segmentacién para la Seleccion de la Herramienta, se
concluyd implementar las Herramientas VSM y 5s, considerando las limitaciones como la

restriccion de informacion y su aplicacion en la Empresa.

Abuhadba (2017), en su investigacion “Metodologia 5s y su influencia en la
produccion de la empresa Tachi s.a.c. 2014”. Tuvo como objetivo Determinar de qué manera
la metodologia 5S influye en la produccion de la empresa TACHI S.A.C. — 2014. Utilizo un
enfoque cuantitativo, descriptivo y correlacional con un disefio de investigacion experimental
trasversal. Tuvo en cuenta una muestra 30 colaboradores. Utilizo la técnica encuesta con su
instrumento cuestionario. Concluyé que, es necesario aplicar esta metodologia para lograr un
mejor orden y limpieza, es decir un mejor lugar de trabajo para todos, puesto que se puede
conseguir mayor espacio, lo cual engloba a que exista una mejor imagen a nuestros clientes,
mayor cooperacion y trabajo en equipo, mayor compromiso y responsabilidad en las tareas, y

mayor conocimiento en el puesto.
2.2. Bases tedricas cientificas

El Lean Manufacturing, no solo es una medida de implementacién para llevar a cabo la
mejora de un proceso, el cual permite caminar en busca del cambio y la mejora continua. De
acuerdo a las estrategias que se apliquen, se pueden conseguir las mejoras en los diferentes

procesos de la Piladora, siempre pensando en obtener bajos costos.
2.2.1. Lean Manufacturing

Actualmente, las empresas mas competitivas de todos los sectores de la industria
emplean este sistema de gestion y sus herramientas asociadas para conseguir ser los mejores,
se basa en la eliminacion del Desperdicio, principio dado en Japon desde 1950, pero solo en el
afio 1990 se inicia a manejar el término Lean Manufacturing / Manufactura Esbelta en

espanol, por tres investigadores estadounidenses en la obra titulada The Machine that changed
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the World / La maquina que cambio al mundo.

Segun Rajadell, M., & Sanchez (2010). Lean es una palabra inglesa que se puede traducir
como "sin grasa, escaso, esbelto”, pero aplicada a un sistema productivo significa "agil,
flexible", es decir, capaz de adaptarse a las necesidades del cliente. Por otra parte, las
empresas han adaptado como universales palabras en inglés o japonés que han pasado a ser

parte del vocabulario técnico de las empresas que adoptan metodologia Lean.

Lean Manufacturing no es un concepto estatico, que se pueda definir de forma directa, ni
tampoco una filosofia radical que rompe con todo lo conocido. Este sistema esta basado en la
eliminacién de todo tipo de desperdicios, el respeto por el trabajador y la mejora consistente

de productividad y calidad.

Lean mira lo que no deberiamos estar haciendo porque no agrega valor al cliente y tiende
a eliminarlo. Para alcanzar sus objetivos, despliega una aplicacion sistematica y habitual de un
conjunto extenso de técnicas que cubren la totalidad de las areas operativas de fabricacion:
organizacion de puestos de trabajo, gestion de la calidad, flujo interno de produccion,

mantenimiento, gestion de la cadena de suministro.
2.2.1.1. Manufactura esbelta

Del Castillo, F. (2009) indica que la Manufactura Esbelta son varias herramientas que
ayudan a eliminar todas las operaciones que no le agregan valor al producto, servicio y a los
procesos, aumentando el valor de cada actividad realizada y eliminando lo que no se requiere.
Reducir desperdicios y mejorar las operaciones. La Manufactura Esbelta nacié en Japén y fue
concebida por los grandes gurus del Sistema de Produccion Toyota: William Edward Deming,
Taiichi Ohno, Shigeo Shingo, Eijy Toyota entre algunos. El sistema de Manufactura Esbelta
se ha definido como una filosofia de excelencia de manufactura, basada en la eliminacion
planeada de todo tipo de desperdicio, mejora continua (Kaizen) y mejora consistente de
Productividad y Calidad.

Segun Padilla (2010), en su articulo Lean manufacturing/ manufactura esbelta/agil de la
Facultad de Ingenieria en la Revista Ingenieria Primero No 15, nos habla sobre la
productividad que hoy en dia es un tema muy estudiado y aplicado en las empresas
manufactureras, ya sea que fabriquen un producto o que entreguen un servicio. El objetivo de

las empresas, ademas de ser rentables, es ser productivas, esto quiere decir, aprovechar al
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maximo los recursos disponibles. Los japoneses Eiji Toyoda y Taichi Ohno fueron pioneros
en el concepto de Lean Manufacturing en la fabrica de automdviles Toyota. Rapidamente
otras industrias copiaron este notable sistema a sus operaciones, logrando excelentes
resultados. (...) La productividad ha sido un tema muy estudiado y aplicado en las empresas
manufactureras, ya sea que fabriquen un producto o que entreguen un servicio. Cabe destacar
que el objetivo de las empresas, ademas de ser rentables, es ser productivas, esto quiere decir,
aprovechar al maximo los recursos disponibles. Los japoneses Eiji Toyoda y Taiichi Ohno
fueron pioneros en el concepto de Lean Manufacturing en la fabrica de automoviles Toyota.
Rapidamente otras industrias copiaron este notable sistema a sus operaciones, logrando

excelentes resultados. (p.65:68)
2.2.1.2. Objetivos de la manufactura esbelta

Los principales objetivos de la Manufactura Esbelta es implantar una filosofia de Mejora
Continua que le permita a las compafiias reducir sus costos, mejorar los procesos y eliminar
los desperdicios para aumentar la satisfaccion de los clientes y mantener el margen de
utilidad. Manufactura Esbelta proporciona a las compafiias herramientas para sobrevivir en un
mercado global que exige calidad maés alta, entrega mas rapida a mas bajo precio y en la
cantidad requerida. Especificamente, Manufactura Esbelta, reduce la cadena de desperdicios
draméaticamente, reduce el inventario y el espacio en el piso de produccion, crea sistemas de
produccion mas robustos, crea sistemas de entrega de materiales apropiados y mejora las

distribuciones de planta para aumentar la flexibilidad.
2.2.1.3. Beneficios

La implantacién de Manufactura Esbelta es importante en diferentes areas, ya que se
emplean diferentes herramientas, por lo que beneficia a la empresa y sus empleados. Algunos
de los beneficios que genera son reduccion de 50% en costos de produccion, reduccion de
inventarios, reduccion del tiempo de entrega (lead time), mejor Calidad, menos mano de obra,
mayor eficiencia de equipo, disminucion de los desperdicios, sobreproduccion, tiempo de

espera (los retrasos), transporte, el proceso, los Inventarios, movimientos y mala calidad.

Los beneficios obtenidos en una implantacién Lean son evidentes y estdn demostrados.
Su objetivo final es el de generar una nueva cultura de la mejora basada en la comunicacion y
en el trabajo en equipo; para ello es indispensable adaptar el método a cada caso concreto. La
filosofia Lean no da nada por sentado y busca continuamente nuevas formas de hacer las
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cosas de manera mas agil, flexible y econdémica.
2.2.1.4. Pensamiento esbelto (Lean Thinking)

La parte fundamental en la aplicacion de la manufactura esbelta, es lo que respecta al

modo de pensar del personal.

Segun Peter Drucker, citado por Coérdova (2012) la forma de pensar muchas veces
determina o implica cambios radicales en la manera de trabajar de los operarios, que por

naturaleza se traduce en desconfianza y temor.

Por ello, el pensamiento esbelto mas que una técnica es un régimen de relaciones
humanas, donde las ideas de cualquier operario deben ser tomado en cuenta, pues es comun
que cuando un operario tiene alguna idea, este no es lo suficientemente valorada por sus
superiores. Entonces, lo que propone el pensamiento esbelto es afianzar un empoderamiento
al operario, que le permita de una manera conjunta con sus comparieros directivos aplicar
nuevos métodos que enriquezcan la forma de trabajar. EI pensamiento Lean evoluciona
permanentemente como consecuencia del aprendizaje, que se va adquiriendo sobre la
implementacion y adaptacion de las diferentes técnicas a los distintos entornos industriales e

incluso de servicios.

“La cultura Lean no es algo que empiece y acabe, es algo que debe tratarse como una
transformacion cultural si se pretende que sea duradera y sostenible, es un conjunto de

técnicas centradas en el valor anadido y en las personas”.

Por otro lado, dentro del pensamiento esbelto surge un concepto fundamental que hace

referencia a aquellos elementos que resultan innecesarios para el desarrollo del producto final.
2.2.1.4.1. Beneficios

Los beneficios de la manufactura esbelta para toda empresa que la implemente en sus

procesos de produccion son los siguientes:

- Reduccion de los costos de produccion.
- Reduccion de inventarios, si es que lo hubiera.
- Reduccion del tiempo de entrega al cliente.

- Mejor calidad en el producto.
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Menos mano de obra utilizada.
Mayor eficiencia de los equipos utilizados.

Disminucion de los ocho tipos de muda o desperdicio que existen.

2.2.2. Los 7 desperdicios

Toyota ha identificado siete tipos de desperdicios al proceso de manufactura entre los

cuales tenemos:
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Figura 1. Los siete tipos de desperdicio
Fuente y Elaboracion: Melton, 2005.

Desperdicio de la sobreproduccion o Produccion en exceso: “Producir cualquier cosa que
no sea para usar o vender inmediatamente”, es un gran desperdicio ya que generan un
costo de produccion muy superior al que se podria generar optimizandolo. (De Moura,
2010, pag. 42)

Desperdicio de Tiempo de Espera: “El tiempo ocioso entre operaciones o durante una
operacion”, como por ejemplo las lineas de produccion atrasadas por problemas de

reparacion o ajuste de maquinaria.

Desperdicio del Transporte: “Trasladar materiales por distancias mayores a lo

estrictamente necesario (normalmente por errores en el layout)”

Desperdicio de Super Procesamiento: “Realizar mas operaciones que las necesarias para

el producto (normalmente por error del proyecto, del equipo o del proceso)”
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Desperdicio del Inventario: “Stock excesivo de materia prima, material en proceso o
producto acabado”, generado normalmente por requerimientos de ventas que no han sido

atendidos a tiempo.

Desperdicio del Movimiento o Manejo: “Cualquier movimiento mas alla de lo necesario
para realizar una operacion”, por ejemplo, buscando herramientas, piezas o documentos

que deberian estar cerca del lugar de trabajo y no lo estan.

Desperdicio de los Defectos en los Productos: “Producir material defectuoso, lo que a su

vez genera inspeccion, rechazo, ruptura del flujo, pérdida de productividad.”

2.2.3. Metodologias

2.2.3.1. Kaizen (Mejora Continua)

Kaizen en su definicion mas sencilla quiere decir “Mejora Continua”. De esta manera

podemos decir que Kaizen es un sistema integral y sistémico destinado a mejorar tanto a las

empresas como a los procesos y actividades que las conforman, y a los individuos que son los

que las hacen realidad. El objetivo primero y fundamental es mejorar para dar al cliente o

consumidor el mayor valor agregado, mediante una mejora continua y sistematica de la

calidad, los costos, los tiempos de respuestas, la variedad y mayores niveles de satisfaccion.

Las actividades de mejora son un elemento fundamental del sistema Toyota. Les ofrecen

a los operarios la oportunidad de hacer sugerencias y promover mejoras, a través de pequefios

grupos, denominados circulos de control de calidad (Tejeda, 2011).

El kaizen prepara a las personas para implementar una mejora; ayudando a:
Reducir los desperdicios.
Mejorar la calidad y reducir variabilidad.

Mejorar las condiciones de trabajo (Gomez, 2012).

Los 10 puntos clave del espiritu Kaizen

o & w0 NP

Abandonar las ideas fijas, rechazar el estado actual de las cosas.

En lugar de explicar los que no se puede hacer, reflexionar sobre como hacerlo.
Realizar inmediatamente las buenas propuestas de mejora.

No buscar la perfeccién, ganar el 60% desde ahora.

Corregir un error inmediatamente e in situ.
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6. Encontrar las ideas en la dificultad.

7. Buscar la causa real, plantearse los 5 porqueés y buscar la solucion.

8. Tener en cuenta las ideas de diez personas en lugar de esperar la idea genial de una sola.
9. Probary después validar.

10. La mejora es infinita.

2.2.3.2. Justo a tiempo
Concepto

Basicamente significa producir el minimo de unidades posibles en el minimo de cantidad
posible y en el Gltimo momento posible.

“Es el primer pilar del sistema de produccién Toyota, un paradigma de la produccion que
se asegura de que el cliente reciba solamente lo que necesita, justo cuando lo requiere y en la
cantidad exacta que solicitd. Fue disefiada y perfeccionada en Toyota por TaiichiOhno,

especificamente para medir el desperdicio de produccion.” (Rajadell & Sanchez, 2010).

Beneficios del justo a tiempo

- Disminuyen las in versiones para mantener el inventario.
- Aumenta la rotacion del inventario.

- Reduce las pérdidas de material.

- Mejora la productividad global.

- Bajan los costos financieros.

Caracteristicas principales

- EIJIT tiene 4 objetivos esenciales:

- Poner en evidencia los problemas fundamentales.
- Eliminar despilfarros.

- Buscar la simplicidad.

- Disefiar sistemas para identificar problemas.
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Los 4 pilares del JIT

Estos principios forman una estructura alrededor de la cual podemos formular la aplicacién
del sistema JIT.

T
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Figura 2. Pilares del JIT
Fuente y elaboracion: JIT

Pilares del JIT, aqui podemos ver los 4 pilares de JIT, que permiten establecer los
objetivos del “Justo a Tiempo”, con la finalidad de entregar materias primas o componentes a

la linea de fabricacion.

2.2.4.Dimensiones del Lean Manufacturing
Segun (Lean Manufacturing, sf.), desarrolla las siguientes dimensiones:
2.2.4.1. Mapa de Flujo del valor (VSM)

Esta herramienta es conocida como Value stream Mapping (VSM), es una técnica visual
utilizada para diagnosticar la situacion actual de la empresa y dibujar el mapa del flujo de
valor futuro. El flujo de valor es el conjunto de actividades de especificas necesarias para
transformar la materia prima o componentes, hasta el producto (o familia de productos)

acabado visto desde la dptica del cliente.

El punto de partida es el mapa de la situacién actual, donde se representa graficamente todas
las actividades que intervienen en la produccién de una familia de productos, se da mediante
la observacién directa desde el puesto de trabajo. Este mapa permite identificar los flujos de

materia e informacion, ademdas de contener, proveedores y los datos del proceso
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(especialmente tiempo de ciclo, tiempo de maquinaria, tiempo de preparacién, volimenes de

fabricacion, niumero de personas, eficiencias).

2.2.4.2. 5s
2.2.4.2.1. Definicion

Es una metodologia / filosofia para organizar el trabajo de una manera que minimice el
desperdicio, asegurando que las zonas de trabajo estén sistematicamente limpias y
organizadas, mejorando la productividad, la seguridad y proveyendo las bases para la
implementacion de procesos esbeltos y son utilizadas por distintas organizaciones de diversa
indole, tales como: empresas industriales, empresas de servicios, hospitales, centros

educativos o asociaciones.
2.2.4.2.2. Elementos

1°S.) Seiri (Organizar). Se basa en la accion de retirar todos aquellos elementos que no
son necesarios para la realizacion de la tarea correspondiente. Esta primera “s” crea una
liberacion de espacio y permite eliminar la mentalidad de “por si acaso”. Organizar implica:
Separar en el lugar de trabajo las cosas realmente necesarias de las innecesarias, eliminando lo
excesivo.
Organizar las herramientas en lugares donde los cambios se puedan realizar en el menor
tiempo posible.
Eliminar aquellos elementos que afecten el funcionamiento normal de los equipos o que

puedan generar averias.

2°S.) Seiton (Ordenar). Consiste en organizar los elementos clasificados como
necesarios de tal forma que se puedan ser ubicados con facilidad. Este ordenamiento permite:
Disponer de un lugar adecuado para las herramientas y/o accesorios que son de mayor
utilizacion en el centro de trabajo.
Disponer de sitios identificados para ubicar elementos con baja frecuencia.
Facilitar la identificacion visual de los equipos, alarmas y el sentido de giro de los mismos.

Identificar y marcar sistemas auxiliares del proceso como tuberias, aire comprimido, etc.

3°S.) Seiso (Limpieza). Basicamente consiste en eliminar polvo y suciedad de las
diferentes areas del centro de trabajo, incluyendo cualquier aplicacion que ayude a evitar o

disminuir la propagacion de suciedad en el mismo. Para ejecutar la limpieza es necesario:
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Tomar la limpieza como una actividad del quehacer diaria en el mantenimiento auténomo.

No tomar en cuenta las diferenciaciones entre el operario de limpieza, del proceso y el técnico
de mantenimiento.

La inspeccion continda con lo que se eleva el nivel de conocimientos de los equipos.

Buscar las fuentes de contaminacién para no limitarse a eliminar lo que solo vemos.

4°S.)) Seiketsu (Estandarizar). Consiste en el mantenimiento de la limpieza y
organizacion alcanzada antes con la aplicacion de las primeras 3’s. Con la estandarizacion se
busca:

Mantener el estado alcanzado con las primeras 3s.
Ensefiar al trabajador a elaborar normas con un entrenamiento adecuado.

Generar un modelo de la forma en gque se debe mantener el equipo y la zona de trabajo.

5°8.) Shitsuke (Disciplina). Esta “s” consiste en evitar quebrantar los procedimientos ya
establecidos anteriormente. La disciplina viene a ser el nexo entre las 5’s y el mejoramiento

continuo. La disciplina implica:

Respeto a las normas y estandares definidos para la conservacion del lugar de trabajo, asi

como las que regulan el funcionamiento de la organizacion.
2.2.4.2.3. Objetivo central de las 5°S

Desarrollar un ambiente agradable y eficiente, el cual permita el desempefio de las
operaciones diarias, logrando asi los estandares de calidad del producto o servicio, precio y

condiciones de entrega requeridos por el cliente por medio de propositos practicos.
2.2.4.2.4. Beneficios

Implementar las 5°S puede generar efectos en diferentes areas, algunos de los beneficios

que generan son:

- Mayores niveles de seguridad.

- Eliminar las actividades que no agregan valor.
- Asegurar la eficiencia de la calidad.

- Reducir los desperdicios.

- Simplificar el ambiente de trabajo.



25

2.2.4.3. Despliegue de la funcién de Calidad (Quality Function Deployment-QFD)

Es una herramienta para el desarrollo de nuevos productos y/o servicios que ayudan a la
eliminacion de desperdicios o muda desde la fase de concepcion y disefio. Elimina las
costosas correcciones y modificaciones sucesivas en los productos y procesos cuando se
acerca la puesta en marcha del proyecto, con lo que se consigue reducir costos y tiempo

invertido.

También viene hacer un procedimiento visual de toma de decisiones por equipos de proyecto
multidisciplinar. Consiste en construir una matriz donde se tenga en cuenta informacion sobre
las necesidades de los clientes (expresadas, latentes e implicitas) para poder valorar los
parametros desde un punto de vista tecnoldgico, econémico, competitivo, estratégico y de

satisfaccion del cliente.

El resultado serd una lista de valores numéricos que representan el objetivo final de las
caracteristicas del producto y que servira para planificar el desarrollo del disefio. Finalmente,

estas especificaciones se traduciran e instrucciones técnicas para la produccion.

2.2.4.4. Mantenimiento Productivo Total (Total Productive Maintanance- TPM)

Esta Herramienta persigue a la eliminacion de despilfarros a nivel de maquinas e
instalaciones debidos principalmente a las paradas por averias, mediante un mantenimiento.
Se aplica principalmente a procesos automatizados mediante estudio de la eficiencia global de

instalaciones.

La eficiencia global de las instalaciones (Overall equipment effectiveness, OEE) es un
indicador principal en un proyecto de mantenimiento productivo total. Se utilizard como un
sistema de medida que permitira hacer visibles todos los despilfarros existentes a nivel de

maquinaria.

El OEE se calcula como el ratio entre la produccion realizada en un periodo de tiempo y la
produccion méxima realizable en idéntico periodo de tiempo con la maquina funcionando a la

velocidad te6rica maxima durante todos los minutos del periodo.

Dentro de esta herramienta encontramos una serie de actividades o procesos fundamentales
llamado los “8 pilares”, estos sirven para apoyar una area determinada del entorno productivo
en la implementacién de la herramienta TPM (Total Productive Maintanance), siguiendo una
metodologia disciplinada y efectiva.
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Primer Pilar — Mejoras Enfocadas o Kobetsu Kaizen
Es encontrar una oportunidad de mejora dentro de la planta, esta oportunidad debe reducir o
eliminar un desperdicio, puede encontrarse con las herramientas estratégicas como son el

mapa de cadena de valor, andlisis de brechas y teoria de restricciones.

Segundo Pilar — Mantenimiento Auténomo o Jishu Hozen

Es volver a integrar el trabajo del operador con el de operario de mantenimiento, para lograr
disminuir desperdicios. ElI operador estd listo para hacer cambios de formato o algunos
mantenimientos basicos, pero basicamente es el que reporta las fallas adecuadamente, junto a

realizar ajustes, lubricacion y mantenimientos basicos.

Tercer Pilar — Mantenimiento Planificado

Es tener un buen mantenimiento preventivo, esto quiere decir que se tenga una buena
recoleccion de datos y excelente analisis; para luego poder planear los mantenimientos que
lograran disminuir los costos e incrementar la disponibilidad. Para luego implementar el

mantenimiento predictivo.

Cuarto Pilar — Mantenimiento De Calidad o Hinshitsu Hozen

No solo es cuanto hacemos, sino que productos podemos hacer, con que tolerancia se puede
trabajar y cuantos defectos estdn saliendo en cada proceso. Los defectos salen por un
problema de la maquina, por un problema del material, por un problema del método o por un
problema del personal de operaciones. Por ello es importante la integracion de todos para

identificar la causa del defecto.

Quinto Pilar — Prevencion del Mantenimiento
Es planificar e investigar sobre las nuevas maquinas que pueden ser utilizadas en nuestra
organizacion, para ello debemos disefiar o redisefiar procesos, verificar los nuevos proyectos,

realizar y evaluar los test de operaciones y finalmente ver la instalacion y el arranque.

Sexto pilar — Actividades de Departamentos Administrativos y de Apoyo
Deben reforzarse sus funciones mejorando su organizacion y cultura. Para ello debiera aplicar
mapa de cadena de valor transaccional para encontrar oportunidades y luego de ello poder

lanzar los proyectos para mejorar los tiempos y errores.
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Sétimo Pilar — Formacion Y Adiestramiento

La formacion debe ser polivalente, de acuerdo a lo que necesita la planta y la organizacion,
muchos de los desperdicios se deben a que las personas no estan bien adiestradas, por ello la
planificacion de la formacion de las personas deben salir de las oportunidades encontradas en

el desempefio de los empleados y operarios.

Octavo Pilar — Gestion de Seguridad y Entorno
Debiéramos tener estudios de operatividad combinados con estudios de prevencion de
accidente. Todos los estudios de tiempos y movimientos deben tener su analisis de riesgos de

seguridad.

La implementacion de todos los pilares no necesariamente se llevard a cabo en forma
simultanea, sino que se seleccionara con cuales empezaremos, se deberda formar grupos
multidisciplinarios para cada pilar, por lo que cada pilar deberéa registrar niveles de TPM. Las
evaluaciones podran hacerse semanal, mensual y anualmente. Debemos tener indicadores de
gestion que muestren progresos concretos, debemos fomentar la motivacién y con ello lograr

los objetivos planeados en cada indicador.

El TPM no es una metodologia para solucionar problemas béasicos, no solo lo puede hacer
solo el area de mantenimiento, necesita la participacion de toda el area de operaciones. Por lo
menos debiéramos haber llegado a implementar en forma total el Anélisis de Modos y Efectos
de Fallas (AMEF). Muchas organizaciones intentan implementarlo y fracasan porque no se
han dado cuenta de que debemos empezar en determinado nivel, otras organizaciones intentan
implementarlo solo en mantenimiento y es imposible de hacerlo. Como toda metodologia
aplicada siempre podra tener sus caidas, por lo que el control y la motivacion de parte de toda

la alta direccion deben ser activos en cada Pilar del TPM.

2.2.5.Productividad

Segun Mayorga (2015) indica que la productividad es la relacion entre el resultado de
una actividad productiva y los medios que han sido necesarios para obtener dicha produccion.
En el campo empresarial podriamos definir la productividad empresarial como el resultado de
las acciones que se deben llevar a término para conseguir los objetivos de la empresa y un
buen ambiente laboral, teniendo en cuenta la relacion entre los recursos que se invierten para
alcanzar los objetivos y los resultados de los mismos. La productividad es la solucion

empresarial con mas relevancia para obtener ganancias y crecimiento.
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La productividad empresarial, se encarga de medir los resultados de los procesos que se estan
desarrollando en la organizacién con el fin de mejorarlos, re direccionarlos o de tomar las
decisiones necesarias para garantizar el dptimo desempefio de los procesos y generar ventajas
competitivas. Para lograr una buena productividad empresarial es imprescindible una buena
gestion empresarial, la cual engloba un conjunto de técnicas que se aplican al conjunto de una
empresa. El objetivo de dicha gestion es mejorar la productividad, sostenibilidad y
competitividad, garantizando viabilidad de la empresa. Para poder lograrlo se debe conocer

primero cual es el proceso mas critico y asi poder ponerle remedio. (p. 3).

Segun Prokopenko (1991) la gestién de la Productividad, manifiesta que esta se puede medir
por medio de la efectividad con la que la organizacion ha venido consumiendo los recursos en
el proceso de cumplimiento de los resultados deseados, es decir la empresa debe saber como
lo estan haciendo, en comparacion con el desempefio de periodos anteriores. Igualmente,
manifiesta que las razones de productividad también pueden compararse contra estandares, y
cuando esto sucede, el estandar se convierte en la base de las comparaciones, es decir, en el

periodo base. (pag. 156)

2.3. Definicion de términos basicos

5S: Segun Gonzalez (2013), indica que es una metodologia que persigue cambiar los
habitos en el puesto de trabajo para una mejor seguridad, eficiencia y motivacion a partir del
orden y la limpieza. Deriva de las cinco palabras japonesas Seiri (Clasificar), Seiton

(Ordenar), Seiso (Limpiar), Seiketsu (Estandarizar) y Shitsuke (Autodisciplina).

Espera: Segun Hernandez y Vizan (2013), es uno de los “Tipos de Desperdicio”. El
tiempo que los empleados consumen “esperando”, ya sea por falta de material o

maquinas/procesos desequilibrados.

El desperdicio por transporte: Segin Hernandez y Vizan (2013), manifiesta que es el

resultado de un movimiento o manipulacion de material innecesario.

La produccién: Cuatrecasas, 2011, citado por Alban (2017), manifiesta que se lleva a
cabo en un sistema productivo, consistira en efectuar las operaciones que requiera el producto,
lo que a su vez supondré llevar a cabo los procesos productivos correspondientes, integrados
por actividades. Por tanto, la gestion de la produccion implicara gestionar adecuadamente las
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“operaciones”, por ello, con frecuencia se identifican ambas cosas, aunque la direccion y
gestion de operaciones estaria mas relacionada con las actividades desarrolladas en el sistema

productivo que con dicho sistema en si.

La productividad: Garcia, 2005, citado por Alban (2017), indica que es el grado de
rendimiento con que se emplean los recursos disponibles para alcanzar los objetivos

predeterminados.
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1. Metodologia
3.1. Disefio de la Investigacion

El enfoque es cuantitativo ya que se busca cuantificar y medir la produccion diaria de la
empresa y proponer como se puede aumentar dicha produccion a través de las herramientas de
Lean, es decir, que haya claridad entre los elementos de investigacion que conforman el
problema, que sea posible definirlo, limitarlos y saber exactamente donde se inicia el

problema, en qué direccidn va y qué tipo existe entre sus elementos:
Su naturaleza es descriptiva.

La investigacion fue enmarcada dentro del tipo de investigacion descriptiva que detalla
los hechos como son observados, el cual, segin Balestrini (1997), esta orientado a una serie
de estudios para proporcionar respuestas a problemas planteados en cualquier organizacion de
caracter social, educativa, econémica, entre otros. Se pretende concretar un modelo operativo
en funcion de la realidad organizacional, es por esto que se exponen soluciones viables, para
lograr la satisfaccion de un grupo social dentro de la realidad presente en la organizacion

empresarial.

De acuerdo al método a través del cual fueron recogidos los datos para esta
investigacion, se considera esta como una investigacion con un disefio de campo ya que como
lo indica sabino “en los disefios de campo los datos de interés se recogen en forma directa de
la realidad, mediante el trabajo concreto del investigador y su equipo”. (Sabino 2007, pag.
64).

El trabajo de investigacion a realizar constara de tres fases de desarrollo que cumplirén
los objetivos especificos, a continuacion de enumeran dichas fases:
Fase 1. Diagndstico de cada proceso de pilado de arroz mediante la observacion
Fase 2. Determinar los problemas que son ocasionados en cada proceso
Fase 3: Disefiar y proponer el plan de mejora de la productividad utilizando las

herramientas de Lean Manufacturing.

El tipo de investigacion se enmarca hacia un disefio de campo no experimental, debido a
que se permite una interaccion entre los objetivos y la realidad de la situacion organizacional

(de campo); existe una relacion directa entre lo que se pretende alcanzar y los problemas
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presentes en el proceso de pilado en la empresa Piladora Dofia Carmela.

3.2. Poblaciéon, Muestra y Muestreo

Para Salkind (1999) la poblacién es un grupo de posibles participantes, por tal motivo
en esta investigacion, fueron los trabajadores del area de produccion de la empresa Piladora
Dofia Carmela, donde se desarrollan las actividades en base a la carga y descarga diaria d41le
arroz entre tres (3) estibadores y en planta tres (3) operarios, ademas la empresa cuenta con el
Gerente general de la organizacion. Debido a la pequefia poblacién existente, es considerable
tomar la muestra con el nimero total de individuos que ejecutan las actividades dentro de la
planta de produccion, es decir son siete (7) personas, es decir son las personas a las que se les
aplicara un cuestionario para conocer el estado Ademéas se considera a los clientes y

proveedores.

Tabla 1.
Tamafio de la poblacién en estudio

POBLACION TAMANO
Personal administrativo 1
Personal de produccion 6

Personal externo (clientes que hacen uso del

servicio de la piladora ) 1

Fuente: Elaboracion; propia

3.3. Operacionalizacion de variables

Una variable es una propiedad que puede variar y cuya variacion es susceptible de

medirse u observarse (Hernandez, Fernandez y Baptista; 2003).

Las variables son la base o materia prima de la investigacion cuantitativa. Las diferentes
formas de analisis de los datos recogidos o disponibles para una investigacion de este tipo se
refieren a variables. Tanto el problema de investigacion, como los objetivos buscados se

formulan con el uso de una 0 mas variables (Briones, 2003).



Tabla 2

Operacionalizacion de variables

Variable Definicién conceptual Deflnlplon Dimension Indicador
operacional
Familia de productos
Mapa del flujo del | Mapa de situacion actual
valor (VSM) Mapa de situacién futura
Plan de trabajo
: : Seiri
Son varias herramientas que -
ayudan a eliminar todas las Se!ton
operaciones que no le 5 Se!so
agregan valor IaI producto, | Es |a aplicacion de gﬁlllt(:l;[skl;
Lean Z?Jmecrll?an)(;o ae| \(,);0? ré); i;%sé Ic?)smo elh egasnl\w/:engass’, Despliegue de la | Construccion de la matriz de informacion
manufacturing | actividad realizada  y|QFD, TPM, ’ para’l funcion de calidad | Lista de_valore§ del producto
eliminando lo que no se|mejorar de manera (QFD) Inst_rucmones tecnicas
requiere. Reducir | continua. Mejora enfocada

desperdicios y mejorar las
operaciones (Del Castillo, F.,
2009).

Mantenimiento
Productivo Total
(TPM)

Mantenimiento autbnomo

Mantenimiento planificado

Mantenimiento de calidad

Prevencion de mantenimiento

Actividades de departamento administrativo y
de apoyo

Formacion y Adiestramiento

Gestién de seguridad y entorno

Resultado

Productividad en materia prima

Productividad en ingresos proyectados y
reales

Productividad en mano de obra y econémica

Fuente: Base Tedrica

Elaboracidn propia
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3.4. Recoleccion de Datos

Las técnicas que se utilizaron, fueron de mayor uso en la recopilacién de la informacion,
y en forma directa, fue la entrevista y encuesta, para eso se obtuvieron el consentimiento por
parte del entrevistado y encuestados. Se utiliz6 entrevista para el gerente de la Piladora Dofia
Carmela SAC, fue una entrevista semiestructurada como lo fundamenta (Hernandez et al,
2006) en donde se disefiaron preguntas especificas, adicionalmente, se aplicaron encuestas a
los seis colaboradores de la linea de produccion de la Piladora Dofia Carmela SAC y a 11
clientes que hacen uso de los servicios de la piladora, donde la recoleccion de datos se baso
en instrumentos de cuestionarios que se han demostrado ser validados y confiables en
estudios previos a través de preguntas o items utilizados. (Hernandez, Fernandez y Baptista,
2010)

3.5. Procesamiento y analisis de datos

El procesamiento de la informacion se realiz6 a través de la informéatica como es el
Microsoft Office 2013 (Word y Excel), del uso de técnicas estadisticas, donde los datos
recolectados seran tabulados seran expresados en un conjunto de Tablas y figuras que

resuman el tratamiento de aspectos fundamentales planteados en la investigacion.
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IV. Resultados y discusién
4.1. Objetivo especifico 01
Diagnosticar la situacion actual de la empresa piladora Dofia Carmela SAC.
4.1.1. Laempresa: Piladora Dofia Carmela

Segin SUNAT (2017), es una empresa peruana localizada en Lambayeque, inicio sus
actividades econdmicas el 01/07/2009. Esta empresa fue inscrita el 09/07/2009 como
una SOCIEDAD ANONIMA CERRADA. Su nombre comercial es PILADORA DONA
CARMELA SAC, se encuentra registrada en la SUNAT con el RUC 20480654570. Al dia 22-
06-2017, fecha en que revisamos esta informacién por ultima vez, la empresa tenia como
estado ACTIVO y condicion HABIDO. Esta empresa tiene por actividades econdmicas las
siguientes: CIIU: 1061, elaboracion de productos de molineria. Empresa ubicada en carretera

panamericana norte km. 778 molino San Nicolas Lambayeque.

S

1EFE. DE
JEFE. DE 1EFE DE
ESTIBADORES
MAT.PRIMAS PROD. LT [ MAQUINAS SECRETARIA
TERMINADOS

Figura 3. Organigrama estructural
Fuente y elaboracion: Piladora Dofia Carmela
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FODA de la empresa Piladora Dofia Carmela

Tabla 3

Matriz FODA Piladora Dofia Carmela SAC.

FORTALEZAS

OPORTUNIDADES

Negocio es familiar

Disponibilidad de créditos financieros

Posee hectareas en Lambayeque y
Bagua Grande

Mejoramiento
productivo

administrativo y

Captacion de agricultores asegurados

Acceso al asesoramiento nacional e

internacional

Varios afios en el sector

Potenciales clientes como los sUper e
hiper mercados

DEBILIDADES

AMENAZAS

Falta de RRHH

Fenémenos climéticos

Débil estructura organizacional

Asaltos

Tierras hipotecadas

Extorciones

Falta de apoyo del estado

Intervencion constante de la SUNAT en
las carreteras (abusos)

Fallas permanentes en la maquinaria
por antigiedad

Importacion de arroz

No cuentan con un area de marketing

Inestabilidad politica
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4.1.3. Anadlisis de raices de causas con el método de Ishikawa

Con la ayuda del diagrama de Ishikawa, nos permitira detallar las posibles causas que

originan las grandes pérdidas monetarias en la empresa.

Ausencia de métodos

Ausencia de un planificados
sistema para el
control de
materiales

alta de programa de
mantenimiento

Fallas permanentes en
magquinaria por
antigiiedad

Alta vulnerabilidad del medio
ambiente

Falta capacitacion y
motivacion al personal

Falta de supervision

\
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4.1.4. Cuestionario aplicado al personal de produccion:

VSM: Familia de productos y Mapa de situacion actual

Tabla 4
¢ Se tiene en la empresa una representacion gréafica de todas las actividades que intervienen

en la produccion de una familia de productos?

NUmero Porcentaje %
Si 1 17%
No 5 83%
Total 6 100%

100

80 -+

60 -+~

a0 +~

20

Si No

Figura 4. ;Se tiene en la empresa una representacion gréafica de todas las actividades que
intervienen en la produccion de una familia de productos?

Analisis e Interpretacion: Podemos observar en la figura 01, que el 17% del personal de
produccion tienen como respuesta, si y; el 83%, no. Es decir que la empresa no esta

presentando graficamente sus actividades en la produccion de una familia de productos.

Esto coincide con la tesis de Coronado (2016) que, concluy6 en implementar las Herramientas
VSM vy 5s, considerando las limitaciones como la restriccion de informacion y su aplicacion

en la Empresa.
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VSM: Mapa de situacién futura y Plan de trabajo

Tabla 5.

¢Existe en la empresa un detalle de los flujos de materiales (proveedor al cliente), de
informacion (pedidos de los clientes, lanzamiento de érdenes a proveedores, previsiones) y
planificacion realizada (MRP, plano diario de envio)?

NUmero Porcentaje %
Si 2 33%
No 4 67%
Total 6 100%
pd
70 - //
60 +
so V7
40 7
30 ~ -
20 - /,// '
10 -
0 '
Si No

Figura 5. ¢Existe en la empresa un detalle de los flujos de materiales (proveedor al cliente),
de informacién (pedidos de los clientes, lanzamiento de 6rdenes a proveedores, previsiones) y
planificacion realizada (MRP, plano diario de envio)?

Analisis e Interpretacion: Podemos observar en la figura 02, que el 33% del personal de
produccion tienen como respuesta, si y; el 67%, no. Es decir que en la empresa no existe un

detalle de los flujos de materiales y planificacion realizada.

Esto coincide con la tesis de Coronado (2016) que, concluyo en implementar las Herramientas
VSM vy 5s, considerando las limitaciones como la restriccion de informacién y su aplicacion
en la Empresa.
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5s: Seiri

Tabla 6.
¢ Se tiene en cuenta que algun tipo de herramienta, siempre sea Util en su entorno de trabajo?

NUmero Porcentaje %
Si 1 17%
No 5 83%
Total 6 100%
s
100 -
80 - )
60 '//
40 -
20 A
0 T
Si No

Figura 6. ¢Se tiene en cuenta que algun tipo de herramienta, siempre sea Gtil en su entorno de
trabajo?

Anélisis e Interpretacion: Podemos observar en la figura 03, que el 17% del personal de
produccion tienen como respuesta, si y; el 83%, no. Es decir que en la empresa no cuenta con

algun tipo de herramienta Util en su entorno de trabajo.

Esto coincide con la tesis de Coronado (2016) que, concluy6 en implementar las Herramientas
VSM vy 5s, considerando las limitaciones como la restriccion de informacion y su aplicacion

en la Empresa.

Sumado a lo que expres6 Abuhadba (2017) en su investigacion, donde concluyd que, es
necesario aplicar esta metodologia para lograr un mejor orden y limpieza, es decir un mejor
lugar de trabajo para todos, puesto que se puede conseguir mayor espacio, lo cual engloba a
que exista una mejor imagen a nuestros clientes, mayor cooperacion y trabajo en equipo,

mayor compromiso y responsabilidad en las tareas, y mayor conocimiento en el puesto.
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Bs: Seiton

Tabla 7.
¢Estan claramente definidos (sefialéticas) los pasillos, areas de almacenamiento y demas
lugares de trabajo?

NUmero Porcentaje %
Si 2 33%
No 4 67%
Total 6 100%
pd

70 - //

60 1

so

a0 7

30 17 7

20+ 7

10 -

0 ; .

Si No

Figura 7. ¢Estan claramente definidos (sefialéticas) los pasillos, areas de almacenamiento y
demas lugares de trabajo?

Analisis e Interpretacion: Podemos observar en la figura 04, que el 33% del personal de
produccion tienen como respuesta, si y; el 67%, no. Es decir, no hay sefialéticas en los

pasillos y demas lugares de trabajo.

Esto coincide con la tesis de Coronado (2016) que, concluy6 en implementar las Herramientas
VSM vy 5s, considerando las limitaciones como la restriccion de informacion y su aplicacion

en la Empresa.

Sumado a lo que expres6 Abuhadba (2017) en su investigacion, donde concluyd que, es
necesario aplicar esta metodologia para lograr un mejor orden y limpieza, es decir un mejor
lugar de trabajo para todos, puesto que se puede conseguir mayor espacio, lo cual engloba a
que exista una mejor imagen a nuestros clientes, mayor cooperacion y trabajo en equipo,

mayor compromiso y responsabilidad en las tareas, y mayor conocimiento en el puesto.



41

5s: Seiso

Tabla 8.
¢Existe una persona responsable de supervisar las operaciones de limpieza?

NUmero Porcentaje %
Si 0 0%
No 6 100%
Total 6 100%

//}

ay
00 v 7

e
80 - P

e
60 - /”

ey
a0+ -

;’/’ /
20 +

ey e

0 . :
Si Mo

Figura 8. ¢Existe una persona responsable de supervisar las operaciones de limpieza?

Anélisis e Interpretacién: Podemos observar en la figura 05, que el 0% del personal de
produccion tienen como respuesta, si y; el 100%, no. Es decir, definitivamente que no Existe

una persona responsable de supervisar las operaciones de limpieza.

Esto coincide con la tesis de Coronado (2016) que, concluy6 en implementar las Herramientas
VSM vy 5s, considerando las limitaciones como la restriccion de informacion y su aplicacion

en la Empresa.

Sumado a lo que expres6 Abuhadba (2017) en su investigacion, donde concluyd que, es
necesario aplicar esta metodologia para lograr un mejor orden y limpieza, es decir un mejor
lugar de trabajo para todos, puesto que se puede conseguir mayor espacio, lo cual engloba a
que exista una mejor imagen a nuestros clientes, mayor cooperacion y trabajo en equipo,

mayor compromiso Yy responsabilidad en las tareas, y mayor conocimiento en el puesto.
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5s: Seiketsu

Tabla 9.
¢Existen procedimientos escritos estandarizados y se utilizan activamente?

NUmero Porcentaje %
Si 1 17%
No 5 83%
Total 6 100%
100 -
80 -
60 -
40 -
20 -
0 .
Si No

Figura 9. ¢Existen procedimientos escritos estandarizados y se utilizan activamente?

Anélisis e Interpretacion: Podemos observar en la figura 06, que el 17% del personal de
produccion tienen como respuesta, si y; el 83%, no. Es decir que a la empresa le falta

procedimientos escritos estandarizados.
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5s: Shitsuke

Tabla 10.
¢Estan todos sus compafieros capacitados y motivados para llevar a cabo los procedimientos
estandarizados definidos?

NUmero Porcentaje %
Si 1 17%
No 5 83%
Total 6 100%

100 A

80 -

60 -

Si No

Figura 10. ¢Estan todos sus comparfieros capacitados y motivados para llevar a cabo los
procedimientos estandarizados definidos?

Analisis e Interpretacion: Podemos observar en la figura 07, que el 17% del personal de produccién
tienen como respuesta, si y; el 83%, no. Es decir, no estan capacitados todos los trabajadores de la

empresa.
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TPM: Mejora Enfocada

Tabla 11.
¢Existe un compromiso constante de la empresa en encontrar oportunidades de mejora
dentro de la planta, por ejemplo, en reducir y eliminar desperdicios del producto?

NUmero Porcentaje %
Si 2 33%
No 4 67%
Total 6 100%
yd

70 - //

60 1~

so

a0 7

30

20+ 7

10 -

0 .

Si No

Figura 11. ¢Existe un compromiso constante de la empresa en encontrar oportunidades de
mejora dentro de la planta, por ejemplo, en reducir y eliminar desperdicios del producto?

Anélisis e Interpretacion: Podemos observar en la figura 08, que el 33% del personal de
produccion tienen como respuesta, si y; el 67%, no. Es decir que, a la empresa le hace falta un

compromiso para encontrar oportunidades de mejora dentro de la planta.
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TPM: Mantenimiento Autbnomo

Tabla 12.
¢Existe la politica de generar el logro de un adecuado mantenimiento auténomo?

NUmero Porcentaje %
Si 1 17%
No 5 83%
Total 6 100%
yd
100 A
80 A
P
60 -
pd
40 -
20 A
0 T 1
Si No

Figura 12. ;Existe la politica de generar el logro de un adecuado mantenimiento autbnomo?

Anélisis e Interpretacion: Podemos observar en la figura 09, que el 17% del personal de
produccion tienen como respuesta, si y; el 83%, no. Es decir, falta una politica de generar el

logro de un adecuado mantenimiento auténomo.
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TPM: Mantenimiento Planificado

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

NUmero Porcentaje %
Si 2 33%
No 4 67%
Total 6 100%

60 -
50 -
40 ~
30 -
20 -
10 +

Si No

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

Analisis e Interpretacion: Podemos observar en la figura 10, que el 33% del personal de
produccion tienen como respuesta, si y; el 67%, no. Es decir, que la empresa puede mejorar

constantemente en su mantenimiento de corto y mediano plazo.



47

TPM: Mantenimiento de calidad

Tabla 14.
¢La empresa organiza o programa un mantenimiento de calidad para mejorar los procesos
del producto?

NUmero Porcentaje %
Si 1 17%
No 5 83%
Total 6 100%
100 1 4
80 1"
60 V VY
40 -
20 -
0 . .
Si No

Figura 14. ;La empresa organiza 0 programa un mantenimiento de calidad para mejorar los
procesos del producto?

Andlisis e Interpretacion: Podemos observar en la figura 11, que el 17% del personal de
produccion tienen como respuesta, si y; el 83%, no. Es decir, como empresa puede mejorar en
la organizacion y programa de un mantenimiento de calidad para mejorar los productos

procesados, puesto que el presente lo cumple con ello.
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TPM: Prevencion de mantenimiento

Tabla 15.
¢La empresa antes de utilizar una nueva maquina para la produccién planifica e investiga
sobre el nuevo ingreso?

NUmero Porcentaje %
Si 2 33%
No 4 67%
Total 6 100%

70 A
60-/
50 A

40 ~
30 A

20 ~
10 -

Si No

Figura 15. ; La empresa antes de utilizar una nueva maquina para la produccion planifica e
investiga sobre el nuevo ingreso?

Anélisis e Interpretacion: Podemos observar en la figura 12, que el 33% del personal de
produccion tienen como respuesta, si y; el 67%, no. Es decir, la empresa no esta revisando el

ingreso de una nueva méaquina para la produccion en un 100%.
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TPM: Actividades de departamento administrativo y de apoyo

Tabla 16.
¢Existe en la empresa una politica de mejora para su cultura organizacional en cuanto a su
estructura de funciones?

NUmero Porcentaje %

Si 1 17%
No 5 83%
Total 6 100%

100

80 - )

60 -//

40 A

20 A

0 T
Si No

Figura 16. ;Existe en la empresa una politica de mejora para su cultura organizacional en
cuanto a su estructura de funciones?

Anélisis e Interpretacion: Podemos observar en la figura 13, que el 17% del personal de
produccion tienen como respuesta, si y; el 83%, no. Es decir, que la empresa tiene que

mejorar su cultura organizacional.
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TPM: Formacion y Adiestramiento

Tabla 17.
¢Existe en la empresa un programa institucionalizado y constante de formacion y
adiestramiento al personal para lograr un mejor rendimiento en la planta?

NUmero Porcentaje %

Si 2 33%
No 4 67%
Total 6 100%

pd
70 - //
60 7
so +
40 +
30 - a
20 - /,// ’
10 -
0 T

Si No

Figura 17. ;Existe en la empresa un programa institucionalizado y constante de formacién y
adiestramiento al personal para lograr un mejor rendimiento en la planta?

Andlisis e Interpretacién: Podemos observar en la figura 14, que el 33% del personal de
produccion tienen como respuesta, si y; el 67%, no. Es decir, que tiene que mejorar en un
programa institucionalizado y constante de formacién y adiestramiento al personal para lograr

un mejor rendimiento en la planta.



Tabla 18.

TPM: Gestion de seguridad y entorno
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¢Se gestiona en la empresa medidas de seguridad y entorno para minimizar riesgos Yy

peligros en el trabajo?

NUmero Porcentaje %
Si 3 50%
No 3 50%
Total 6 100%

50 7

40

30

20

10

Si

No

Figura 18. ;Se gestiona en la empresa medidas de seguridad y entorno para minimizar riesgos

y peligros en el trabajo?

Anélisis e Interpretacion: Podemos observar en la figura 15, que el 50% del personal de

produccion tienen como respuesta, si y; el 50%, no. Es decir, que la empresa debe gestionar

mas las medidas de seguridad para minimizar riesgos.
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4.1.5. Cuestionario aplicado a los clientes

5s: Seiri

Tabla 19.
¢Considera que existen herramientas, no Utiles en el entorno de la empresa?

NUmero Porcentaje %
Si 2 18%
No 9 82%
Total 11 100%

\

v
v

v
~

100 -

80 -

60 -

-
-

40 -

\

20 A

e

Si No

Figura 19. ;Considera que existen herramientas, no utiles en el entorno de la empresa?

Analisis e Interpretacion: Podemos observar en la figura 16, que el 18% de los clientes
encuestados como respuesta, si y; el 82%, no. Es decir, que en la mayoria; los clientes tienen

en cuenta que a la empresa tiene herramientas que no son Utiles en el entorno de la empresa.
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5s: Seiton

Tabla 20.
¢Considera que la empresa tiene claramente definidos (sefialéticas) los pasillos, areas de
almacenamiento y demés lugares de trabajo?

NUmero Porcentaje %
Si 3 27%
No 8 73%
Total 11 100%

80 v~
70
60 -
50 +
40 ¥
30 -

20 +
10 +

Si No

Figura 20. ;Considera que la empresa tiene claramente definidos (sefialéticas) los pasillos,
areas de almacenamiento y demas lugares de trabajo?

Andlisis e Interpretacion: Podemos observar en la figura 17, que el 27% de los clientes
encuestados como respuesta, si y; el 73%, no. Es decir, que en la mayoria de las encuestas; los
clientes tienen en cuenta que la empresa no tiene claramente definidos (sefaléticas) los

pasillos, areas de almacenamiento.
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5s: Seiso

Tabla 21.
¢Considera que la empresa tiene una persona responsable de supervisar las operaciones de
limpieza?

NUmero Porcentaje %
Si 2 18%
No 9 82%
Total 11 100%

,/
/
e
d
,,/
d

100 -~

80 -+

e
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40 -

\

e

Si No

Figura 21. ;Considera que la empresa tiene una persona responsable de supervisar las
operaciones de limpieza?

Anélisis e Interpretacion: Podemos observar en la figura 18, que el 18% de los clientes
encuestados como respuesta, si y; el 82%, no. Es decir, que en la mayoria de las encuestas; los
clientes, tienen en cuenta que la empresa le falta un personal responsable de supervisar

operaciones de limpieza.
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5s: Seiketsu

Tabla 22.
¢Considera que la empresa tiene procedimientos escritos estandarizados y se utilizan
activamente?

NUmero Porcentaje %

Si 1 9%
No 10 91%
Total 11 100%

10 ~

9.8

9.6 -

9.4 -

9.2 A

o 1

8.8 -

8.6 -

8.4

Si No

Figura 22. ;Considera que la empresa tiene procedimientos escritos estandarizados y se
utilizan activamente?

Analisis e Interpretacion: Podemos observar en la figura 19, que el 9% de los clientes
encuestados como respuesta, si y; el 91%, no. Es decir, que en la mayoria de las encuestas; los
clientes, tienen en cuenta que la empresa no utiliza activamente procedimientos escritos
estandarizados.
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5s: Shitsuke

Tabla 23.
¢ Considera que todos los trabajadores estan capacitados y motivados para llevar a cabo los
procedimientos estandarizados definidos?

NUmero Porcentaje %
Si 3 27%
No 8 73%
Total 11 100%

80
70 +
60 -

50 +7
40 +
30 -

20 +7
10 -

Si No

Figura 23. ;Considera que todos los trabajadores estan capacitados y motivados para llevar a
cabo los procedimientos estandarizados definidos?

Analisis e Interpretacion: Podemos observar en la figura 20, que el 27% de los clientes
encuestados como respuesta, si y; el 73%, no. Es decir, que en la mayoria de las encuestas; los
clientes, tienen en cuenta que, en la empresa, se encuentran trabajadores que necesitan ser

capacitados y motivados para llevar a cabo los procedimientos estandarizados.
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QFD: Construccién de la matriz de informacion

Tabla 24.

¢Considera que la informacién que tiene la empresa estd basada en sus necesidades y/o
aspectos economicos, tecnologicos y de satisfaccion?

Numero Porcentaje %
Si 4 36%
No 7 64%
Total 11 100%
70 -
60 -
50 -
40 -
30 -
20 -
10 -~
0 T
Si No

Figura 24. ;Considera que la informacion que tiene la empresa esta basada en sus
necesidades y/o aspectos economicos, tecnoldgicos y de satisfaccion?

Analisis e Interpretacion: Podemos observar en la figura 21, que el 36% de los clientes
encuestados como respuesta, si y; el 64%, no. Es decir, que en la mayoria de las encuestas; los
clientes, tienen en cuenta que la empresa le falta informacion basada en sus necesidades y

aspectos econémicos, tecnoldgicos y de satisfaccion.



58

QFD: Lista de valores del producto

Tabla 25.
¢Considera que las caracteristicas de los productos son el resultado de una valoracion
estructural numérica?

NUmero Porcentaje %
Si 2 18%
No 9 82%
Total 11 100%

\
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Figura 25. ;Considera que las caracteristicas de los productos son el resultado de una
valoracion estructural numérica?

Analisis e Interpretacién: Podemos observar en la figura 22, que el 18% de los clientes
encuestados como respuesta, si y; el 82%, no. Es decir, que en la mayoria de las encuestas; los
clientes, no consideran que las caracteristicas de los productos sean el resultado de una

valoracion estructural numérica
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QFD: Instrucciones Técnicas

Tabla 26.
¢Considera que las especificaciones de los productos se traducen en instrucciones técnicas
para su uso?

NUmero Porcentaje %

Si 4 36%
No 7 64%
Total 11 100%

70 -~

60 - /
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40 -

30 -

20 A
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0 T 1

Si No

Figura 26. ;Considera que las especificaciones de los productos se traducen en instrucciones
técnicas para su uso?

Analisis e Interpretacion: Podemos observar en la figura 23, que el 36% de los clientes
encuestados como respuesta, si y; el 64%, no. Es decir, que en la mayoria de las encuestas; los
clientes, no consideran especificaciones de los productos se traducen en instrucciones técnicas
para su uso.
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4.2. Objetivo especifico 02
Evaluar la productividad de la empresa piladora Dofia Carmela.

Tabla 27.
Ingresos reales y proyectados 2017

PRODUCCION REAL PRONOSTICADO PERDIDA

Arroz Pilado S/. 27,442,754.61 S/. 29,053,052.00 -S/.1,610,297.39

La diferencia del ingreso real 2017 menos el ingreso pronosticado 2017, nos permite tener
una referencia de pérdida que tuvo la empresa en el transcurso del afio 2017 debido a la
disminucion de produccion durante los Gltimos afios. La pérdida es de S/. -1,610,297.39 como

lo muestra la Tabla de ingresos reales y proyectados 2017.

Tabla 28.
Resumen de actividades pilado de arroz

RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD TIEMPO (Segundos)

Operacion 14 10370
Inspeccion 2 65
Transporte 7 3090
Demora (cuello de botella) 1 172800
Almacenaje 1 0

Total 25 186325

Fuente: La Empresa

Elaboracion propia
En la Tabla, se tiene un total de 25 actividades, conformadas por 14 operaciones propiamente
dichas, 2 inspecciones, 7 transportes, 1 demora, y 1 actividad de almacenamiento. Todas estas
actividades se realizan en un tiempo de 186325 segundos, ello por los tiempos generales
estandarizados, a través de toma de tiempos, necesarios para la obtencion de 625 sacos de
arroz cascara, variedad Nir. Para lo cual se mostrara a continuacion el porcentaje de

actividades productivas e improductivas:

% de actividades productivas = (14+2) x 100 = 64%
(14+2+7+1+1)
Por tanto, el porcentaje de actividades improductivas es de 36%, lo que significa la existencia

de una alta demora en los tiempos.
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Asi mismo, haciendo el célculo en dias, tomara 2,2 dias aproximadamente para fabricar un
lote de 625 unidades.

N° de dias = 186325 segundos x 1 hora X 1 dia = 2,2dias
3600 segundos 24 horas

Productividad de Materia Prima:

3750 kg/h  x 100 = 60%
6250 Kg/h

La productividad respecto a la materia prima de 6250 kg/h de arroz céascara para producir
3750 kg/h de arroz pilado, se obtiene un resultado del 60%, lo que significa relativamente

bajo; lo que se debe incrementar si se aplica la propuesta.

Productividad de Mano de Obra:

30000 kg/dia = 1500 kg
20 operarios Operario x dia

En este indicador la produccién diaria de 30000 kg/dia de arroz pilado y el total de operarios

en 20, da como resultado 1500 kg/operario.dia.

Productividad econdmica

3750 kg/dia =S/.17,53 / kg
57186 50 + 5/.27 47

La productividad respecto al capital muestra la relacion entre la produccion actual con los
costos necesarios para su fabricacion como los gastos de produccion directos y consumo de
suministros; en este caso seria 3750kg/h entre la suma de los costos de insumos, por lo que se

necesitan S/. 17.53 para producir un kilogramo por hora.
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V. Propuesta

Propuesta de mejoramiento de la productividad en los procesos del pilado de arroz en la

Empresa Piladora Dofia Carmela aplicando las herramientas del Lean Manufacturing

I. Presentacién

En el marco de mejorar la productividad en los procesos de pilado de arroz, es que se ha
elaborado una propuesta que tenga lineamientos y las estrategias de Lean Manufacturing para
la piladora Dofia Carmela y, asi poder lograr sus objetivos institucionales y a su vez fomentar
y desarrollar la participacion activa de los involucrados, como por ejemplo, la oportunidad de
una investigacion de tesis de tipo propositiva de la Universidad Santo Toribio de Mogrovejo,
donde los tesistas entregan una herramienta de gestion valiosa con el objetivo que la piladora
pase a revision y posteriormente aplicarlo. Es por ello que, dentro de la tesis, se presenta
estrategias basadas en las herramientas de Lean Manufacturing para mejorar la productividad

en los procesos de pilado de arroz.

Cabe sefialar que, durante estos meses se trabajo en un diagndstico, tanto en las
variables de productividad como en las herramientas de Lean Manufacturing, para instaurar
una propuesta de estrategias, lo cual implicé desarrollar un modelo basado en las tipologias

especificas de cada trabajador y su funcion.

En primer lugar, se presentan dos encuestas y una entrevista para diagnosticar el estado
actual de la piladora y, en segundo lugar, fichas documentales para evaluar la productividad
de LA PILADORA.

La propuesta incluye estrategias, que integren a la organizacion, agrupados de acuerdo

a los indicadores identificados en el diagnostico de la investigacion de tesis.
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Il. Actividades de la empresa

La piladora Dofia Carmela, es una entidad privada, rubro molinero de constituida como
Sociedad an6nima cerrada con autonomia técnica y econdmica, segun lo estipulado en la Ley

general de Servicios de Saneamiento y su Estatuto Social.

Piladora Dofia Carmela SAC. Realiza todas las actividades vinculadas a la presentacién
de los servicios de pilado de arroz en el ambito de su jurisdiccidn, siendo estas utilidades y

necesidad publica y de interés social.

Justificacion

En las organizaciones modernas, la productividad es un factor fundamental a tener en
cuenta, para ello se debe analizar a los trabajadores involucrados y/o comprometidos en los
diversos procesos, funciones y acciones laborales. Esto es vital para una organizacion, en

donde las herramientas a utilizar influye directamente en la productividad.

Un trabajador con herramientas modernas y concretas es un trabajador motivado, pues
tendra un entorno agradable, siendo asi un pilar fundamental en los que las organizaciones
exitosas sustentan sus logros. Estos aspectos toman una gran importancia para alcanzar

elevados niveles de productividad y por ende competitividad.

En la mayoria de las empresas del Per( y sobre todo en la region Lambayeque, estos
factores, se encuentran en una etapa inicial; puesto que, no tienen una vision a largo plazo de
lo que significa cultivar la aplicacion de herramientas modernas y hacerlas una filosofia de

uso en la empresa.

Por lo que, en esta investigacion nos lleva por inercia a enfocar forzosamente el tema
de herramientas de Lean Manufacturing como estrategias esenciales para conservar y/o

transformar las actitudes y los comportamientos de las personas dentro de las empresas.

En tal sentido se plantea la presente propuesta de estrategias de Lean Manufacturing

para el mejoramiento de la productividad en los procesos de pilado de arroz.
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1. Alcance
La presente propuesta de estrategias es de aplicacion para todas las areas que pertenecen

a la piladora Dofia Carmela.

IV. Metas

Una propuesta de estrategias de Lean Manufacturing.

V. Indicadores de gestion

Producto especifico: “Propuesta de estrategias de Lean Manufacturing para mejorar la

productividad en los procesos de pilado de arroz”
Indicadores:

1. Numero de estrategias disefiadas para su posterior aplicacion.

2. Nivel de productividad de los procesos de pilado de arroz.

VI. Fines

e Mejorar larelaciéon entre la empresa y clientes, con ello, asegurar la calidad en el
servicio de la empresa.

e Generar una nueva filosofia, actitudes, sentimientos y emociones positivas y mejoras

en los objetivos y metas de trabajo (productividad), de la empresa.

VII. Objetivos

Objetivo general
Contribuir con la mejora del nivel de productividad en los procesos de pilado de arroz, por
medio de una propuesta de estrategias de Lean Manufacturing.

Objetivos especificos

e Determinar los factores influyentes segun la evaluacion de las variables.
e Coordinar con el area de recursos humanos, considerando su representatividad, para el

acceso y ejecucion del proceso de elaboracion de las estrategias.
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Cada estrategia esta disefiada, segun las deficiencias encontradas y cada deficiencia de

acuerdo a cada indicador (cada pregunta) de nuestras dimensiones planteadas en nuestra

operacionalizacion de variables.

DEFICIENCIAS

ESTRATEGIAS

ACCIONES

Ausencia de métodos planificados

No  existen  graficamente  sus
actividades en la produccion de una
familia de productos.

No existe un detalle de los flujos de
materiales y planificacion realizada

Falta procedimientos escritos

estandarizados

Disefiar el mapa del
flujo del valor (VSM)

Analizar la linea de produccion

Definir las actividades

Actuar generalmente sobre las
ideas de mejora

Implementar  procedimientos
escritos estandarizados y se
utilicen activamente

No hay sefaléticas en los pasillos y
demas lugares de trabajo

Se tienen herramientas que no son
utiles en el entorno de la empresa

Diseflar un programa
con las 5s

Priorizar las cosas Utiles para
gue no moleste el entorno
donde se trabaja

de
el

Especificar  los
herramienta,  (tiles
entorno de trabajo

tipo
en

Marcar con lineas amarillas

para indicar claramente los
pasillos y otras &reas

Designar por cada dia a
responsables para que las

maquinas estén completamente
limpias: sin manchas, polvo o
residuos

Disefar programas de
incentivos que generen la
autodisciplina de los
trabajadores

Definir claramente los lugares
de trabajo: los pasillos y areas
de almacenamiento

Falta informacion basada en sus
necesidades, aspectos econdmicos,
tecnoldgicos y de satisfaccion de los
clientes

No se consideran especificaciones de
los productos que se traduzcan en
instrucciones técnicas para su uso

Desarrollar
marcas con
desperdicios Yy
funcién de la calidad

nuevas
los
en

Realizar un estudio de mercado

Segmentar mercado por precio
segun el  producto en
desperdicio

Asignar una marca para el
segmento NSE mas bajo con
EL QUEBRADITO con el
producto Quebradito y
considerar instrucciones
técnicas para su consumo.
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Fallas permanentes en la maquinaria
por antiguedad

Falta de programa de mantenimiento

Falta capacitacion y motivacion al
personal

Ausencia de un sistema para el control
de materiales

Falta de compromiso para encontrar
oportunidades de mejora dentro de la
planta

Falta de supervision

Alta  wvulnerabilidad del medio

ambiente

Realizar el
mantenimiento
preventivo y adquirir
nueva maquinaria

Disefar programas de
capacitacion y motivacion para
llevar a cabo los
procedimientos estandares
definidos

Evaluar antigiiedad y deterioro
de maquinarias

Disefiar y verificar que se
cumplan los controles
establecidos

Asignar presupuesto para las
nuevas adquisiciones, luego
del analisis de produccion

Desarrollar un programa de
mejoras

Responsabilizar a cada trabajar
segin maquinar que usa

Disefiar un programa, teniendo
en cuenta alguna norma ISO en
medio ambiente

IX.Financiamiento

Los tesistas, asumiran el costo del material académico — practico a imprimir.

X. Presupuesto

DESCRIPCION C.U(8/) CANTIDAD |TOTAL
Materiales 5.00 35 175.00
TOTAL 175.00




XI.Cronograma
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ESTRATEGIA META MESES LUGAR RESPONSABLE
2 3
Disenar el mapa del flujo del valor (VSM)
Disefiar un programa con las 5s
Beneficio de mejora de los procesos de pilado. Empresa Tesistas

Desarrollar nuevas marcas con los

desperdicios y en funcién de la calidad

Realizar el mantenimiento preventivo y

adquirir nueva maquinaria
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Conclusiones

La propuesta de estrategias de mejoramiento de la productividad en los procesos de
pilado de arroz, se disefié a partir de las herramientas Lean Manufacturing y teniendo en

cuenta el diagndstico de la situacion actual de la empresa.

Se pudo confirmar que la empresa actualmente no explota las oportunidades que

presenta el mercado, asi como la deficiencia en la linea de produccion.

La productividad de la piladora es baja, debido a que no ha logrado a los ingresos
proyectados en el afio 2017 y en sus detalles, como en materia prima, mano de obra,

productividad econdémica.

El disefio de estrategias fue conforme al diagndstico y las herramientas de Lean

Manufacturing.
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Recomendaciones

Se sugiere presentar a la empresa previa entrevista con el gerente para proponerle la
aplicacion de las estrategias de mejoramiento de la productividad en los procesos de

pilado de arroz.

Se sugiere realizar un anélisis constante en la linea de produccién, con la finalidad de

prever estrategias y mejorar los resultados econdmicos y financieros.

Se sugiere disefiar nuevos y mas indicadores de productividad en la empresa para poder

definir bien las estrategias, segun el producto y servicios a ofrecer.
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AnNexos

Encuesta para personal de produccién (6 personas)
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Indicador

items

Si

No

Familia de productos

¢Se tiene en la empresa una representacion grafica de

Mapa de situacion |todas las actividades que intervienen en la produccion de
actual una familia de productos?

Mapa de situacion | ¢Existe en la empresa un detalle de los flujos de
futura materiales (proveedor al cliente), de informacion (pedidos

Plan de trabajo

de los clientes, lanzamiento de Ordenes a proveedores,
previsiones) y planificacion realizada (MRP, plano diario
de envid)?

¢Se tiene en cuenta que algun tipo de herramienta,

Seiri siempre sea Util en su entorno de trabajo?
Seiton @Estén claramente _definidos (’seﬁaléticas) los pasillos,
areas de almacenamiento y demas lugares de trabajo?
Seiso z,Existe_ una persona responsable de supervisar las
operaciones de limpieza?
. ¢Existen procedimientos escritos estandarizados y se
Seiketsu - .
utilizan activamente?
¢Estan todos sus compafieros capacitados y motivados
Shitsuke para llevar a cabo los procedimientos estandarizados

definidos?

Mejora Enfocada

¢Existe un compromiso constante de la empresa en
encontrar oportunidades de mejora dentro de la planta,
por ejemplo en reducir y eliminar desperdicios del
producto?

Mantenimiento

¢Existe la politica de generar el logro de un adecuado

Auténomo mantenimiento autbnomo?
Mantenimiento ¢Constantemente se adecua un mantenimiento planificado
Planificado en el corto y mediano plazo?

Mantenimiento
calidad

de

¢La empresa organiza o0 programa un mantenimiento de
calidad para mejorar los procesos del producto?

Prevencion de|¢La empresa antes de utilizar una nueva maquina para la
mantenimiento produccidn planifica e investiga sobre el nuevo ingreso?
Actividades de| .. o :

¢Existe en la empresa una politica de mejora para su
departamento

administrativo y
apoyo

de

cultura organizacional en cuanto a su estructura de
funciones?

Formacion
Adiestramiento

¢Existe en la empresa un programa institucionalizado y
constante de formacién y adiestramiento al personal para
lograr un mejor rendimiento en la planta?

Gestidn de seguridad y

entorno

¢Se gestiona en la empresa medidas de seguridad y
entorno para minimizar riesgos y peligros en el trabajo?




Encuesta para los clientes (11 personas)

Indicador

items

Si

No

Seiri

¢Considera que existen herramientas, no Utiles
en el entorno de la empresa?

Seiton

¢Considera que la empresa tiene claramente
definidos (sefialéticas) los pasillos, areas de
almacenamiento y demas lugares de trabajo?

Seiso

¢Considera que la empresa tiene una persona
responsable de supervisar las operaciones de
limpieza?

Seiketsu

¢Considera que la empresa tiene procedimientos
escritos  estandarizados 'y se utilizan
activamente?

Shitsuke

¢Considera que todos los trabajadores estan
capacitados y motivados para llevar a cabo los
procedimientos estandarizados definidos?

Construccion de la
matriz de
informacién

¢Considera que la informacion que tiene la
empresa esta basada en sus necesidades y/o
aspectos econdmicos, tecnoldgicos y de
satisfaccion?

Lista de valores del
producto

¢Considera que las caracteristicas de los
productos son el resultado de una valoracion
estructural numérica?

Instrucciones
Técnicas

¢Considera que las especificaciones de los
productos se traducen en instrucciones técnicas
para su uso?
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10.

11.

12.

13.
14.
15.
16.
17.
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Entrevista al personal administrativo (gerente)

¢Utilizan alguna Herramienta de manufactura esbelta en su empresa?

¢Qué importancia tiene para ustedes las quejas del Consumidor Final en su cadena de
valor?

¢Brinda la empresa capacitacion a sus colaboradores en funcién a un disefio de
mejoramiento continuo?

¢Participan los trabajadores en las tomas de decisiones de sus areas de trabajo?

¢Cumplen sus proveedores con el tiempo pactado en la entrega de sus insumos o
materiales para facilitar su servicio al consumidor final?

¢Existe un ambiente laboral que permite flujo de comunicacién e informacion con sus
trabajadores?

¢El personal de operaciones tiene el espacio adecuado para realizar sus actividades?
¢Cudl seria la actitud de los trabajadores ante la gestion de reconfiguracion y los cambios
en su empresa?

¢Se cumplen los plazos de produccion o pilado del producto, asi como la entrega del
producto final con su cliente en el tiempo acordado?

¢La empresa cuenta con un manual de procedimientos de todas las operaciones que
realizan los trabajadores?

¢Cudles son los problemas mas comunes o continuos que no le permite brindar servicio
de calidad a sus clientes?

¢En qué etapa o fases se generan los problemas mas criticos del todo el proceso para el
pilado de arroz? ;Cual cree que es el motivo?

¢Existe en su organizacion una cultura de buscar mejoras en sus areas?

¢En sus inventarios existen materiales, maquinas o piezas en desuso u obsoletos?

¢Existe una politica de reduccién de inventarios?

¢Qué tratamiento reciben los residuos como producto del pilado de arroz?

¢Estaria abierto o dispuesto para aceptar una propuesta de un plan de mejora para su
organizacion?

Anexo: Ubicacion de la empresa piladora Dofia Carmela SAC
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Anexo: Validacion de tesis

CONSTANCIA DE VALIDACION DEL EXPERTO

L e ]
Yo, )—e"ﬂq“doA"“()\c\Q\mQ““ ........ , titular del DNI. N°........] l %&QOL'S ..... i
de profesiéon /A&MV\—L,&)“WQ’-\%‘& INA AN ejerciendo actualmente como

Por medio de la presente hago constar que realicé la revisién de los instrumentos
elaborado por los estudiantes de Administracion de Empresas, quienes estan realizando
un trabajo de investigacion titulado “Propuesta de mejoramiento de la productividad
en los procesos del pilado de arroz en la Empresa Piladora Dofia Carmela aplicando las

herramientas del Lean Manufacturing”.

En general considero que los items de los instrumentos miden los indicadores

seleccionados para las variables de forma:

EXCELENTE | BUENA | REGULAR | DEFICIENTE |

Una vez indicadas las correcciones pertinentes considero que dicho test es vélido para

su aplicacidn por no poseer casi correcciones importantes.
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4 /:;fj/) titular del DN N®. /{}WS’P

15"7‘3“‘&3, ejer(?:ndo actualmente como

,/ e ..., en |3 institucién —8/4/

Por medio de la presente hago constar que realicé |a revision de los instrumentos
elaborado por los estudiantes de Administracion de Empresas, quienes estan realizando
un trabajo de investigacion titulado “Propuesta de mejoramiento de la productividad
en los procesos del pilado de arroz en la Empresa Piladora Dofia Carmela aplicando las

herramientas del Lean Manufacturing”.

En genera! considerp que los items de los instrumentos mider: los indicadares

seleccionados para l1as variables de forma:

| EXCELENTE | BUENA"| REGULAR | DEFICIENTE l

Una vez indicadas las correcciones pertinentes considero gue dicho test es valido para

su aplicacion par no poseer casi correcciones importantes.




Anexo: Fotos de la Piladora Dofia Carmela SAC
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