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RESUMEN

La presente investigacion titulada “Aplicacibn de herramientas Lean
Manufacturing para la mejora de la productividad en el area de almacén de la
empresa LA CALERA”. Primeramente, tuvo como principal objetivo general
determinar como la aplicacion de herramientas Lean Manufacturing mejora la
productividad en el &rea de almacén. Por ello la poblacion que se estudid se
considerd los siguientes datos tomados y la cantidad de 6rdenes despachadas,
durante las 16 semanas, lo cual se tuvo como variable independiente Lean

Manufacturing y la variable dependiente la productividad.

Asimismo, en esta investigacion el principal problema que presenta es la baja
productividad en el area almacén, lo que viene ocasionando una ineficiencia e
ineficacia tanto en los operadores y en los procesos internos del area. Después
de la aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing se logré un aumento en
la productividad en 14.65%, de la eficiencia en 6.01% y de la eficacia en 21.79%
en el area correspondiente, esta investigacion es de enfoque cuantitativo, tipo

aplicada, y nivel explicativo.

Por ello, se concluye que con la implementacion de la herramienta Lean
Manufacturing se consiguio incrementar la productividad en el area de almacén

de la empresa Calera 2021.

Palabras claves: Metodologia Lean Manufacturing, Kaizen, productividad,

eficacia, eficiencia.

vii



ABSTRACT

This research entitled "Application of Lean Manufacturing tools for the
improvement of productivity in the warehouse area of the company LA CALERA".
First, its main general objective was to determine how the application of Lean
Manufacturing tools improves productivity in the warehouse area. Therefore, the
population that was studied was considered the following data taken and the
number of orders dispatched, during the 16 weeks, which was taken as an
independent variable Lean Manufacturing and the dependent variable

productivity.

Likewise, in this research the main problem it presents is the low productivity in
the warehouse area, which has been causing inefficiency and inefficiency both in
the operators and in the internal processes of the area. After the application of
Lean Manufacturing tools, an increase in productivity was achieved by 14.65%,
efficiency by 6.01% and effectiveness by 21.79% in the corresponding area, this

research is of quantitative approach, applied type, and explanatory level

Therefore, it is concluded that with the implementation of the Lean Manufacturing
tool it was possible to increase productivity in the warehouse area of the company
La Calera 2021.

Keywords: Lean Manufacturing Methodology, Kaizen, productivity, effectiveness,

efficiency
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. INTRODUCCION
Actualmente, la empresa esta enfocada en buscar la excelencia operativa y la
reduccién de costos para mejorar la rentabilidad al cierre de cada afio. La Calera
no es ajena a este fendbmeno, y gracias a un equipo humano de diferentes
profesionales y operarios, pasan a asegurar la produccion y productividad sin
dejar de lado la calidad del producto. Por eso en el area de almacén que forma
parte del departamento de clasificacion estan evaluando operaciones que
forman parte del envio de productos terminados, porque estan notando
operaciones que pueden ser consideradas un desperdicio y que no agregan
costo al producto terminable con la refuerzo de algunas técnicas proporcionadas
por el método de manufactura esbelta, se analizan y plantean algunas
sugerencias de mejora para la programacion de operaciones, las cuales nos
ayudara a poder minimizar los costos y agrandar la produccion en el area, sin

cambios en el aumento de los productos.

La empresa esta ubicada en Nro. Sn Fnd. la Calera, Alto Laran, Chincha, la
Calera maneja una estrategia para que el proceso de produccion tenga un buen
resultado, en la cual se evidencio la falta de observacion y falta de medidas de
los trabajadores, esto viene sucediendo por la falta de implementacion de nuevas
estrategias de trabajo. Asimismo, la inspeccion de la produccion es primordial
para poder consumar los tiempos y los importes sefialados de produccion en una
clasificacion anticipadamente estudiada, es justamente por ello que todos los
procesos de manufactura deben de estar bien determinados y también

generalizados para poder efectuar con la produccion requerida.

De manera internacional, la aplicacién del Lean Manufacturing en los procesos
se ha considerado una herramienta de mucha importancia en cuanto a buscar la
manera de optimizar y mejorar los sistemas de produccion, con el objetivo de
separar las bascosidades, generando mayor productividad en sus métodos.
Segun la consultora International WATT Poultry Top Companies considera que
las empresas que estan en los primeros puestos en produccion vy
comercializacion de huevos son la Avicola Colombiana y Avicola los Calumbos,
en la cual priorizaron las necesidades de sus clientes, basandose en un analisis

cuyo valor era darle un producto de calidad, aplicando varios canales.



Al evaluar el comportamiento de la empresa la calera, se evidencio que, gracias
a su alianza estratégica con los supermercados, tiene una participacion del 98%,
alcanzando una contribucién proxima al 30% en el mercado nacional. En 2018,
las ventas en supermercados y mercados nacionales aumentaron 18% y 15%,
respectivamente, debido a la mejora en la productividad de las gallinas. Sin
embargo, aunque a La Calera le ha ido bien en el negocio del huevo, a partir del
lugar de vista de un asistente externamente, tiene algunas deficiencias en
muchas areas de su estructura operativa, por lo tanto, se ha estudiado dénde se
ubica el area de despacho en el almacén e identificado como uno de sus

mayores problemas, para el cual se han buscado alternativas de solucioén.

El principal conflicto de varias compafiias actualmente a nivel nacional es que no
poseen una buena organizacion una buena planificacion, y una inspeccion en la
produccion, de acuerdo a los informes realizadas por Indecopi, determinaron que
en los ultimos meses del 2020 se han recibido innumerables quejas contra las
empresas procesadoras, queriendo decir que la mayor parte de las personas no
esta conforme con el precio que brindan las empresas, la empresa la Calera se
encuentra dentro de esos reclamos que se presentaron durante ese afio, los
temas a dar son por lo precios altos que ellos aplican por parte de los clientes,
por el entorno se evidencia el fallo de inspeccidon en los métodos, fallo de una
buena logistica ( INDECOPI,2020)

La Calera es considerada una de las principales empresas del pais basados en
la produccién y comercializacion del huevo, brindando un producto de calidad,
en la cual para la siguiente investigacion se tomara como base la planta que se
encuentra situada en el departamento de Chincha, la empresa la Calera maneja
una estrategia para que el proceso de produccién tenga un buen resultado, en la
cual se evidencio la falta de observacion y falta de medidas de los trabajadores
para evitar estos sucesos y como problema principal se determiné la falta de

control en el proceso.

Respecto a los antecedentes nacionales mencionaremos los siguientes trabajos,
en la investigacion PORTUGAL, HUERTAS Y CONTRERAS (2018) en su
indagacién titulado Implementacién de la herramienta Lean Manufacturing para
incrementar la productividad en la compafiia de galletas, tuvo como idea aplicar
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una guia de gestion continuamente que hiciera innovar la eficiencia y la
productividad de la linea de galletas, basandose en un proceso de productos
confiables y eficientes para el cumplimientos de los objetivos trascendentales de
la empresa. El nivel fue aplicado durante el analisis de la organizacién. Los
resultados fueron que la implementacién de los modelos se justificard en que la
clasificacion donde se plasmé la indagacion tuviera una dificultad de
confiabilidades, que afectaran a los indicadores de produccién y eficientes
originando no cumplir con los compradores, Asimismo GUZMAN, SUAREZ Y
HUGO (2019) menciona en su investigacion que lleva como titulo
Implementacion de la herramienta Lean Manufacturing para minimizar los
productos no satisfactorios en las areas de ensambladura y terminado en la
seccion de calzado. Tuvo como meta minimizar el importe y coste de los equipos
no conformes para maximizar la productividad de la organizacion consiguiendo
un perfeccionamiento en la eficiencia en el flujo de los procesos que den a la

compafia poder ser sobresalientes en el mercado.

Se precisan los motivos de los diferentes problemas hallados en el area en
cuestion, filados en la imagen N°1 (diagrama de Ishikawa), los cuales impiden

una determinante productividad.
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MEDIO AMEIENTE METODOS MAQUINARIA
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de trabaio

MATERIA PRIMA MANCD DE OBRA MATERIALES

Figura 1. Diagrama de Ishikawa

Se muestra en la figura 1, al llegar a poder emplear la herramienta del diagrama
de Ishikawa se visualizan los principales inconvenientes en el area del almacén
de la compafiia la Calera, por ello estos serian las vitales dificultades de la muy

baja productividad en esta area del almacén.

Con la indagacion derivada en la matriz de correlacion se alcanzé detallar los
grados de los principales inconvenientes considerando una correspondencia alto
=5, mediana = 3 y bajo =1 para los célculos proporcionados, de esta manera se

puntualiza en la siguiente tabla:
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Tabla 1. Matriz de Vester

TABLA 1 MATRIZ DE VESTER
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Fuente: elaboracién propia

Se muestran los resultados obtenidos mediante el estudio de la matriz de Vester
lo cual se puede evidenciar las transcendentales dificultades que forman un
defectuoso trabajo que proviene sucediendo en el almacén de la empresa la

Calera los cuales son los siguientes puntos criticos:

e Errores de picking

e Traslados ineficientes

e Falta de orden y limpieza

e Incorrecto almacenaje de los materiales

e No se conocen las ubicaciones de los materiales

e Espacio reducido

Seguidamente realizado el analisis Vester se elabor6 un cuadro para poder

cuantificar las frecuencias, seguidamente visualizar en el diagrama de Pareto.

Asimismo, se efectu6 una ponderacion general de los principales
inconvenientes, que se vienen generando y se multiplicd por un elemento de
frecuencia como: 5 alto, 3 mediana, 1 muy bajo, se especifica los resultados en

grafico siguiente:
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Tabla 2. Escala de Frecuencias

ESCALA DE FRECUENCIA

CAUSAS Puntaje de correlacion |[Frecuencia |Puntaje total
Ruptura de stock 9 2 18
Espacio reducido 15 3 45
Mercaderia obsoleta 10 2 20
Pedidos mal elaborados 13 3 39
No se conocen las ubicaciones de los materiales 24 3 72
Incorrecto almacenaje de los materiales 25 3 75
Falta orden y limpieza 26 3 78
Politicas informales 20 3 60
Falta de herramientas de trabajo 5 1 5
Uso ineficiente del SAP 14 3 42
Equipo de computo deteriorado 2 1 2
Falta de trazabilidad interna del producto 15 3 45
Personal no calificado 18 3 54
Traslados ineficientes 15 3 45
Falta de capacitacion 24 3 72
Errores de picking 17 3 51
Falta de indicadores 7 3 21
Fuente: elaboracion propia
Tabla 3. tabla de frecuencias que generan la baja productividad

N PROBLEMAS TOTAL PUNTAJE |% ACUMULADO %

Cc7 Falta ordeny impieza 44 12.98% 13%

C14 |Traslados ineficientes 43 12.68% 26%

c16 Errores de picking 42 12.39% 38%

C6 Incorrecto almacenaje de los materiales 40 11.80% 50%

c2 Espacio reducido 39 11.50% 61%

C5 No se conocen las ubicaciones de los materiales 37 10.91% 72%

Cc4 Pedidos mal elaborados 13 3.83% 76%

C3 Mercaderia obsoleta 12 3.54% 80%

c8 Politicas informales 11 3.24% 83%

c13 Personal no calificado 11 3.24% 86%

c15 Falta de capacitacion 10 2.95% 89%

c10 Uso ineficierte del SAP 8 2.36% 91%

c12 Falta de trazabilidad interna del proeducto 8 2.36% 94%

c17 Falta de indicadores 7 2.06% 96%

C1 Ruptura de stock 6 1.77% 98%

c11 Maquinaria Detericradas 5 1.47% 99%

Falta de herramientas de trabajo 3 0.88%

Fuente: elaboracion propia

De esta manera se pudo considerar que la falta de orden y limpieza tuvo una

ponderacion de 44 posteriormente del traslado ineficiente con 43. En esta

ilustracion se visualiza los resultados del grado de ponderacién en orden
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ascendente en el cual primordialmente se debe solucionar las primeras opciones

menores del 80% la cual se visualizara en el diagrama de Pareto.

Seguidamente se hizo una tabla con los principales inconvenientes que
generaron la disminucién de esta produccion de manera descendente y se llegd

a sacar el 100 % del porcentaje acumulado.
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Figura 2. Diagrama de Pareto

En el gréfico de Pareto se logra visualizar que los problemas que forman mayor
retraso y estan afectando el area del almacén son la falta de orden y limpieza,
incorrecto almacenaje de los materiales, falta de capacitacion, personal no
calificado y no se conocen las ubicaciones de los materiales por ello estos serian
los que originan el 80 % de los obstaculos que trascienden en la disminucion de

la productividad de la compafiia la Calera.
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Diagrama de estratificacion

ESTRATIFICACION
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Figura 3. Estratificacion de los problemas hallados en el area de almacén

Luego, las causas se estratifican y se puede visualizar en la Figura 3, en cuatro
niveles: logistica, calidad, mantenimiento y proceso. Asimismo, los estratos con
mayores indices de ocurrencias observadas fueron logistica y calidad, con

indices dentro del 46% y 38%, respectivamente.

Finalmente, para comprobar cuél de los dos niveles se priorizo y se efectud un

analisis de criticidad utilizando una matriz de priorizacion:

Tabla 4. Matriz de Solucion

Criterios
- Tiempo
Alternativas Co§tos _(%e Faf:lhda.d, de de Total
aplicacion | ejecucion . .
ejecucion
Metodologia Lean
. 6 4 6 16
Manufacturing
Gestion de calidad 4 2 4 10
Just In Time 2 4 2 8

No bueno (2) Bueno (4) Muy bueno (6)

Fuente: Elaboracion propia

Se logra mostrar en la Tabla N.° 4 de la matriz de solucidn, con la ayuda de los
valores denominados 6 muy bueno, 4 bueno, y 2 no bueno. La matriz nos ayuda

para poder escoger una solucion para mejorar la productividad. Por eso el criterio
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con mayor puntuacién en la matriz seria el Lean Manufacturing con una
puntuacién de 16, con la ayuda de esta herramienta se buscara acrecentar la

productividad en el area del almacén en la compaiiia la calera.

Se concluye que a raiz de todos los analisis aplicados como en la produccién
donde se eliminaron los tiempos ociosos de las escalas propuestas en
produccion. En la elaboracion del problema se formulé el problema general: ¢, De
qué manera la aplicacion de herramientas Lean Manufacturing mejorara la
productividad en el &rea de almacén de la compafiia la Calera 2021? Como
problema especifico 1 se encuentra ¢De qué manera la aplicacion de
herramientas Lean Manufacturing mejorara la eficiencia en el area de almacén
de la compaifiia la Calera 20217, como problema especifico 2 ¢De qué manera
la aplicacidon de herramientas Lean Manufacturing mejorara la eficacia en el area

de almaceén de la compaiia la Calera 20217

Tenemos objetivos los cuales son operaciones que tratan de resolver los
cuestionamientos de la dificultad de indagacion, en la presente materia para el
planteamiento del problema el objetivo general es: Determinar como la
Aplicacion de herramientas Lean Manufacturing mejora la productividad en el
area de almaceén de la compafia la Calera 2021. Como objetivo especifico 1:
Determinar como la aplicacion de herramientas Lean Manufacturing mejora la
eficiencia en el area de almacén de la comparfia la Calera 2021. Obijetivo
especifico 2: Determinar como la aplicacion de herramientas Lean Manufacturing
mejora la eficacia en el area de almacén en la compafia la Calera 2021.
Encontramos las hipdtesis que son explicaciones tentativas al problema
planteado, las hipotesis deben ser presentadas en forma de proposiciones; como
hipétesis general tiene que: La aplicacion de herramientas Lean Manufacturing
mejora la productividad en el area de almacén de la compafia la Calera 2021.
Hipotesis especifica 1: La aplicacion de herramientas Lean Manufacturing
mejora la eficiencia en el area de almacén de la compafiia la Calera 2021.
Hipotesis especifica 2: La aplicacion de herramientas Lean Manufacturing

mejora la eficacia en el area de almacén de la compafiia la Calera 2021.
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Il. MARCO TEORICO

A. Antecedentes Nacionales

Segun el autor CASTRO (2016) en su investigacion “Propuesta de
implementacion de la herramienta Lean Manufacturing para el mejoramiento del
proceso productivo en la linea de envasado PET de la compafia AJEPER S.A”".
Consider6 como objetivo examinar el posicionamiento de la compafiia para
plantear la implementacion de la metodologia de fabricacién y que apruebe la
mejora constante de la calidad de los productos, Y mediante ello disminuir los
residuos y al mismo momento contestar de manera rauda y éptima las prisas del
cliente, a su vez poder alcanzar la competitividad que se requiere para poder
mantenerse en el mercado. La presente investigacion busca aminorar la fatiga
de los trabajadores, corresponder minimos fallos, y difundir una cultura de
prevision y organizacion. Adicionalmente del mejoramiento continuo en la linea
de productividad. Asimismo, la metodologia Lean Manufacturing (manufactura
esbelta) es muy importante poder tener como un factor fundamental en las

organizaciones para poder prolongar su competitividad en el mercado.

Por otro lado, LLONTOP (2018) en su investigacion que lleva como titulo
“propuesta de mejora del proceso de fabricacion en una planta embotelladora de
servicios de consumo macizo mediante metodologias Lean”. Propone una
propuesta de mejoramiento en una planta de embotelladora de articulos de
consumo masivo, en base a la metodologia Lean Manufacturing con el Unico
propdsito de aminorar los tiempos perdidos en la detencion de la productividad,
lo cual luego de adaptar el método Smed, la mejora continua y el mantenimiento
auténomo la eficacia pudo mejorar en un 75.29% Yy el coste de productividad en
un 6.3%. Esta técnica se caracteriza por ser economica y facil de aplicar, pero
como todo método se debe evaluar constantemente si se estd cumpliendo el
propdsito y por ello se sugiere coincidir en la formacién constante y la inspeccion
adecuado de las guias de encargo y coincidir en la propuesta de revision
mediante un método que se previene para poder disminuir los tiempos muertos
y poder asignar la calidad del producto. Aparte de la calidad que pueda tener una
maquina también es primordial que el operador esté constantemente en optimas

condiciones, capacitado
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Técnicamente y hacer los ajustes de preparacion de las maquinas, asi como
también evaluar los tiempos de preparacion y cambio, todo ello deberd ser
plasmado en plantilas donde figuren las técnicas, tiempo y materiales

necesarios.

Asimismo seglin CASTANEDA (2016) nos indica en su investigacion que lleva
como titulo “Propuesta de mejora de produccion en el proceso de fabricacion de
mango solidificado de la compafiia procesadora Per S.A.C; establecido en Lean
Manufacturing” planteé su principal objetivo transformar una propuesta de
mejoramiento constante y que mediante ello agrande la produccion en el
desarrollo de la transformacion del mango, por ello este plan facilité perfeccionar
una solucion de un mejoramiento continuo con el Unico proposito de aminorar la
eminente seleccion del mango, disminuir los tiempos muertos, constantemente
una buena falta de capacitacion, control, también el fallo de responsabilidades
de parte de los operarios, etc. Se finaliza que se puede estimar aumentar la
produccion en un 5 %. Por ello se determind que hay un incremento de
produccion en la compafiia desde que se utilizé la metodologia Lean

Manufacturing.

Por lo tanto, Segun SOTELO (2017) en su tesis titulada “aplicacion de la
Metodologia de Lean Manufacturing para poder optimizar la produccion de la
Linea de produccién de envasados de lubricantes de la compafiia Vistony,
Ancon, 2017. plante6 como unico objetivo y argumentd que la metodologia Lean
Manufacturing incrementa la productividad en la linea de produccion de
embotellados de los lubricantes. EI aumento de la produccion es un factor
significativo para mejorar el progreso econémico, primordialmente de economias
gue tienen porcentajes altisimos de crecimiento similares a pais como México,
donde es comun que la economia de diferentes ingresos se tope con periodos
de niveles bajos de desarrollo, relacionado con descenso de la productividad,
gue, a su vez, les prohibe alcanzar niveles de bienestar de las otras economias
gue se encuentran desarrolladas. se finaliza luego de implementar las
herramientas el tiempo estandarizado, la 5S, y poder decir que la produccion se
acrecent6 en un 22 % la eficiencia en 14 % y la eficacia en 11%. Para finalizar

esta indagacion se selecciond de modo que se trata de buscar minimizar todo
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tipo de residuos de esa forma poder incrementar los ingresos para el beneficio

de la organizacion, Asimismo enriquecer las condiciones de trabajo.

Del mismo modo segun TATAJE (2016) en su tesis titulada “Aplicacion de Lean
Manufacturing para mejorar la produccion en la gerencia de operaciones en la
comparfiia UNICON S. El objetivo fue diagnosticar de qué forma la herramienta
Lean Manufacturing podra optimizar la produccién en la compafia y como
objetivo especifico examinar de qué manera al aplicar la metodologia Lean

Manufacturing se podra aumentar la eficacia y la eficiencia.

La metodologia de investigacion es aplicada descriptiva y explicativa y gracias a
la evaluacion se logré obtener por el indagador los resultados de que el proyecto
es realizable de tal manera al poder implementar el Lean Manufacturing se podra
disminuir el coste de los procesos de manera que es fundamental en las
industrias manufactureras. Se concluye que realizando un analisis profundo se
podra mejorar la productividad la muy buena calidad y la rentabilidad que seran

excelentes para la empresa.

B. Antecedentes Internacionales

Segun FLORES (2019), nos indica en su investigacion titulado: “Implementacion
de la herramienta de las 5°s: Taller de Elaboracion de Recubrimiento Aster Chile
Ltda.”; nos menciona que al realizar esta herramienta se cred una
responsabilidad, seguidamente de una buena motivacion, e integracion de modo
gue se consiguid subsanar las insuficiencias de una compaifia limpia y
sistematica. Esta indagacion mostrd su analogia con uno de los métodos que se

empled en el trabajo de esta investigacion planteado.

GALLEGOS, ABIGAIL (2016) menciona en su proyecto. “Implementacion de la
metodologia de Lean Manufacturing en el area de empaque de un laboratorio
farmacéutico. México Instituto Politécnico Nacional”. El actual trabajo posee
como objetivo disefar estrategias de perfeccionamiento en el campo de los
envases de laboratorio farmacéutico, analizar las causas para poder hallar las
importantes mejoras de conformidad, proponer la aplicacion de la metodologia
de manufactura esbelta seguidamente resolver estos problemas, y desarrollar e
implementar metodologias. Se inspeccionaron los antecedentes verdaderos en
términos de tiempo de produccion, limpieza, ajuste, registrd, tiempo de parada y
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porcentaje de OEE, se contrastaron estos datos con el tiempo estandar y se
observaron Cambios negativos en el tiempo de configuracion mas largo, el

tiempo de ajuste, el registro limpio.

Asimismo, para poder hallar los principales inconvenientes que hay en el area
se empled la herramienta de las 5° S y como consecuencia se alcanzé que se
poseen inconvenientes en cuanto a la técnica y también en las maquinas.
Seguidamente, la constante falta de limpieza y la ordenanza. En la sala de
herramientas ha incitado acrecentamientos de las actividades de arreglo. Por
otro lado, la documentacion es otro tema trascendental, ya que incita constantes
errores. Del mismo modo en lo que se refiere a las maquinas, el principal
inconveniente es que el propio personal operante debido a que no posee una
buena capacitacion sobre el mantenimiento de las maquinarias. Del mismo modo
desde lo preliminar se desenvolvieron varias técnicas para la ejecucion de las
desemejantes herramientas de Lean Manufacturing seguidamente lograron
solucionar los distintos inconvenientes. Finalmente se logré obtener mejores
resultados que alcanzaron al ejecutar este método de la herramienta Lean lo cual

en el laboratorio se pudo incrementar en un 30% el OEE.

También tenemos ARO (2017) en su investigacion que lleva como titulo “Disefio
y aplicacion piloto de una propuesta de mejora al sistema productivo establecido
en la herramienta de calidad Lean Manufacturing en la compariia Cocinas Heck”,
Su objetivo general es disefiar principalmente una propuesta para mejora del
sistema de produccién de Cocinas Heck, establecidos en métodos de gestion de
calidad de manufactura esbelta, asimismo mejorar la productividad y aumentar
su eficiencia operativa. El disefio de este método utilizado para recopilar la
informacion general de la compafiia es utlizar la metodologia VSM
seguidamente comprender el numero del coste agregado del producto para
evaluar y luego trabajar bajo la guia de la herramienta de manufactura esbelta.
De la investigacion se puede destacar que las siguientes conclusiones son
factibles: Aplicar herramientas lean en la organizacién, intentar reducir al maximo
los desperdicios encontrados y mejorar su sistema de produccion; no descartar
copiar herramientas 5°S del puesto de trabajo a otras areas de trabajo. Del

mismo modo, sefiala que en las empresas del volumen Pymes se encuentra sin
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dificultades estas herramientas Lean Manufacturing, independiente si se trata de
compaiiias de servicios o industriales, pero corresponden acomodar dé la forma
gque esta no se considere afectada de modo que se puede perturbar
categoricamente, sefalar y finalmente se debe tomar en célculo los factores de

propésito de la organizacion.

GUERRA 'Y OROZCO (2017) menciona en su investigacion que lleva como titulo
‘Disefio de wuna propuesta para disminuir los tiempos de entrega en
Indumentarias Carz utilizando metodologias de Lean Manufacturing”. Esta
propuesta de indagacion principalmente su objetivo fue obtener una proposicion
disefiada para poder disminuir los periodos de entrega de la compafiia
metalmecanica Indumentarias Carz, con el soporte de esta metodologia de lean
Manufacturing. Esta herramienta utilizada en esta investigacion es de tipo
aplicada, en la que se empled la técnica lean (5s, Disefio en planta y SMED), lo
cual se pudo analizar y examinar dicha produccion metalmecéanica y asimismo
plantear una tactica, para minimizar los tiempos en los ciclos, esta indagacion es
posible destacar las subsiguientes conclusiones. Utilizando la técnica de
distribucion de planta internamente en la compafia se consigue lograr mejores
resultados en un determinado tiempo, del mismo modo la metodologia Lean
escogida (5'S y SMED) ademas se pueden emplear en las empresas de modo
gue no es obligatorio transformar altisimo dinero, ya que demandan de
organizacion, limpieza mucha disciplina en todos los sitios de las areas y de
mucha planificacion de practicas. Igualmente, se consigue finiquitar que en los
tiempos de ciclo se visualiza en diferentes herramientas trazadas tuvo una
disminucion de 8,67% (displant), 3,07% (5’S) y 5,6% (SMED) seguidamente en
relacion a la escenario real de la compainiia, esto se da ya que las propuestas
planteadas se orientaron en la disminucion de trayectos, estandarizacion y
restablecimiento de las diligencias en los periodos relacionados de estas areas
criticas, asimismo el propésito fue de poder minimizar el periodos de entrega
hacia consumidores y de esa manera alcanzar una altisima satisfaccién al

comprador y también excelente capacidad de elaboracion.
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Lean Manufacturing (V.1)

Segln SANCHEZ (2016) nos indica que la herramienta Lean Manufacturing en
si es importante porque es una herramienta que se enfoca en la gestion en la
cual se basa en minimizar las pérdidas que se genera en la produccién y al
mismo tiempo maximiza el valor para el cliente final. Las herramientas que entran

en los procesos de andlisis son llamados Kaizen.

La aplicacién Kaizen nace a raiz de la metodologia Lean Manufacturing en la
cual se fundamenta en la eliminacion de desperdicios a base de un control de
produccién, en la cual fue inventando para aplicarse en los diferentes tipos de
fabricacion y en donde se convirtié en una aplicacion pedido por desarrolladores
de software de las empresas, ya que la industria se dio cuenta que la herramienta
podra realizar un giro real en la manera que las entidades generan y entregan
los productos y los servicios. Los principios basicos que implementoé en el método
fueron analizadas y aplicadas a la herramienta como el primer principio que se
basaba en empezar con lo que hace ahora, en la cual trataba que la herramienta
no necesita configuracion alguna y podria ser implementada sobre flujos reales
de activos con la intencién de ver los problemas. El método Kaizen es uno de los
mas importantes, ya que se basa en lograr los propdsitos en si, la cual se
eliminan las pérdidas de tiempos que son ocasionadas por una mala gestion de

los tipos de procesos productivos.
Productividad (V.D)

Por otro lado mencionaremos la definicion de nuestra variable dependiente,
Segun, OCHOA (2015) indica que la productividad es un punto clave para
mejorar el crecimiento econdmico, principalmente de economias con porcentajes
buenos de desarrollo similares a pais como México, donde es comun que las
economia de diferentes ingresos se topen con periodos de niveles bajos de
desarrollo , relacionado con descenso de la productividad, que a su vez les
prohibe alcanzar niveles de bienestar de las otras economias que se encuentran
desarrolladas. De igual manera cuando hablamos de esta palabra también nos
referimos a los tipos de productividad que tiene como la laboral, total de factores

y el marginal
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La productividad es una guia que calcula los resultados y que se adquiere
internamente dentro de un proceso, de modo que el incremento de productividad
implica poder conseguir importantes resultados, y mediante ello poder tener en
balance los efectos logrados con todos los recursos que fueron utilizados para

poder alcanzar el aumento de tal productividad.

Segun GUTIERREZ (2018) indica que la eficiencia se forma concerniente a los
resultados de lo que se establece producir con una cantidad de recursos,
contribuyendo a una disminucion del coste de la produccién y de una menor

rutina del tiempo utilizable en fallas.

La "eficiencia” se describe como la relacidén entre los recursos utilizados en un
proyecto y los beneficios logrados. Esto sucede cuando se emplean menos
recursos alcanzando un mismo fin, o cuando se utilizan los propios 0 menos

recursos para obtener los objetivos.

L Tiempo real de despacho
Eficiencia = , — * 100
Tiempo planificado

Asimismo, RODRIGUEZ (2017) indica respecto a la eficacia es el grado en que
se efectlan los objetivos planeados y se obtienen los resultados anhelados, o
sea, nos accede calcular el valor de desempefio de los objetivos proyectados en

términos de grado de cumplimiento de unos objetivos predefinidos.

Eficaci Cantidad de pedidos atendidos 100
= *
ficacia Cantidad de pedidos planificados

24



. METODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de investigacion
Tipo de investigacion: Aplicada
Este este tipo de investigacion segun el autor VALDERRAMA (2014), menciona
“que se sostiene en la investigacion tedrica; de modo que el propésito definido
es emplear las teorias existentes en la elaboracion de politicas y programaciones

tecnolégicas, para poder registrar escenarios 0 métodos en el contexto”.

Este presente trabajo de investigacion fue de tipo aplicada de modo que se
emplea la herramienta Lean Manufacturing y poder proponer la solucion a la
situacion que viene afectando la muy baja productividad que concurre en el area

del almacén de la compafiia La Calera.

Enfoque de investigacion: Cuantitativo

Asimismo, segun los autores HERNANDEZ, FERNANDEZ Y BAPTISTA (2014)
mencionan en este este tipo de indagacion en el tema de la totalidad de los
estudios cuantitativos, el proceso se emplea progresivamente, se emprende con
una idea que va delimitando posteriormente determinada, se instauran objetivos
y consultas de indagacion, seguidamente se examina la literatura y se funda un
marco 0 una representacion hipotética. Posteriormente se consideran los
objetivos y aclaraciones, seguidamente las respuestas tentativas se convierten

en hipotesis y se establece una muestra”.

De acuerdo a ello se realiz6 la compilacion de la informacion ya que tiene como
finalidad comprobar hipétesis con base en la medicibn numérica, analizar la
realidad objetiva y aplicar el analisis estadistico y que pueda ser medible a través

de férmulas.

Nivel de investigacion: Explicativa

De igual manera segun los autores HERNANDEZ, FERNANDEZ Y BAPTISTA,
(2014, P. 126). Mencionan que “Los estudios explicativos parten mas alla de la
representacion de conocimientos, anomalos o del establecimiento de relaciones
entre percepciones; y estan encaminados a reconocer a los principios de los

acontecimientos, hechos y sucesos de los fendmenos materiales o generales”
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Este trabajo de investigacion es de tipo explicativo, de modo que este posee una
correlacion causal ya que percibe acercarse al problema, asimismo frecuenta
averiguar la explicaciéon tanto de las variables independiente y de la variable
dependiente, de la misma manera que se pueda conseguir los hallazgos de las
causas. De modo que se pudo aplicar los conocimientos investigados en

referencia a la metodologia Lean Manufacturing y también a la productividad.

Disefio de investigacion: Pre Experimental

El disefio pre experimental segin los autores HERNANDEZ, FERNANDEZ Y
BAPTISTA (2010, P.141) indican que se enfoca en un grupo, con un céalculo de
uno o mas variables para verificar cual es el nivel del conjunto en esta accion,

aqui no hay conocimiento previo del nivel de la variable independiente.

Asimismo, dentro del proyecto de investigacion se examinara el mejoramiento
gue origine la herramienta Lean Manufacturing y el nivel de productividad de la

compafia la Calera.

3.2 Variables y operacionalizaciéon
Se elabor¢ la operacionalizacion de las variables correspondiente con sus

dimensiones y conceptos

Variable independiente: Lean Manufacturing.
Definicion conceptual.

Segun el autor TELLO (2017) indica que la herramienta Lean Manufacturing o
manufactura esbelta es un método de compromiso encaminado a amplificar y
pulir un sistema de elaboracion mediante la exclusién de todo aquel que no

aumenta valor al producto.
Definicion operacional.

Asimismo, por intermedio de la Metodologia Lean Manufacturing primeramente
se busca la eliminacion de los desperdicios en el area del almacén, mediante las

herramientas de las 5 'S y el Método Kaizen
Dimension 1: Las 5°S

Indicador:
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Metas logradas

Metas planificadas

Dimensién 2: Kaizen
Indicador:

Resultados de métodos mejorados
* 100

Resultados de métodos existentes

Variable dependiente: Productividad

Definicién conceptual.

Segun el autor CARRASCO (2017, p.25) indica que la productividad es el
primordial determinante del desarrollo a largo plazo, existiendo como resultado
los trabajos que corresponden trasladar para poder alcanzar mayor rentabilidad

y capacidad en el mercado.
Definicion operacional.

Es la relacion entre el importe de los productos conseguidos por un método
productivo y los recursos empleados y de esa manera conseguir una mayor

eficiencia y eficacia en dicha produccion.
Dimension 1: Eficiencia
Indicador:

Tiempo real de despacho

* 100

Tiempo planificado

Dimensién 2: Eficacia
Indicador:

Cantidad de pedidos atendidos

- - — * 100
Cantidad de pedidos planificados

3.3. Poblacion, muestra y muestreo.

Poblacion:

Es el niumero total de personas que poseen o pueden tener las mismas
caracteristicas a estudiar. Segun CHAUDHURI (2018, p.73) indica que la
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poblacion se delimita como el conjunto de argumentos que poseen una sucesion
de descripciones en comun y se localizan en un area explicita. En muchos casos,
no es viable estudiar a toda la poblacién por asuntos de tiempo y recursos

humanos. Es por ello que debe trabajarse con una porcion de la “Muestra”.

La poblacién estuvo determinada por la cantidad de 6érdenes despachadas en el
area de almacén, en 24 semanas en el periodo del mes agosto del 2021 a enero
del 2022.

e Criterios de inclusion: Pedidos despachados en el area del almacén de

la empresa la Calera.

e Criterios de exclusion: Se considera los fines de semana (feriados y los

domingos) debido a que estos no son dias laborables.

Muestra:

Es la porcion de la poblacidn seleccionada para la informacion, en él se medira
u observara la variable de estudio. Segun HERNANDEZ-SAMPIERI Y
MENDOZA (2018, P.87) la muestra es un subgrupo estimado como una parte
distintiva de la poblacion o el universo, los datos recogidos seran conseguidos
de la muestra, la poblacion se completa desde el escenario problematico de la

investigacion.

En este estudio de investigacion la muestra sera las ordenes despachados del
area de almacén en el periodo de 24 semanas (12 semanas para el Pretesty 12

semanas para Postest).

Muestreo:

El muestreo de este proyecto de investigacion corresponde a la no probabilistica

de cardcter por conveniencia.

Segln MEJIA (2015, p.63) define que “El muestreo es una técnica para
inspeccionar la muestra, como consecuencia del estudio de este método a la
poblacién se consigue un estadigrafo, esto es un nimero que se consigue por
intermedio de un calculo o un ejercicio estadistico la cual facilita un digito o el

numero real de los elementos que simbolizan a la poblacién”.
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Unidad de andlisis:

Segun el autor HURTADO DE BARRERA (2010, P.76) indica que la unidad de
analisis se refiere al contexto o entidad poseedora de las caracteristicas del
evento, cualidad o variable que se desee estudiar ya que esto puede ser una
persona, un objeto o un grupo. Por ello en este proyecto de investigacion la

unidad de andlisis seran los despachos del area del almacén.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnica:

De acuerdo al autor RISQUES (2012, p.8) las técnicas e instrumentos son
utilizados para poder favorecer el analisis y la recoleccién de los datos ya que

estos son innumerables y pueden variar de acuerdo a los factores a evaluarse.

En la elaboracion del estudio de esta investigacion de la “Aplicacion de la
metodologia Lean Manufacturing para mejorar la productividad en el area de
almacén de la empresa la Calera 2021” se hara uso de la técnica de observacion
segun los analisis y los reportes mediante el Excel y mediante los formatos que

corresponden para la respectiva recoleccion de los datos.

Instrumentos:

Segln CHAVEZ (2017, p.173) indica que los instrumentos de indagacién son las
principales herramientas que emplea el investigador y de esa manera poder
medir el comportamiento de las variables, de las cuales se puede mencionar a
las mas importantes como las entrevistas, cuestionarios, y las escalas de

clasificacion.

A través de las siguientes herramientas se podra recoger la informacién de
manera establecida en la cual se registrara en el Excel 2019 los resultados antes

y después de la implementacion, segun el fenébmeno a observar.

Algunas herramientas a manejar para la recoleccién de datos con la aplicacién

de la Metodologia de Lean Manufacturing son:

- Formatos de inventario

- Hojas de resultados
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- Cronémetro

3.5 Procedimientos

descripcién de la empresa:

La Calera es una empresa familiar que produce huevos en Chincha, Ica, Peru.
Fundada por Estuardo Masias Marrou (Tayo) hace méas de 40 afios.

Como el mayor productor de huevos de Perd, su granja de 350 hectareas tiene
mas de 5 millones de gallinas ponedoras, produciendo huevos para
supermercados, pequefias tiendas, mercados tradicionales, restaurantes y
hoteles en todo el pais. El hecho de que el 98% de los huevos en los
supermercados y el 23% de la participacion total del mercado de huevos en Peru
provengan de granjas La Calera, hace que su ingreso al programa Humane
Certified sea significativo. Los huevos bajo la marca Gallina de Corral estan

actualmente disponibles en los supermercados Wong y Metro.

Figura 4. Entrada al area del almacén
Vision: Para impulsar el desarrollo en Peru, aplicando el entusiasmo, el
crecimiento basado en una filosofia de trabajo duro y verdadero amor por la tierra

y sus productos.
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Mision: apoyar al desarrollo de la sociedad dando productos saludables y
nutritivos de forma rapida y eficiente, a través de una cultura de responsabilidad
social y ambiental.

Valores:
e Trabajo arduo y dedicado.
e Apasionamiento por Eficiencias.
e Soluciones practicas e inteligentes.
e Traer ideas de fueray aplicarlas al Peru.
e Crecer con la gente.
e Con vision de largo plazo.
e Con liderazgo moderno y sistemas.
e Apostando por el desarrollo de las personas.

e Con buen gobierno corporativo y familiar.

localizacion:

La empresa se encuentra ubicada en Nro. Sn Fnd. la Calera (en Sector la

Calera), Alto Laran, Chincha, Ica

O

Figura 5. localizacion de la empresa
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Organigrama:

Seguidamente, tenemos el organigrama oficial de La Calera, este Organigrama

es del almacén de productos, departamento de clasificacion.

SUPERVISOR DE SUPERVISOR DE SUPERVISOR DE
TURNO 1 TURNO 2 TURNO 3

Figura 6. Organigrama del almacén del producto acabado
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Productos

La Calera por su extensa variedad de huevos, ha obtenido ser reconocida como
una de las mas importantes productoras y comercializadoras de huevos a nivel

nacional.
Entre sus productos mas resaltantes se puede visualizar:
Huevos Pardos:

e Principio de proteinas y minerales.
e sefal origen y trayectoria del huevo.

e Empaque amigable con el medio ecoldgico, seguro y resistente.

IACALERA ,

53 08 2 ‘
e = mh

Figura 7. Huevos Pardos

Huevos Pardos Jumbo
e 11% mas grande.
e Principio de proteinas, vitaminas y minerales.
e Empaque seguro y resistente.

e Practico almacenamiento.

LA CALERA
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Figura 8. Huevos Pardos Jumbo

Huevos Super Jumbo

e 21 % mas grandes.
e Principio de proteinas, vitaminas y minerales.
e Empaque seguro y resistente.

e FA4cil de almacenaje.

e ————
LACALERA —

e e

—~ e lie

NIy, e,
Juwmba
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Figura 9. Huevos Super Jumbo
Huevos de Corral
e Yema de color mas grande.

e Gallinas criadas libres de jaula.

e Fuente de proteinas y minerales.

e Fecha de vencimiento y Cédigo de trazabilidad.

e Empaque seguro y muy resistente.

e Facil de almacenaje.

o

Figura 10. Huevos de Corral
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Huevos Orgéanicos

e Gallinas criadas libres de jaula, su alimentacion es organica (Tiene
el sello de Certificacion de RTPO).

e Fuente de proteinas, vitaminas y minerales.

e Fecha de vencimiento.

e FAacil de almacenaje.

Figura 11. Huevos Organicos

Técnicas de recoleccion de datos:

Las técnicas que se utilizaran para la recoleccion de datos en la encuesta seran
entrevistas y observaciones directas, ya que esto nos permitira registrar datos

sobre eventos ocurridos en La Calera. Evaluarlos y analizarlos mas tarde.
Registro de fichas de observacion:

Se utiliza para poder inspeccionar todos los hechos que se observan en las
distintas fases del envio de materiales a la fabrica. Asimismo, la firma es una
técnica que incluye el registro de datos obtenidos durante diferentes etapas y
procesos de desarrollo. Uno de sus principales beneficios es que, ademas de la
ordenada gestion y estructura légica, también permite estudiar la recopilacion de

diferentes aspectos de forma clara y autonoma.
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Tabla 5.Pre test

PRE - TEST
INDICADOR FORMULA AREA | ALMACEN

Cantidad de pedidos
Cantidad de pedidos planificados .

. .. Tiempo real de despacho r .
Eficiencia Eficiencia = Trempo planificadd x 100 I‘ A ) A |‘ |.‘ “ A

Productividad | Productividad = Eficiencia x Eficacia

Eficacia Eficacia = 100

2-Ago-21 530 412 18 1 61.11% 71.78% 47.51
3-Ago-21 530 412 18 12 66.67% 71.78% 51.83
4-Ago-21 530 409 18 1 61.11% 71.17% 47.16
5-Ago-21 530 412 18 13 72.22% 71.74% 56.14
6-Ago-21 530 424 18 1 61.11% 80.00% 48.89
7-Ago-21 530 440 18 13 72.22% 83.02% 59.96
9-Ago-21 530 413 18 1 61.11% 77.92% 47.62
10-Ago-21 530 402 18 12 66.67% 75.85% 50.57
11-Ago-21 530 456 18 13 72.22% 86.04% 62.14
12-Ago-21 530 406 18 12 66.67% 76.60% 51.07
13-Ago-21 530 413 18 1 61.11% 71.92% 47.62
O 14-Ago-21 530 402 18 12 66.67% 71.92% 51.95
U) 16-Ago-21 530 402 18 12 66.67% 75.85% 50.57
O 17-Ago-21 530 402 18 12 66.67% 75.85% 50.57
A 18-Ago-21 530 423 18 1 61.11% 79.81% 48.77
< | 19-Ago-21 530 414 18 13 72.22% 78.11% 56.41
20-Ago-21 530 411 18 11 61.11% 71.55% 47.39
21-Ago-21 530 401 18 1 61.11% 75.66% 46.24
22-Ago-21 530 399 18 13 72.22% 75.28% 54.37
23-Ago-21 530 401 18 1 61.11% 75.66% 46.24
24-Ago-21 530 401 18 13 72.22% 75.66% 54.64
25-Ago-21 530 401 18 1 61.11% 75.66% 46.24
26-Ago-21 530 412 18 1 61.11% 71.74% 47.51
27-Ago-21 530 412 18 12 66.67% 74.74% 49.83
30-Ago-21 530 420 18 1 61.11% 79.25% 48.43
31-Ago-21 530 413 18 14 71.78% 71.92% 60.61
TOTAL 13780 10713 468 308 66% 78% 51.16

Fuente. Elaboracion propia
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3.5.1 Propuesta de mejora
3.5.1.1 Metodologia Lean Manufacturing

Para poder ejecutar la propuesta de mejora se empled la herramienta Lean
Manufacturing en el area del almacén, por ende, se examiné y se hizo un
diagnostico de cdmo se encuentra el escenario actual de la compafiia la Calera
y se pudo evidenciar las deficiencias en el proceso productivo que afectan el

adecuado desempefio del area de productividad.

Ya identificada la problemética que hay en el area de almacén y las existentes
insuficiencias, seguidamente se identificd los instrumentos a emplear y los
posibles métodos que se va a utilizar, se procedié a disefiar las mejoras
establecidas en la metodologia Lean Manufacturing, y también en la metodologia
Kaizen y las 5 'S para optimizar la produccion en el area del almacén de la

compafia La Calera.
3.5.1.2 Aplicacién delas 5°S

ALDAVERT LORENTE (2018) establecié que la herramienta de las 5S es un
programa para zonas de trabajo especiales y por ende se rige en sus actividades
como la limpieza, clasificacion, eliminacion, estandarizacion y el seguimiento de
autoevaluacion en las areas de trabajo, proporcionando como resultado las

mejoras en el espacio laboral y el aumento de la productividad.

Asimismo, CAPRISTANO (2017) menciona que la metodologia 5°S contribuye a
gue todos los procesos estén mas ordenados y mas organizados, advirtiendo el
aparecimiento de los riesgos de seguridad industrial y ocupacional, educando de
un modo mas adecuado a todos los operarios en sus respectivos puestos de

trabajo.

Asimismo, se elabord un cuestionario por cada uno de las “S” y se hara una
evaluacion el area del almacén, seguidamente cada una de las 5’s se calculara
por 4 interrogaciones, lo cual poseera un grado de calificacion del 1 al 5, donde
1= No muy malo, 2= Aceptable, 3= Bueno, 4= Muy bueno y 5= Excelente, y de

esa manera se podra hacer los calculos.

Tabla 6. Evaluacion inicial del area de la metodologia de las 5°S
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Area: Almacén

Fecha de evaluacion: 12 de agosto del 2021

Puntaje:

1 = No muy malo

4 = Muy bueno

2 = Aceptable

3 =Bueno

5 = Excelente

Evaluacién de Clasificacion

Puntuacién

1 2 3

4

Seleccion de todos los equipos materiales y articulos

Diferenciar de lo que se va a necesitar y de lo que no

Identificar y descartar todos los inconvenientes que hay en el area del
almacén

Seleccionar y separar operaciones que no generen coste al proceso de
almacenaje

Sub total

Area: Almacén

Fecha de evaluacion: 12 de agosto del 2021

Puntaje:

1 = No muy malo

4 = Muy bueno

2 = Aceptable

3 =Bueno

5 = Excelente

Evaluacién de Orden

Puntuacioén

1 2 3

4

Precisar el lugar de cada item de manera que hayan sido ubicados
facilmente

Asegurarse que todos los equipos y articulos estén en buen estado

Identificar cada articulo y equipo en su respectivo lugar

Sefalizacion de los equipos en sus respectivos lugares

Sub total

Area: Almacén

Fecha de evaluacién: 12 de agosto del 2021

Puntaje:

1 = No muy malo

4 = Muy bueno

2 = Aceptable

3 = Bueno

5 = Excelente

Evaluacién de lalimpieza

Puntuacién

1 2 3

4

Organizar y limpiar el ambiente de trabajo que este en O&ptimas
condiciones

Areas establecidas

indices y compromisos definidas

Instaurar programas de limpieza en los espacios de trabajo

Sub total
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Area: Almacén

Fecha de evaluacion: 12 de agosto del 2021

Puntaje:

1 = No muy malo

4 = Muy bueno

2 = Aceptable 5 = Excelente
3 =Bueno
Evaluacion de la estandarizacion Puntuacion
1 2 3 4
Establecer las indicaciones claras y estandarizadas 2
Instrucciones de trabajo normalizadas para poder organizar el espacio de trabajo 2
Elaboracién de manual de las metodologias 5°S 2
Instaurar instrucciones y un horario adecuado en cada diligencia 1
Sub total 7
Area: Almacén
Fecha de evaluacién: 12 de agosto del 2021
Puntaje:
1 =No muy malo 4 =Muy bueno
2 = Aceptable 5 = Excelente
3 =Bueno
Evaluacion de la disciplina Puntuacion
1 2 3 4
Establecer métodos estructurados y compromiso estandarizado 2
Auditorias e instrucciones constantemente programadas 1
Inspecciones continuas 2
Supervisién de la metodologia 5°S 1
Sub total 6
Total 34

Fuente: Elaboracion propia

Del mismo modo en la tabla de valoracion inicialmente, se puede visualizar que

el nivel de todos los periodos de las 5’s del area del almacén tuvo un total de

34%, lo cual se entiende que en las 5 “S” de esta herramienta fundamentalmente

se debe de atarearse en ejecutar actividades y poseer un adecuado control

correcto sobre los materiales, equipos para hacer un seguimiento constante a

las actividades.
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Tabla 7.Tabulacion antes de la implementacion de la Metodologia 5°S

Maximo

Etapas de las 5°S | Evaluacion untaje Porcentaje

Fuente: Elaboracién propia

Antes de la 5s.

25
20 20 20 20 20
20
15
10 8
7 6 7 6
5
40% 35% 30% 35% 30%
0

Clasificacion Orden Limpieza Estandarizacion Disciplina

M Series1 M Series2 Series3

figura 12. Representacion grafica Antes de la implementacion de las 5°S

Mediante la ejecucion de las 5 'S fundamentalmente se busca optimizar la
calidad de trabajo de los operadores, al instante de efectuar los trabajos de
almacenaje. Transformacién de los materiales y otros cargos que se realizan en
el area del almacén, ya que ayudaran a perfeccionar el ambiente en los lugares
de trabajo y de esa manera crear un ambiente mas agradable y mas seguro para
los trabajadores y los equipos, de esta manera se reduciran los accidentes con

la aplicacion de esta herramienta.

En las imagenes que se muestran se visualiza el ambiente de desorden que se

encuentran cada respectivo puesto de trabajo, como cajas desgastadas,
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materiales en mal estado, falta de sefializacion, y los equipos de trabajo estan

sin un orden respectivo.

Figura 14. Area de almacenaje de los equipos
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Figura 16. Area de almacenaje de equipos
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Figura 17. Area de almacenaje de pedidos

Se visualiza el ambiente de desorden en la que se halla el area del almacén de
la compaiiia la Calera, por ende, no admite que el trabajo sea positivo, ya que la
falta de colocacion de la herramienta 5°S, y el Kaizen, como la delicada barrida
del espacio, el establecimiento de estandares de compromiso y el orden que son

lugares primordiales para poseer un determinado espacio de flujo firme.
3.5.1.3 Implementacién del “Seiri” — Clasificar

Se realiza el primer paso que es la seleccion de todos los equipos materiales y
articulos que existen en los espacios de trabajo del area del almacén, lo primero
radica en establecer y diversificar de lo que efectivamente es obligatorio y de lo

gue es redundante aqui.

La aplicacion en el almacén consiste en elegir a un operario y que él mismo nos

diga cuando lo utiliza y que es lo que utiliza.
Objetivo = Diferenciar entre lo que se va a necesitar y de lo que no.
Los pasos a seguir son:

e Identificar y descartar todos los inconvenientes que hay en el area del

almacén que generen todo tipo de despilfarro.
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e Seleccionar y separar operaciones, que no generen coste al proceso de

almacenaje.

Figura 18. Seleccion de lo que es util y de lo que no sirve

Anticipadamente a la ejecucion de las 5~ S primeramente se realizard una
capacitacion a todos los trabajadores sobre la importancia de la herramienta y
de lo que se intenta conseguir mediante la aplicacion de esta metodologia Lean

Manufacturing.
3.5.1.4 Implementacién del “Seiton” — Ordenar

Seguidamente se realiz6 el segundo paso, se debe de establecer las areas
definidas dentro del espacio del almacén, lo cual se situaran los equipos y los
materiales que se clasificaron. Esta segunda S radica en clasificar los articulos
mas importantes para las labores que se realizan frecuentemente estableciendo
asi un espacio adecuado y de esa manera segun sean obligatorios para las

operaciones de almacenaje.

Objetivo = Precisar el lugar para cada item de manera que hayan sido ubicados

facilmente y sean viables y accesibles
Los pasos a seguir son:

e Asegurarse que todos los equipos y articulos estén en un buen estado,

operativo y utilizable en el instante solicitado.
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e Identificar cada articulo y equipo en su respectivo lugar

e Senfalizacion de los equipos en sus respectivos lugares

Figura 19. Ejemplo de orden Seiton

3.5.1.5 Implementacién del “Seiso” — Limpiar

Actualmente la compafiia La Calera no cuenta con lo que es una cultura de
limpieza tolerable. Lo que se procura es que se instauren programas de limpieza
necesarios, de modo que el almacén permanezca totalmente ordenado y limpio

para poder empezar a trabajar de forma eficiente.

Objetivo = Organizar y limpiar el ambiente de trabajo y que esté en

Optimas condiciones
Los pasos a seguir son:

e Areas establecidas
e indices y compromisos definidas

e Instaurar programas de limpieza en los espacios de trabajo
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Figura 20. Almacén de pedidos ordenado

3.5.1.6 Implementacién del “Seiketsu” — Estandarizar
Objetivo = Establecer las indicaciones, claras y estandarizadas.
Los pasos a seguir son:

e Instrucciones de trabajo normalizadas para poder organizar y proteger el
espacio del trabajo.

e Instaurar instrucciones y un horario adecuado en cada diligencia.

El cuarto paso es realizar rutinas que muchas veces se realizan en el almacén,
y una vez que se completa el 3S, se deben registrar las actividades que ayudan
al mantenimiento. Una vez determinada de la manera mas apropiada y organizar
el espacio de trabajo, se debe tratar como un modelo, en el que se debe definir

visiblemente el lugar de la instrumentacién y los materiales de trabajo.
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Figura 21. Cajas de los productos ordenado secuencialmente

3.5.1.7 Implementacidn del “Shitzuke” — Disciplina

El quinto paso consiste en las inspecciones continuas, proteger los esquemas
sefialados en los 4 preliminares procesos, estableciendo auditorias periddicas y
seguidamente de las operaciones corregidoras para controlar el correcto
desempeiio de lo ya establecido con el Unico proposito de poder afirmar y
conservar el nivel esperado de las 5°S .Para conseguir el éxito de esta ejecucion,
es primordial que el operario esté capacitado, conozca detalladamente sobre
esta metodologia de las 5°S, estas inspecciones deben de ser como punto de

partida en las siguientes mejoras de un almacén

Objetivo = Acoger los procesos como una ideologia de vida, por ello parte del

ADN de una organizacion.
Los pasos a seguir son:

e Establecer métodos estructurados y compromiso estandarizado.

e Auditorias e instrucciones constantemente programadas.
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e La colaboracion entre los operarios y los directores para poder conseguir

los objetivos establecidos.

Figura 22. Area de pedidos limpio y ordenado

La Metodologia las 5°S en el area del almacén de la compafiia la Calera, tuvo un
buen resultado, ya que se vio una gran responsabilidad y el compromiso que
ocuparon todos los operarios del area, accediendo constantemente a la mejoria
de sus respectivos lugares de trabajo y de esa manera tener un buen espacio

laboral.
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Tabla 8. Evaluacion después de la implementacion de la metodologia de las

5°S.

Area: Almacén

Fecha de evaluacion: 12 de agosto del 2021

Puntaje:

1 = No muy malo 4 =Muy bueno

2 = Aceptable 5 = Excelente
3 =Bueno
Evaluacion de Clasificacion Puntuacion
1 2 3 4 5
Seleccion de todos los equipos materiales y articulos 3
Diferenciar de lo que se va a necesitar y de lo que no 4
Identificar y descartar todos los inconvenientes que hay en el area
del almacén 3
Seleccionar y separar operaciones que no generen coste al proceso
de almacenaje 3
Sub total 13

Area: Almacén
Fecha de evaluacion: 12 de agosto del 2021
Puntaje:

1 =No muy malo 4 =Muy bueno

2 = Aceptable 5 = Excelente
3 =Bueno
Evaluacion de Orden Puntuacion
1 2 3 4 5
Precisar el lugar de cada item de manera que hayan sido ubicados
facilmente 3
Asegurarse gue todos los equipos y articulos estén en buen estado 4
Identificar cada articulo y equipo en su respectivo lugar 3
Sefalizacion de los equipos en sus respectivos lugares 4
Sub total 14
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Area: Almacén

Fecha de evaluacion: 12 de agosto del 2021

Puntaje:

1 = No muy malo 4 =Muy bueno

2 = Aceptable 5 = Excelente
3 =Bueno
Evaluacion de la limpieza Puntuacion
1 2 3 5
Organizar y limpiar el ambiente de trabajo que este en 6ptimas
condiciones 3
Areas establecidas 3
indices y compromisos definidas 3
Instaurar programas de limpieza en los espacios de trabajo 3
Sub total 12

Area: Almacén
Fecha de evaluacién: 12 de agosto del 2021
Puntaje:

1 =No muy malo 4 =Muy bueno

2 = Aceptable 5 = Excelente
3 = Bueno
Evaluacion de la estandarizacion Puntuacion
1 2 3 5
Establecer las indicaciones claras y estandarizadas
Instrucciones de trabajo normalizadas para poder organizar el
espacio de trabajo
Elaboracién de manual de la metodologia 5°S 3
Instaurar instrucciones y un horario adecuado en cada diligencia
Sub total 15
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Area: Almacén

Fecha de evaluacion: 12 de agosto del 2021

Puntaje:
1 = No muy malo 4 = Muy bueno
2 = Aceptable 5 = Excelente
3 =Bueno
Evaluacion de la disciplina Puntuacion
1 2 3 4 5
Establecer métodos estructurados y compromiso estandarizado 4
Auditorias e instrucciones constantemente programadas 4
Inspecciones continuas 4
Supervisién de la metodologia 5°S 4
Sub total 16
Total 70

Fuente: Elaboracion propia

Se visualiza en la tabla de valoracion, y se logra observar que el nivel de todos
los periodos de las 5’s del area del almacén tuvo un incremento y un total de
70%, lo que se puede entender es que en todas las 5” S” de esta herramienta
principalmente se debe de seguir trabajando e ir mejorando y poseer un control
adecuado sobre los materiales, equipos y constantemente el seguimiento de las

actividades.

Tabla 9. Tabulacion después de la ejecucion de la herramienta 5°S

Maximo
Etapas de las 5°S |Evaluacion puntaje Porcentaje
Clasificacion 13 20 65%
Orden 14 20 70%
Limpieza 12 20 60%
Estandarizacion 15 20 75%
Disciplina 16 20 80%
Total 70 100 70%

Fuente: Elaboracion propia
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Despues de la 5s.
25

20 20 20 20 20

20

14 13 =
15
13 =

10
65% 70% 60% 75% 80%

0

Clasificacion Orden Limpieza Estandarizacion Disciplina

wn

M Seriesl M Series2 Series3
Figura 23. Evaluacion después de la implementacion de la Metodologia 5°S.

Tabla 10. Cronograma de implementacion de las 5°S

ACTIVIDADES A REALIZAR AGOSTO -SETIEMBRE 2021

SEMANAS

JUE |VIE [LUN|MARMIE JUE

FASE T ACTIVIDADES PRELIMINARES

Corpromiso conlaalta direccion

Organizacion de del comité delas 575

Capacttacion o personal imvalucrads

FASE I1 EJECUCION DE CADA "§"

rplantacion del Seird

Colocacion de targetas de color

Elaboracion de lista de elementos necesarios

rplartacion del Seiton

rplantacion del Seiso

Jornada o campafia de limpieza

Planificar el mantenimisnto de limpleza

toplantacion del Sefketsu

Desarrollar de manera continna las 3 primeras 3

Verificar y mejorar de mansra continualas 3 primeras §

Tplantacion delShitzuke

Definir y desarrollar actividades que fomenten la participacion del personal

Fuente: Elaboracion propia
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3.5.2. Aplicacion de Kaizen

Segun CHIRINOS, MENDEZ, FIGUEREDO, RIVERO, GOYO, (2018) indican
gue el Kaizen es una herramienta que le facilita a la compafia unos lineamientos
y que le permiten instaurar estandares de calidad de manera continua, de tal
modo que la mejora no posea fin y se logren conseguir los objetivos y las metas

planeados por la misma.

Se emplea la herramienta Kaizen en el area del almacén de la compaiiia la
Calera, para optimizar permanentemente los procesos y mediante ello poder
incrementar la productividad, de modo que todos los operadores estén
constantemente mas eficaces y eficientes. En el area del almacén se hace
importante la falta de la herramienta. Kaizen que fundamentalmente radica en
establecer perfeccionamientos al area, de tal modo que elimina y minimiza las
bascosidades que se producen en los procesos de almacenaje y en los

despachos de los equipos directos.

Mediante la implementaciéon del método Kaizen, se realizaran cambios que
permitan optimizar el proceso de elaboracion del producto que generen mayor

venta. Lo cual esta implementacién comprende de las siguientes fases:

e Primeramente, se identifica el inconveniente que hay en el proceso de
fabricacion, el cual radica en el tiempo enorme del proceso de produccion
del producto de mayor venta

e Se efectla el estudio de las causas utilizando las técnicas de lluvia de
ideas.

e En el siguiente paso se efectla el seguimiento a las actividades realizadas

y se evalla su efectividad.
Propuesta de mejora Kaizen en el area de almacén:

En esta propuesta que se plantea en el presente estudio es aplicar la herramienta

Kaizen para poder optimizar la produccion en el area del almacén.

Posteriormente se implementara el ciclo PHVA que en sus abreviaturas

representan planificar, hacer, verificar y actuar, debida a que esta metodologia
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se utiliza para poder aumentar la productividad, por ello se consider6 el
cronograma de las actividades en un tiempo de 16 semanas

Tabla 11. Cronograma de implementacion del método Kaizen

(RONOGRAMA DE ACTTFTDADES PARA LA TWPLEMENTAQON DEL METODO RAIZEN

PASOS SEM 1) SEMZ| SEN 3 M 4 SEM 3 SEM o/SEN 7)SEM 5 SENI9 SEDF10SEM 11 SEM 12)SEM 13 SEM 14| SEM 13 SEM 16
[CENTIFICAR EL PROBLENA

AR

N

1

1 [VERIFCAREL FRCRLENA
1 [RATICEREL PROBLENA
4

]

b

!

f

CENERAR T PLAN DEACCION

FRVERA AN 8 HE R
PAERA -REVEEON DE 105 RESTLTADOS
PAEVENTR RECIRRERCIA DE ERROR

CONCLOC
Fuente: Elaboracion Propia

Se visualiza el cronograma de implementacion del método Kaizen en el cual se
establece las etapas en el que se compone la metodologia. Seguidamente, se

especifica los pasos que se alcanzaron para la mejora.
Primer Ciclo: Planificar

En esta primera fase, primeramente, se deben identificar los objetivos que
apuntan al cumplimiento del enfoque central, conjuntamente se establecen los
métodos y equipos mas oportunos conforme al contexto en el que se desarrolla
y por ultimo corresponde delimitar los indicadores que nos acceda medir y
evaluar tanto la situacion inicial, como al final del ciclo junto con los
colaboradores involucrados en el area respectiva primeramente se programo
reuniones de los motivos que podrian ser relacionados por la disminucion de la

productividad que se tiene en el area.

Paso 1: Se hizo una evaluacién del escenario actual del area del almacén. En
este periodo se conoce cOmo se va a realizar y proporcionalmente se identifican

los principales problemas que generan atrasos.

e Elegir y capacitar a los operadores.
e Verificar los procedimientos y calcular los resultados.

e Establecer las oportunidades de mejora continua.
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e Determinar los objetivos.

e Implementar indicadores para poder ver los niveles de la productividad y
tomar decisiones

e Realizar capacitaciones constantes a los participantes involucrados y de

esa manera conozcan las mejoras realizadas

Paso 2: Se hizoun andlisis de la informacion presente del area del almacén.
Aqui se conoce como se localiza actualmente y se observaron que se muestran

los principales problemas, se puntualiza un cuadro de las causas halladas.

Tabla 12. Listado de las posibles causas

N° Listado de las posibles causas

Inadecuado orden de equipos

Area limitada

Desorden de cajas y equipos

Pasadizos estrechos

Falta de formato

Material defectuoso

Equipos en mal estado

Personal no comprometido

©| 0| N| O g | W N =

Falta de capacitacion

10 Almacenamiento fuera de tiempo

Fuente: Elaboracion Propia

En la Tabla N°8, se visualiza los principales problemas que ocasionan una baja
productividad en el area del almacén de la compafia La Calera. Esta lista se

efectud a través de una lluvia de opiniones de los trabajadores de la compafia
Paso 3: Identificacion de las oportunidades

La empresa la Calera, cuenta con todas las maquinas y equipos necesarias para

proponer un buen servicio
Segundo Ciclo: Hacer

Seguidamente ya realizado el desarrollo del primer ciclo, para el segundo ciclo

se elabor6 manuales de instrucciones, se efectu6 el cronograma de
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capacitacion, todo esto para poder corregir al personal. A continuacion, se
elabora el plan de accion de la forma mas clara posible, dado que con los
resultados conseguidos aca se generara una retroalimentacion para la siguiente

etapa, por ello se desarrollara lo siguiente:

e Elaborar programaciones de manejos de movimientos de mercaderia y
almacenamiento.
e Realizar cronogramas de capacitacion seguidamente.

e Implementar el plan de mejoras.

Paso 4: Definir las mejoras

e Clasificacion de equipos y materiales, para que no concurra retrasos al
momento de realizarlos.

e Uso de principales unidades para efectuar un buen rectificado y evitar las
acciones correctivas

e Mejor distribucidon de equipos en el area del almacén, conservando el
orden y uso conveniente de los materiales.

e Se efectud la clasificacion de equipos y los materiales establecidos en el

Diagrama de Analisis de proceso en el cual se puede mostrar en la figura.

Figura 24. Area de despacho de productos
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Tabla 13. Diagrama de analisis de la empresa la Calera

DAP OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO
Diagrama N.° 1 HojaN.°1 RESUMEN
OBJETO: ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTA ECONOMIA
6

Proceso: Entrada de Operacion Q
mercancias y productos Transporte 1
Método: Propuesto
Lugar: Area del almacén Espera D 1
Fecha: 22/08/2021 Inspeccion 1

Almacenamiento 1

Distancia metros
Compuesto por: Tiempo minutos

TOTAL
Zea Gonzales Gerson
. Tiem Simbolo .
ACTIVIDADES Cant | Dist 00 o) D - Y Observaciones
1.0rden de pedido de 1 0 8
equipo ?
2.Validacion de la orden 1 0 7
de pedido
3.Visualiza la ubicacion de| 2 1 15
las MM PP L
4 Verificar la cantidad de 1 1 20 —0
MM PP L —
5.Alistar contenedores 2 5 (
6.Ubicar los contenedores 2 2 5 I
en cada destino
7.Recibir el orden de los 1 3 20
despachos 7
8. Desplazamiento de MM | 2 5 50
PP
9. Descargue de MM PP 1 20
10.Realizar inventario 1 1 60 O | T—1 o
Total 14 19 210 o

Fuente: Elaboracion propia

Paso 5. Establecer las mejoras

Seguidamente en coordinacién con el jefe del area del almacén se visualizo el

impacto real que forja la implementacién de la herramienta en la compafiia,

ofreciendo mayor confianza a los operadores, un atractivo ambiente laboral.

Tercer Ciclo: Verificar

Seguidamente en esta fase se mostrara los resultados de la propuesta que se

implementara en el area de almacén luego de implementar Kaizen. Se aceptara
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el desempeiio de los objetivos trazados anteriormente, es por esto que es

transcendental instaurar muy bien los indicadores de estudio para evaluar.

e Calcular y examinar los datos encontrados.

e Percibir si se esta aproximando a la meta sefialada.

Figura 25. Area con los equipos y cajas ordenado

Cuarto Paso: Actuar

Ya terminada la etapa de verificar, sera muy transcendental aplicar acciones
correctivas para que de esa manera poder asegurar una mejora continua de la
informacion obtenido Una vez evaluado el resultado alcanzado, se ejecutan
arreglos con el fin de fortalecer mas la indagacion y que este proceso sea mas
eficiente, ya que se pueden presentar circunstancias dentro de la realizacién con

las que no se contaba un plan de accion.

e Incorporar explicitamente la mejora al proceso.
e Estandarizar e informar la mejoria constante a los operarios de la

compafia.
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e Estar alertas a las presentes oportunidades de mejora.

siMBOLO

Figura 26. Jabas con el producto ya terminado

DESCRIPCION INDICA SIGNIFICADD
. . Ejecucidn de un trabajao en una

O Circulo Operacion narte de un produci

Cuadrado Ins pecoion Utilizado para trapam de control de

calidad
|:> Flecha Transporte Utilizado al mover material
v Tringulo Almacenamiento Utilizado para almacenamiento a
largo plazo
D grande Retraso Uhllza!dn cpandu lo almacenado es
inferior a un contenedor
Figura 27. Simbolos de diagrama de procesos
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RECEPCION DELOS
PRODUCTOS

VERIFICACION . ND INFORMAR AL
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PRODUCTDS > DE CALIDAD

ALMACENAMIENTO DE
LO PRODUCTOS

|

SALIDA DELOS PRODUCTOS
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Figura 28. Diagrama de flujo-de almacenamiento de los productos
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INICIO

7
REPORTE DE ORDEMES DE
COMPRA

4

REALIZACION DE ARMADO
DE PEDIDOS

4

GUIA Y FACTURACION DE
ORDENES

S

!

" ENTREGA AL CLIENTE ‘

SOLICITANTE

Figura 29. Diagrama de flujo de despacho de los productos
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EVALUACION DE LA PROPUESTA
Post test Productividad de la empresa

Seguidamente luego de haber implementado la propuesta de mejora en las
distintas areas se procedio a evaluar la productividad lograda en la empresa la

Calera.

Tabla 14. Post — test

POST - TEST
INDICADOR FORMULA AREA ALMACEN
Cantidad de pedidos

ieac Eficacia = 100
Eficacia feacia Cantidad de pedidos planificados x

Tiempo real de despacho

Eficiencia Eficiencia = Tiempo planificado x 100 l‘ A C A l‘ E “ A

Productividad Productividad = Eficiencia x Eficacia

1-Dic-21 530 453 18 13 72.22% 85.47% 61.73

2-Dic-21 530 443 18 13 72.22% 83.58% 60.36

3-Dic-21 530 443 18 13 72.22% 83.58% 60.36

4-Dic-21 530 432 18 15 83.33% 81.51% 67.92

6-Dic-21 530 433 18 14 77.78% 81.70% 63.55

7-Dic-21 530 424 18 13 72.22% 80.00% 57.78

8-Dic-21 530 425 18 15 83.33% 80.19% 66.82

9-Dic-21 530 445 18 13 72.22% 83.96% 60.64

10-Dic-21 530 440 18 15 83.33% 83.02% 69.18
11-Dic-21 530 441 18 15 83.33% 83.21% 69.34

L 13-Dic-21 530 454 18 14 77.78% 85.66% 66.63
o 14-Dic-21 530 433 18 14 77.78% 81.70% 63.55
m 15-Dic-21 530 446 18 16 88.89% 84.15% 74.80
> 16-Dic-21 530 440 18 15 83.33% 83.02% 69.18
L 17-Dic-21 530 436 18 13 72.22% 82.26% 59.41
6 18-Dic-21 530 451 18 13 72.22% 85.05% 61.42
5 20-Dic-21 530 446 18 13 72.22% 84.15% 60.77
21-Dic-21 530 455 18 13 72.22% 85.85% 62.00
22-Dic-21 530 454 18 15 83.33% 85.66% 71.38
23-Dic-21 530 437 18 14 77.78% 82.45% 64.13
24-Dic-21 530 456 18 13 72.20% 86.04% 62.12
25-Dic-21 530 445 18 16 88.89% 83.96% 74.63
27-Dic-21 530 449 18 15 83.33% 84.72% 70.60
28-Dic-21 530 445 18 13 72.22% 83.96% 60.64
29-Dic-21 530 460 18 17 94.44% 86.79% 81.96
30-Dic-21 530 435 18 15 83.33% 82.08% 68.40
31-Dic-21 530 460 18 14 77.78% 86.79% 67.51

TOTAL 14310 11981 486 382 79% 84% 65.81

Fuente: Elaboracion Propia
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Asimismo, mediante los datos recopilados se hizo los célculos de la eficacia,
eficiencia y la productividad de la empresa con las formulas detalladas
principalmente:

Calculo de Eficacia (CE):

%CE=% + 100

% CE = % *100 = 78.60 %

Se puede decir que la compafiia en el mes de diciembre del 2021 alcanzo una
eficacia en el area del almacén de la empresa la Calera del 79 % como se

visualiza en la formula planteada.

TRD
Célculo de Eficiencia (CE): % CE = - * 100

11981
14310

% CE = *100 =83.72 %

Se hizo los calculos y se interpreta que la empresa la Calera para el mes de

diciembre del 2021 alcanzo una eficiencia de 84 %.

Calculo de Productividad (P): P = %CE * %CE

P=84%79 = 65.81%

Posteriormente el indicador nos muestra que la empresa la Calera para el mes
de diciembre del 2021 alcanzo una productividad de 66 %. Como se visualiza en

la formula planteada.
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3.6 Método de analisis de datos

Segun el autor VIDAL (2009, p.13) define el método de andlisis de datos como
la clasificacion de ciertos criterios, mediante ello haciendo referencias en

herramientas como tipos de métricas de las variables cuantitativas y cualitativas.

El subsiguiente paso después de la recoleccion de la encuesta realizada se debe
observar si la indagacién es correcta, la hipétesis propuesta en la investigacién
para este estudio se utilizara el programa estadistico SPSS 21 para examinar el
flujo de datos.

3.7 Aspectos éticos.
En términos de ética, es primordialmente considerar las pautas de la escuela de
Ingenieria Industrial manifestd que los datos deberian de ser rigurosamente
ciertos con la prueba es aprobada por la direccion de la empresa. Del mismo
modo para proteger a los autores y elementos de la encuesta participante la

informacion debe estar restringida al publico general

Esta investigacion tiene en cuenta el respeto por los derechos de autor

informacion de consulta.
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Célculo del flujo de efectivo e indicadores financieros

Tabla 15. Flujo de caja

DATOS RECOGIDOS

DATOS ESTIMADOS

Descripcion Mes 0 Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
Mejora del ingreso

De;pués. - 90 S$1,200.00 S/1,200.00 S/1,200.00 S/1,200.00 S/1,200.00 S/1,200.00 S/1,200.00 S/1,200.00 S/1,200.00 S/1,200.00 S/1,200.00 $/1,200.00
unidades diarias

Antes 60 unidades

diarias.

Costo de la

Implementacion

compra de

materiales S/1,500.00

Compra de

suministros S/1,000.00

Compra de

repuestos S/ 600.00

Costos de

Mantenimiento S/700.00 S/700.00 ST -
FLUJO DE CAJA  g/3,100.00 $/1,200.00 S/1,200.00  S/500.00  S/1,200.00 S/1,200.00  S/500.00  S/1,200.00 S/1,200.00  S/500.00  S/1,200.00  S/1,200.00 S$/500.00
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Tasa de Descuento (mesual) 1.30%
Valor Actual Neto S/ 7,609.70
Tasa Interna de Retorno 32%
Analisis Beneficio / Costo S/ 3.45

Como se muestra en la tabla anterior, con base en los prondsticos ejecutados,

el Valor Actual Neto (VAN) se puede estimar en S/7,609, el cual es mayor a cero,

lo que indica que la ejecucion de la herramienta Lean Manufacturing igualmente

es rentable. debido a que la Tasa Interna de Retorno (TIR) mensual es de 32%,

se genera y se puede visualizar en la correlacion costo-beneficio (B/C) como

3.45, por cada sol de inversion, una regresion de S/ 6.13.
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V. RESULTADOS

4.1. Analisis de resultados descriptivo

Primeramente, para el analisis de los datos, se utilizd el programa SPSS version
21y el uso del instrumento Excel.

Procesamiento de datos productivos

Tabla 16. Resumen Andlisis descriptivo de Productividad Pre Test y Post Test

Estadisticos
Media 50,9314
Mediana 50,5700
PRODUCTIVIDAD Varianza 19,068
PRETEST Desviacion estandar 4,3667
Minimo 46,24
Maximo 62,14

Fuente: Elaboracion propia

Nos indica el resumen la cantidad de datos validos al igual que su porcentaje,
del mismo modo, poseemos la cantidad de datos que no han sido validos. Se
logra visualizar en la tabla N.12 se puede representar que antes de emplear

67



poseia un promedio de 51.16 y luego de la implementar consiguié un promedio
de 65.81, lo que nos muestra que tuvo un acrecentamiento significativo de 14.65.

Descriptivos del procesamiento de Productividad:

Seguidamente se muestran los datos conseguidos en el SPSS, y se hizo un
analisis méas detallado, se utilizé el diagrama de cajas, donde se van a observar
los valores minimos y los maximos de los datos procesados. Igualmente, de la
coexistencia de los valores atipicos en el indicador de la productividad.

85

60

507

45

PRE

Figura 30. Diagrama de cajas pre — test productividad

65

60

557

T
POST

Figura 31. Diagrama de cajas post — test productividad
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Resumen de Procesamientos de datos: Eficiencia

En la sintesis se refiere a la cantidad de datos validos y su porcentaje, por ende,
poseemos la cantidad de datos no validos. En la siguiente Tabla N.13 se puede
apreciar, el promedio de la eficiencia fue de 77,71 y al ejecutar la aplicacion el
promedio lleg6 a 83,72, consiguiendo un acrecentamiento triunfante de 6,01.

Tabla 17. Resumen Analisis descriptivo de Eficiencia Pre-Test y Post-Test

Fuente: Elaboracion propia

Estadisticos
Media 73,7119
Mediana 75,8500
EFICIENCIA Varianza 36,367
PRETEST Desviacion estandar 6,034
Minimo 61,11
Maximo 86,04




Descriptivos del procesamiento de Eficiencia:

Esto se refiere a los datos conseguidos en SPSS, méas detalladamente, el
analisis se realiza mediante diagramas de caja donde se observan valores
minimos y maximos de los datos procesados. Una vez mas, hay valores atipicos

en las métricas de eficiencia.

75

38 37
o
1l

T
PRE

Figura 32. Diagrama de cajas — pre — test Eficiencia

T
POST

Figura 33. Diagrama de cajas - post — test Eficiencia

Resumen de Procesamientos de datos:

El resumen de eficiencia se refiere a la cantidad de datos validos y su porcentaje,
también tenemos la cantidad de los datos no validos. Por consiguiente, en la

Tabla N.14, se observo, que antes de la implementacion poseia un promedio de
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65.81 y al ejecutar la implementacion el resultado del promedio fue de un 78.60,
se finaliza que tuvo un aumento de 12.79.

Tabla 18. Resumen Analisis descriptivo de Eficacia Pre-Test y Post-Test

Estadisticos
Media 65,1857
Mediana 64,9520
EFICACIA Varianza 21,692
PRETEST Desviacion estandar 4,6575
Minimo 61,11
Maximo 76,71

Fuente: Elaboracion propia

Descriptivos del procesamiento de Eficacia:

Los datos logrados en el SPSS, para poder un andlisis mas detallado se utilizé

el diagrama de cajas, donde se van a observar los valores tanto minimos como
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también los maximos de los datos que son procesados. Del mismo modo de la
existencia de los valores atipicos en el indicador de la eficacia.

B804

657

B0

T
PRETEST

Figura 34. Diagrama de cajas — pre — test Eficacia

a0

B85

807

T
POSTEST

Figura 35. Diagrama de cajas - post — test Eficacia

ANALISIS COMPARATIVO

El andlisis realizado con los indicadores que se han empleado en esta indagacién
nos ayudara hacer una comparacion detallada de la variacion y estructura

mediante el uso de graficos.
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Indicador Productividad

El desarrollo de los puntos comparados de los graficos de barras del indicador
de productividad con los datos tanto para el Pre test con una media de 51,16%
y para el Post test con una media de 65,81%. Se observa un aumento de la

productividad después de haber desarrollado las herramientas.

100.00%
90.00%

80.00%
70.00% 65.81%

60.00% 51.16%
50.00%

40.00%
30.00%
20.00%

10.00%

0.00%

Pre-Test Productividad Post-Test Productividad

Figura 36. Comparativo indicador Productividad
Indicador Eficiencia
El siguiente punto se logra evidenciar en el desarrollo del grafico de barras para
indicador de eficiencia, con los datos tanto para el Pre test con una media de

77.71% y para el Post test con una media de 83.72%. Se observa un aumento

de la eficiencia después de haber desarrollado las herramientas.
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100.00%
90.00% 83.72%

80.00% 77.71%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%
0.00%

Pre-Test Eficiencia Post-Test Eficiencia

Figura 37. Comparativo indicador Eficiencia

Indicador Eficacia

Continuando se alcanza visualizar en el desarrollo del grafico de barras para
indicador de eficacia, con los datos para el Pre test con una media de 65.81% y
para el Post test con una media de 78.60%. Se observa un aumento de la eficacia

después de haber desarrollado las herramientas.

100.00%
90.00%

78.60%
80.00%
70.00% 65.81%

60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

Pre-Test Eficacia Post-Test Eficacia

Figura 38. Comparativo indicador Eficacia
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ANALISIS INFERENCIAL

Esta prueba nos ayuda a poder discrepar las hipétesis a través de los
experimentos de normalidad Shapiro Wilk o Kolmogorov Smirnov. Para eso fue
importante el balance de las medias del antes y después de las medidas de
datos.

4.2. ANALISIS DE HIPOTESIS GENERAL

Ha: La aplicacién de herramientas Lean Manufacturing mejora la productividad
en el area de almacén de la empresa La Calera 2021.

En este caso se lleg6 a utilizar Kolmogorov Smirnov debido a que los datos

examinados para este estudio son mayores a 30.
Regla de decision:

Si (pvalor < 0.05), los datos no provienen de una distribucion normal (no

paramétricos).

Si (pvalor > 0.05), los datos provienen de una distribucién normal (paramétricos).

Tabla 19. Prueba de normalidad — Productividad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnay® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico ql Sig.
FPRE 186 T2 ,000 871 T2 ,000
POST 103 72 055 943 72 003

Fuente: Elaboracioén propia

Asimismo, en la prueba de normalidad, la significacion de las medidas antes
tiene un valor de 0,00 menor a 0.05 después lo cual es no paramétrico, y la
prueba posterior es 0.55, que es mayor que 0.05 lo cual seria paramétrico, por
lo que los resultados muestran que trascienden de una distribucidén estandar. Del

mismo modo, surgieron se utilizé Wilcoxon como benefactor estadistico.

Contrastacion de la hipétesis general:
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Ho: La aplicacion de herramientas Lean Manufacturing no mejora la

productividad en el area de almacén de la empresa La Calera 2021.

Ha: La aplicacion de herramientas Lean Manufacturing mejora la productividad

en el &rea de almacén de la empresa La Calera 2021.

Regla de decision:

Ho: pa > ud

Ha: pa < ud
Donde:
- Mo: Productividad antes de emplear la Metodologia Lean Manufacturing.
- M1: Productividad después de emplear las Metodologia Lean Manufacturing.

Tabla Wilcoxon, se hizo una Comprobaciéon de las medias de la productividad
(Pre —test y Post-Test).

Tabla 20. Estadisticos descriptivos de la Productividad Pre-Test y Post-Test

Estadisticos descriptivos

M Media Desviacion Minimo Maximo
tipica
PRE 72| 50,9314 4365673 465,24 62,14
POST 72 67,0123 491143 hT.78 74 30

Fuente: Elaboracioén propia

Se objeta la hipétesis nula puesto que el resultado del pre test salié con el valor
de 50,9314 y es menor al post test qué fue de 67,0128, de modo que se admite
la hipétesis alterna, Productividad posteriormente de emplear las Metodologia de

Lean Manufacturing.

también de este modo se resultara a emplear el estadigrafo de Wilcoxon con la
finalidad de ejecutar un analisis mas minucioso en la demostracion de la

hipétesis tomando lo siguiente:
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Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, Se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor > 0.05, Se acepta la hipotesis alterna

Tabla 21. Andlisis estadistico de - Productividad

Estadisticos de contraste?®

POST - PRE
Z -7,347"
Sig. asintot. (bilateral) ,000

Fuente: Elaboracion propia
Interpretacion:

La Tabla N°17 se muestra la significacion de la prueba de Wilcoxon, la cual se
efectud para las métricas de eficiencia, incluyendo pre y post test. Se muestra
una prueba con un valor de 0.000 y el resultado se basa en la regla de decision
anterior, rechazando la hipotesis nula y acepta la hipétesis alternativa,
demostrando que la aplicacion de herramientas de lean manufacturing
incrementa la productividad en el area de almacén de la compaiiia la Calera
2021.

4.3. Analisis de la hipétesis Especificas 01

Hla: La aplicacion de herramientas Lean Manufacturing mejora la eficiencia en

el area de almacén de la empresa la Calera 2021.

Regla de decision:

Si- (pvalor < 0.05), los datos no provienen de una distribucion normal (no

parameétricos).

Si (pvalor > 0.05), los datos provienen de una distribucion normal (paramétricos).

Contrastacion de hipoétesis especifica 1:
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Tabla 22. Prueba de normalidad — Eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogbrov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico ] Sig.
FRE 283 T2 ,000 819 T2 000
POST ,099 72 078 848 72 004

Fuente: Elaboracion propia

En la prueba de normalidad la significacién antes y después de la medicion es
no paramétrica, el pretest es 0.000 que es menor a 0.05 y el Post Test es 0.78
gue es mayor a 0.05, indicando asi que es paramétrico. Asi, frente a la existencia

de diferentes resultados, se utilizé a Wilcoxon como estadistico benefactor.

Contrastacion de la primera hipodtesis especifica 1:

Hlo: La aplicacion de herramientas Lean Manufacturing no mejora la eficiencia

en el area de almacén de la compafia la Calera 2021.

Hla: La aplicacion de herramientas Lean Manufacturing mejora la eficiencia en

el area de almacén de la compaiiia la Calera 2021.

Regla de decision:
Ho: pa > ud

Ha: ya < ud

Tabla 23. Estadisticos descriptivos con Wilcoxon — Eficiencia

Estadisticos descriptivos

M Media Desviacion Minimo Maximo
tipica
FPRE 72 73,7118 6,03047 61,11 26,04
POST 72 83,531 168874 &0,00 86,04

Fuente: Elaboracioén propia
Se objeta la hipétesis nula puesto que el resultado del pre test salié con el valor
de 73,7119y el resultado del post test es 83,5371 es decir, se acepta la hipotesis
alterna, La aplicacion de herramientas Lean Manufacturing mejora la eficiencia

en el area de almacén de la compafiia la Calera 2021.
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Luego para corroborar que la ratificacion es la correcta segun Wilcoxon se

procede a:

Regla de decision:

Si (pvalor < 0.05), se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alterna.

Si (pvalor > 0.05), se acepta la hipotesis nula y se rechaza la hipotesis alterna.

Tabla 24. Andlisis estadistico de Eficiencia

Estadisticos de contraste®

POST - FRE
£ -7.324b
Sig. asintdt. (bilateral) 000

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion:

En la Tabla N°20 se muestra la significacion de la prueba de Wilcoxon, la cual se
efectud para las métricas de eficiencia, incluyendo pre y post test. Se muestra
una prueba con un valor de 0.000 y el resultado se basa en la regla de decision
anterior, rechazando la hipotesis nula y aceptando la hipétesis alternativa,
demostrando que la aplicacion de herramientas de manufactura esbelta

incrementara la eficiencia del area de almacén compafia la Calera 2021.
4.4. Analisis de la hipoétesis Especificas 02

Hla: La aplicacion de herramientas Lean Manufacturing mejora la eficacia en el

area de almacén de la empresa La Calera 2021.

Regla de decision:

Si (pvalor < 0.05), los datos no provienen de una distribucion normal (no
paramétricos).

Si (pvalor > 0.05), los datos provienen de una distribucion normal (paramétricos).
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Tabla 25. Estadistica de muestras emparejadas de la eficacia Pre-Test y Post-

Test
Pruebas de normalidad
Kolmogarov-Smirnoy Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PRETEST 309 72 ,000 J15 T2 ,000
POSTEST 230 72 ,000 837 72 000

Fuente: Elaboracion propia

En la prueba de normalidad, la importancia de las medidas antes y después no

son paramétricas, tanto para el pretest de 0.00, que es menor a 0.05, como para

el Post-Test de 0.00, que es menor a 0.05, por lo que indica que los resultados

no proceden de una distribucion normal. Por lo tanto, surgieron resultados no

parameétricos y se utilizo Wilcoxon como benefactor estadistico.

Contrastacion de hipotesis especifica 2:

Ho: La aplicacion de herramientas Lean Manufacturing no mejora la eficacia en

el area de almacén de la compaiiia la Calera 2021.

Ha: La aplicacion de herramientas Lean Manufacturing mejora la eficacia en el

area de almacén de la compafiia la Calera 2021.

Regla de decision:

Ho: pa > ud

Ha: ya < ud

Tabla 26. Estadisticos de muestras emparejadas — Eficacia

Estadisticos descriptivos

N Media Desviacion Minimo Maximo
tipica
FRETEST 72 65,1857 4865750 61,11 76,71
FOSTEST 72 79,0111 6,05910 7222 85,89

Fuente: Elaboracion propia

Se objeta la hipotesis nula ya que el pre test salid con 65.1857 y es menor al

post test qué fue de 79.0111, es decir, se reconoce la hipétesis alterna La
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aplicacion de herramientas Lean Manufacturing mejora la eficacia en el area de

almacén de la compafia la Calera 2021.
Luego para que la ratificacion sea correcta segun Wilcoxon se procede.

Regla de decision:

Si (pvalor < 0.05), se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alterna.

Si (pvalor > 0.05), se acepta la hip6tesis nula y se rechaza la hipétesis alterna.

Tabla 27. Andlisis estadistico de Eficacia

Estadisticos de contraste®

POSTEST -
PRETEST
il -7.2140
Sig. asintdt. (bilateral) 000

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion:

La Tabla N°23 se muestra la importancia de la prueba Wilcoxon para las métricas
de eficacia, incluyendo pre y post pruebas. Se muestra una prueba con un valor
de 0.000 y el resultado se basa en la regla de decision anterior, rechazando la
hipétesis nula y aceptando la hipotesis alternativa, demostrando que La
aplicacion de herramientas Lean Manufacturing mejora la eficacia en el area de

almaceén de la compafia la Calera 2021.
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V.  DISCUSION
En esta tesis de investigacion desarrollado se ha conseguido corroborar que la
implementacion del Lean Manufacturing en base a los métodos de las 5'S y el
método Kaizen, fue realizable ya que se trabajé de manera progresiva vinculada
a los objetivos planteados a través de un principal control de produccion y
desempeinandose con los niveles de stock, asimismo de efectuar con los tiempos
programados para disminuir las horas de espera dentro del area del almacén
donde se realiz6 esta investigacion, y se demostrd y contrastd que la aplicacion
de la herramienta Lean Manufacturing incrementa la productividad de la
compaiiia la Calera, por ende, esto nos permite concebir un cambio para la
mejora de la companiia. Lo cual se lograra hacer operaciones habitualmente para

poder conservar una costumbre de perfeccionamiento continuo en la empresa

lo cual permite cambios significativos en la organizacion. Asimismo, los
resultados presentados en la investigacion, se analizan los hallazgos mas
relevantes para cada uno de los objetivos trazados en diferencia con los estudios

anteriores y referentes teorias.

Asimismo, en cuanto al objetivo general de esta indagacion se logré instaurar
gue la herramienta Lean Manufacturing incrementd la productividad en la
compafiia La Calera. Siendo que en la descripcion de los resultados se
asemejaba una mejora en la productividad del 14.65% dado que antes de aplicar
la herramienta Lean Manufacturing la produccion diaria en la productividad era
de 51.16% y luego de realizar la implementacion de esta herramienta y examinar
los procesos y los tiempos de cada operacion en las respectivas areas de
produccion del area del almacén, se consiguié un trascendental incremento de
la produccion en 65.81%, no obstante ya que estos resultados son semejantes
por PORTUGAL, HUERTAS Y CONTRERAS (2018) en su indagacion establecio
gue mediante esta metodologia de Lean Manufacturing se logré encontrar los
variables criticos que disminuyen el proceso de produccion de la organizacion,
lo cual tuvo como idea aplicar un modelo de gestidn continua que hiciera innovar
la eficiencia y la productividad, basandose en proceso productivo confiables y

eficientes para el cumplimientos de objetivos estratégicos de la empresa. Por
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otro parte segun CASTRO (2016) en su investigacion considerd6 como objetivo
examinar el posicionamiento de la compafia para plantear la implementacion de
las herramientas de fabricacion y que pueda permitir el mejoramiento constante
de la calidad de sus productos, Y mediante ello disminuir los residuos y al mismo
momento contestar de manera rauda y optima las prisas del cliente, a su vez
poder alcanzar la competitividad que se requiere para poder mantenerse en el
mercado.

Estos resultados se derivan de la metodologia Lean Manufacturing ya que se
consiguieron evaluar cada una de las respectivas areas implicadas en las
operaciones de produccion, identificando las principales fallas en el ejercicio de
trabajo en cuanto a las técnicas aplicadas para poder desarrollar las tareas, la
distribucion y la preparacion del espacio y el tiempo estandar e ineficaz, utilizado
por cada actividad, lo cual origind el establecimiento de estrategias claves para
mejorar las actividades y lograr las metas en el mejor beneficio de los recursos
establecidos, aumentando por consiguiente la productividad frecuente en la
produccion, debido que la empresa no utilizaba diagramas en diferentes areas
y los tiempos de cumplimiento, asi como otras inspecciones determinados para

poder garantizar el buen desempefio de la organizacion.

Resultados que se confirman segun SOTELO (2017) en su investigacion planted
como unico objetivo y argumentd que la Metodologia Lean Manufacturing
aumenta la productividad, y también el aumento de la productividad es punto
clave para mejorar el crecimiento econdmico, seguidamente luego de
implementar las herramientas el tiempo estandarizado, la 5S, y poder decir que
la productividad se incrementé en un 22 %, del mismo modo GUZMAN, SUAREZ
Y HUGO (2019) en su investigaciéon Tuvo como meta minimizar la cantidad y
costes de los productos no conformes para maximizar la productividad de la
organizacion consiguiendo una mejoria en la eficiencia en el flujo de los procesos
gue den ala compafia ser mas sobresalientes en el mercado. Asimismo, segun
CASTANEDA (2016) en su indagacion planteé como principal objetivo elaborar
una propuesta de mejoramiento constante y que mediante ello incremente su
productividad, por ello este proyecto facilit6 perfeccionar soluciones de mejora

continua con el Unico propdsito de aminorar y disminuir los tiempos muertos, la
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constante falta de capacitacion, control, también la falta de responsabilidad de
parte de los operarios, etc. Ya que se estima poder aumentar la productividad en
5 %. Por ello se determin6 que hay un aumento de productividad en la empresa
desde que se implement6 la metodologia Lean Manufacturing.

Por otra parte, como se visualiza en la figura N.° 30, la eficiencia en la compafiia
la Calera se ha incrementado en un 6.01% respectivamente, esto se da debido
a laimplementacion de la aplicacion de la herramienta Lean Manufacturing dado
gue antes de emplear la metodologia Lean Manufacturing la medida diaria de
eficacia era de 77.71% y luego de implementar las propuestas obtenidas de
examinar los procesos y los tiempos de las operaciones en las areas de
produccion el promedio diario de eficiencia se ubicé en 83.72%, por su parte
segun el autor ARO (2017) en su indagacion tuvo como objetivo general disefar
una propuesta para mejorar el sistema de produccion establecido en
metodologia de gestion de calidad de manufactura esbelta, para mejorar el
desempeiio y aumentar su eficiencia operativa ya que al aplicar herramientas
lean en la organizacion, intentar reducir al maximo los desperdicios encontrados
y mejorar su sistema de produccién. Igualmente, menciona que en companias
de volumen Pymes se consigue utilizar sin inconvenientes las herramientas Lean
Manufacturing, especialmente de si se trata de una compafiia industrial o de
servicio, pero corresponden adaptarse de la manera que esta no se aprecie
perjudicada por ellas lo que podria perturbar categéricamente, es decir, se debe

tomar en célculo los factores de propdsito de la compaiiia.

Para concluir se logra ver en la figura N.° 31 la eficacia en la compafiia La Calera.
ha aumentado en un 12.79% respectivamente, a principio de la aplicacién de la
metodologia de Lean Manufacturing, dado que antes de emplear la metodologia
Lean Manufacturing la media diaria de eficacia era de 65.81% y luego de
implementar las propuestas obtenidas de examinar los procesos y los tiempos
muertos de las operaciones en las areas de produccién el promedio diario de
eficacia se incrementd en 78.60%, por otro lado segun el autor TATAJE (2016)
en su investigacion objetivo fue diagnosticar de qué forma la herramienta Lean
Manufacturing podra mejorar la produccion de la compafiia y como objetivo

especifico examinar de qué manera al emplear la herramienta Lean
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Manufacturing se incrementara la eficacia y eficiencia del mismo modo
LLONTOP (2018) en su investigacion propuso una propuesta de mejoramiento
en base a la metodologia Lean Manufacturing con el Unico propésito de aminorar
los tiempos perdidos en la detencion de produccién, la mejora continua y el
mantenimiento auténomo la eficacia pudo mejorar a un 75.29% y el costo de
productividad en 6.3%. Quedando justificado que el modelo planteado nos

accede desempefiar con todos los objetivos proyectados.

En el camino del desarrollo del estudio se evidencio que la aplicacién Lean
Manufacturing aumenta la productividad en la compafiia, lo cual permite cambios
significativos en la organizacion. A raiz de los resultados dados se reconoce la
hipétesis alternativa general, en la que se basa la aplicacion del lean
Manufacturing en la empresa aumenta la productividad respecto al primer
objetivo y el segundo, luego de haberse analizado los resultados dados con
ayuda del programa SPSS, se encontr0 que la herramienta de Lean

Manufacturing incremento la eficiencia y la eficacia en la compafiia la Calera.

Se concluye que desarrollando el proceso a través de controles y analisis son
efectivos para la diagnosticar con mas precision, con lo que se conseguiria
analizar las mejoras que se generaria. Con el cual se concuerda con las
capacitaciones que se llevan a cabo antes de implementar un método en el
sistema de produccion para que se garantice una mejor inspeccion de lo que se
produce con cada jornada laborada. Se constata que la gran proporcion de
estudios de las herramientas Lean Manufacturing atrae un impacto muy
provechoso en las organizaciones actualmente ya que los resultados son muy
claros

Asimismo, mejora la productividad y el rendimiento sumado a ello elimina los
residuos y los desperdicios, ademas reduciendo los tiempos de entrega de esa

forma poder identificar las principales causas que originan estos problemas.
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VL

CONCLUSIONES

Una vez finalizado y los resultados conseguidos de la actual indagacion, se

menciona lo subsiguiente:

VIL.

Con la implementacion de la aplicacion de herramienta Lean
Manufacturing en el area del almacén de la empresa la Calera se
consiguié mejorar la productividad de 14.65%, asimismo se concluye el
rechazo de la hipétesis nula, reconociendo la hip6tesis del investigador.
Del mismo modo, se concluye que las herramientas de Lean
Manufacturing mejora la eficiencia en el area de almacén en la compafiia
la Calera, se evidenci6 la validez en su etapa originario en el area del
almaceén con una derivacion de 77.71%, luego con la implementacion de
esta herramienta se consiguio aumentar un 6.01%, aprobando alcanzar
un incremento de 83.72%.

Asimismo, de la misma forma, se concluye que las herramientas de Lean
Manufacturing mejora la eficacia en el area de almacén, en la compafiia
la Calera, se examin0 en su etapa originario en el area del almacén, y se
logra como efecto una eficacia de 65.81%, con la implementacion se
demuestra que se consiguié aumentar un 12.79%, logrando obtener un
incremento de 78.60%.

Posteriormente, de la implementacion de la herramienta de Lean
Manufacturing se da un impacto de manera positiva en el area de almacén

entre las ya indicadas, se logroé resultados en una manera inmediata.

RECOMENDACIONES
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Para profundizar el gran impacto de la aplicacion de esta herramienta
Lean Manufacturing en la compafia, se propone a la directiva de la
empresa utilizar esta metodologia, obteniendo asi una direccion mas
completa que conlleva a minimizar ain mas en las demoras previstas de

obtencién de esta area.

Se sugiere a la gerencia del area de operaciones seguir utilizando la
aplicacion de esta Metodologia Lean Manufacturing (Kaizen y 5’s) dado
el perfeccionamiento constantemente en los procesos, de tal modo que
trascienden seguir aumentando la producciéon en el almacén de la
compafia la Calera, aprobando efectuar con los estandares absolutos del
area del almacén y conseguir para poder lograr competir en el mercado.

Asimismo, proponer al operador del éarea del almacén continuar
desempeiiando con los estandares establecidos en relacion a la
metodologia 5°S y Kaizen para que los efectos sean propicios y se
consigan conservando en manera progresiva en el tiempo, de modo que
se permita optimizar las eficiencias de las labores que se efectian

diariamente.

Para finalizar se recomienda ejecutar actividades para poder incluir a los
operadores socializando, en las otras areas. Esto admite que se consiga

instaurar un clima profesional muy atractivo.
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ANEXOS

ANEXO 1. Cronograma de ejecucion del proyecto

N* | ACTIVIDADES SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Seml | Sem2 | Sem3 | Semd | SemS | Sem& | Sem7 | Sem@ [ Sem9 | SemiD [ Semil [ Semi2 | Semi3 [ Seml4 | SemiS | Semls

1 | Investigacién de |a problematica actual en la empresa
LACALERA.

2 | Identificacion de la problematica en la empresa.

3 | Planteamiento del titulo del proyecto de investigacidn.

4 | Recoleccion de informacidn.

5 | Planteamiento de la realidad problematica de |a
empresa.

6 | Elaboracidn de la formulacidn del problema en la
empresa LA CALERA.

7 | Realizacidon de la formulacion del problema en la
empresa LA CALERA.

8 | Formulacian de la justificacion del estudio.

9 | Planteamiento de las Hipotesis del proyecto de
investigacion.

10 | Planteamiento de las Objetivos del proyecto de
investigacion.

11 | Elaboracién de |la Matriz de operacionalizacion de las
variables.

12 | Seleccionar la poblacidn y muestra.

13 | Elaboracion de las técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos.

14 | Levantamiento de las observaciones de los expertos.

15 | Realizar la elaboracidn del Pre Test.

16 | Pasar por el turniting el proyecto de investigacidn

17 | Presentacion del proyecto de investigacidn.

18 | Sustentacion final del proyecto de investigacion.

Fuente: elaboracion propia




ANEXO 2. Matriz de operacionalizacion de las variables

DEFINICION DEFINICION NIVEL DE
VARIABLE DIMEMSIOMNES INDICADORES
CONCEPTUAL OPERACIONAL MEDICION
El lean | Por medio de
manufacturing O | las herramientas
manufactura esbelta | lean Metas logradas RAZON
o es una logica de | manufacturing LAS STS Metas planificadas
= trabajo dirigida 2 | se busca la
E acrecer!lar ¥ | eliminacién de
<2 p_e';fecc'onar :“ desperdicios en
5 sistema | i € | el area de
= produccion mediante "
=< M . almacén,
= la eliminacion de mediante la
E to__do aquelic que no metodologia Resultados de metodos mejorados
= anade valor al i HAIZEN Resultaddos de metodos e*ci.xtentesxloo
producto. Ifalzen ylas S ' RAZOMN
(Tello,2017. p.15) S-
L:’ productividad esl La productividad - | de a "
iempo rea (-3 espacno
< ) prncipall nos ayuda a Ia EFICIENCIA -F “=%P x100 RAZON
determinante del medicién de los Tiempo planificado
crecimiento a largo .
o . objetivos,
b plazo, siendo el fici .
g resultado de las eﬁmen_cna.
= ) eficacia v
- acciones que deben
o — W
=2 llevar para obtener ::omparalblltdad RAZON
o . os cuales nos
e mayaor F?nAtabll'dad b ayudan a 1a Cantidad de pedidos atendidos
competitividad en el ¥ i EFICACIA . - - «100 RAZON
mercado. definicion del Cantidad de pedidos planificados
(Carrasco,2017. desempenio
P-25) realizado.

Fuente: elaboracion propia




ANEXO 3. Matriz de consistencia

Titulo: Aplicacion de herramientas Lean Manufacturing parala mejora de la productividad en el area de amacen de la empresa LA CALERA 2021

eficaciaen el area de almaceén de
la ernpresala calera 20217

20271,

Problema general Ohjetivo general Hipotesis general ariables Metodologia
;0equée manera Laaplicacion de| Determinar camo la Aplicacion de|lLa aplicacion de herramientas Tipo de
herramientas Lean | herramientas Lean Manufacturing | Lean Manufacturing mejora la . ) o

_ _ . _ o . L . Yariable investigacion
Manufacturing  mejorara  |a| mejora la productividad en el areg| Productividad en el area de g
productividad en el drea de|de amacén de la empresa |a|@macen de la empresala Caleral Independiente | Aplicada
amaceén de la empresa la Calera| Calera 2021 2021 Lean
20217

— — — M LT acturin Enfoque de

Especificos Especificos Especificos 4 o
f f f _ _ Investigacién
i Degue manera la aplicacion de | Determinar como [a Aplicacion de|La aplicacion de herramientas o
) ) ) ) ) Dimensiones CLantitativo
herramientas Lean|herramientas Lean Manufacturing|Lean Manufacturing mejora la
Manufacturing  mejorard  la|mejora 1a eficiencia en el drea de| eficiencia en el drea de almacén|  * 3°S
eficienciaen el area de amaceén|amaceén dela compafia la Calera|de la empresala Calera 2021 * Kazen Nivel de
de la empresala Calera 20217 | 2021, Variable Investigacién
. - —— —— . Dependiente Explicativa
Determinar como |a Aplicacion de|La aplicacidn de herramientas P g
i, 0. gue manera la aplicacion de _ _ : : i
cHEd P herramientas Lean Manufacturing|Lean Manufacturing mejora |a| Productiidad
herrarmientas Lean _ o . - . . o iseaf
mejora |a eficacia en el drea de|eficaciaen el dreade almacen de| e Eficiencia | D15€N0
M anufacturin mejorara  la . . T -
J ] almacén de la compafiia la Calera|la empresala Calera 2021 » FEficacia | Metodolégico

Pre Experimental

Fuente: elaboracion propia




ANEXO 4. Validacion de instrumento a través del juicio de experto 1

CARTA DE PRESENTACION

Mgtr Montoya Cardenas Gustavo
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Mos es muy grato comunicamnos con usted para expresarle nuestros saludos y asi
mismo, hacerde su conocimientoque, siendoestudiantes de la escuelade Ingenierialndu strial
de lalUCV, en lasedede Lima MNorte, requerimosvalidarlos instrumentos con los cu ales recoger
lainformacion necesariaparapoder desarrollarnuestrainvestigacion y con lacual optar el titulo
de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de nuestra investigacidn es. Aplicacién de herramientas lean
manufacturing para la mejora de la productividad en el area de almacén de la empresa
LA CALERA 2021. En el siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes
especializados para poder aplicar los instrumentos en mencidn, he considerado convenients
recurrir a usted, ante su connotada experienciaen eltema a desarrollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contien e

- (Carta de presentacion.

- Matriz de operacionalizacion delasvariables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
- Instrumentos de recoleccion de datos

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion me despido de usted, no sin antes
agradecerle por laatencién que dispense ala presents

Atentamente.
N '
A sl
Atanacio Sanchez Josmell Mirco Zea Gonzales, Gerson Michel

46732469 70262107



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA GESTION DE
ALMACEN Y PRODUCTIVIDAD.

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! | Relevancia® Claridad® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Lean Manufacturing Sl | NO Sl [NO |SI NO
Dimension 1:
5°g = Metas logradas
" Metas planificadas X X X
Dimensién 2:
Kaizen = Resultados de metodos mejorados 0
 Resultados de metodos existentes X X X
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si| No Si No
Dimension 1:
. Tiempo real de despacho
ficiencia = -
Eficiencia Tiempo planificado x100 X X X
Dimension 2:
. Cantidad de pedidos atendidos
Eficacia = 0 . - .
Cantidad de pedidos planificados X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia): _HAY SUFICIENCIA

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ x] Aplicable después de corregir [ | Mo aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr./ Mg: Mg. Montoya Cardenas, Gustavo Adolfo DNI: 07500140

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial, Magister en Administracién Estratégica de Empresas

Lima, 23 de mayo del 2022

'Pertinencia: El indicador comesponde al concepla tedrico

formulado. f ,’ﬁ] 7
"Relevancia: El indicadar es apropiada para representar al L;ff?-‘;{

componente o dimensin especifica del constructo ; “r R

Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del %3&,,.

indicador, &5 conciso, exacto y directo.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los indicadores Firma del Experto Informante.

planteados son suficientes para medir la dimension. .



ANEXO 5. Validacion de instrumento a través del juicio de experto 2

CARTADE PRESENTACION

Mgtr Diaz Dumont Jorge
Presente

Asunto: WALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Mos es muy drato comunicamos con usted para expresarle nuestros saludos vy asi
mismo, hacerde su conocimiento gue, siendoestudiantes de la escuelade Ingenierialndu strial
de lalUCYV, en lasedede Lima Morte, requerimosvalidar|os instrumentos con los cuales recoger
lainformacian necesariapara poder desarrollarnuestrainvestigacidn y con lacual optar el titulo
de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de nuestra investigacion es. Aplicacion de herramientas lean
manufacturing para la mejora de |la productividad en el drea de almacén de la empresa
LA CALERA 2021 En el siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes
especializados para poder aplicar los instrumentos en mencion, he considerado conveniente
recurrira usted, ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:

- Carta de presentacion .

- Matriz de operacionalizacion delasvariables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
- Instrumentos de recoleccion de datos

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracidn me despido de usted, no sin antes
agradecerle por la atencidn que dispense ala presente

Atentamente.
N :
A o
Atanacio Sanchez Josmell Mirco Zeg Gonzales, Gerson Michal

46732469 T0262107



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA GESTION DE
ALMACEN Y PRODUCTIVIDAD.

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! | Relevancia? Claridad* Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Lean Manufacturing S |NO |SI [NO [SI [NO
Dimension 1:
Metas logradas
~ Metas planificadas X X X
Dimension 2:
Kaizen = Resultados de metodos mejorados 0
" Resultados de metodos existentes X X X
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No| Si| Neo Si No
Dimension 1:
. Tiempo real de despacho
ficiencia = .
Eficiencia Tiempo planificado 100 X X X
Dimensién 2:
Eficacia = Cantidad de pedidos atendidos
" Cantidad de pedidos planificados X X X
Observaciones (precisar si hay suficiencia): SUFICIENCIA

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr.: Jorge Rafael Diaz Dumont DNI: 08698815

Especialidad del validador:  Ingeniero Industrial 23 de abril de 2022

1Pertinencia: El ftem cormesponde al concepto bedrico formalade.
2Relevancia: B item es apropiado para rep de dimensitn especifica del o . -

IClaridad: S entiende sin dificultad alguna el enunciade ded ikem, es conciso, exacto y directo e ¥
— . - , i

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son o e

suficientes para medir la dimension v ﬂﬁ:mﬁ

Firma del Experto Informante



ANEXO 6. Validacion de instrumento a través del juicio de experto 3

CARTA DE PRESENTACION

Mgtr. Aparicio Montenegro Pablo Roberto
Presente

Asuntor  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Mos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y asi
mismo, hacerde su conocimientogue, siendo estu diantes de la escuelade Ingenierialndu strial
delalUCV, en lasededs LimaMorte, requerimosvalidarlos instrumentos con los cualesrecoger
lainformacion necesariaparapoder desarrollar nuestrainvestigaciony con lacual optar el titulo
de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de nuestra investigacion es. Aplicacion de herramientas lean
manufacturing para la mejora de la productividad en el area de almacén de la empresa
LA CALERA 2021 En el siendo imprescindible contar con la aprobacidén de docentes
especializados para poder aplicar log instrumentos en mencidn, he considerado conveniente
recurrira usted, ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar.

El expedients de validacion, gue sele hace llegar contien e

- Carta de presentacion.

- Matriz de operacionalizacion de lasvariables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
- Instrumentos de recoleccion de datos

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracidn me despido de usted, no sin antes
agradecerle por la atencidn que dispense ala presente

Atentamente.
& S
A
_.--":'.T-
Atanacio Sanchez Josmell Mirco Fea Gonzales, Gerson Michel

46732469 70262107



W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA GESTION DE
ALMACEN Y PRODUCTIVIDAD.

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! | Relevancia® Claridad® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Lean Manufacturing Sl [NO |SI [NO [SI [NO
Dimension 1:
Metas logradas
~ Metas planificadas X X X
Dimension 2
Kaizen = Resultados de metodos mejorados
~ Resultados de metodos existentes X X X
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No| Si| No | S | No
Dimension 1:
.. Tiemporealde despacho
ficiencia = .
Eficiencia Tiempo planificado 100 X X X
Dimension 2:
Eficacia = Cantidad de pedidos atendidos x
Cantidad de pedidos planificados X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia): HAY SUFICIENCIA

QOpinion de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr./ Mg: PABLO APARICIO MONTENEGRO DNI: 25694430
Especialidad del validador: .........ING. INDUSTRIAL  CIP 200178..........

23 de mayo del 2022

1Pertinencia: El indicador corresponde al
concepto tedrico formulado.

ZRelevancia: El indicador es apropiado para
representar al componente o dimension
especifica del constructo *Claridad: Se entiende
sin dificultad alguna &l enunciado del indicador,
85 conciso, exacto y directo.

Firma del Experto Informante.
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los

indicadores planteados son suficientes para
medir la dimension.

ANEXO 7. Turniting






ANEXO 8. Documento de Autorizacion

AUTORIZACION DE LEVANTAMIENTO
DE INFORMACION

Por medio de la presente autorizarnos el uso de toda la informacion
necesaria en el desarrollo de elaboracién del proyecte de investigacion
realizado por el Sr. Gerson Michel Zea Gonzales, identificado con DNI
70262107 y Sr Josmell Mirco Atanacio Sanchez en el area de ALMACEN
de la empresa LA CALERA con RUC 20452614767, durante el siguiente
pericdo:

Fecha de inicio: 03 de agosto del 2021
Fecha de término: 20 de diciembre del 2021-

Se expide esta constancia por peticién del interesado, y para los fines

que éste considere convenientes.

26 de noviembre 2021

Chumpitaz Valdivia Mark

DNI: 47708369
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