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RESUMEN

Debido a la baja productividad de una empresa productora de alimento balanceado acuicola, a
los problemas existentes y la falta de recursos. En la presente tesis titulada: “Implementacion de
Lean Manufacturing sobre la Productividad en el Proceso de Extrusion de la Empresa Productora
de Alimento Balanceado Acuicola en Trujillo 2019”, tuvo como objetivo general determinar el
impacto de la Implementacion de Lean Manufacturing para Mejorar la productividad de una
Empresa Productora de Alimento Balanceado Acuicola.

La presente investigacion es, No Experimental, de disefio transversal, dado en periodos de
tiempo, basadndose en la observacion teniendo como objetivos especificos diagnosticar la
productividad, analizar la operatividad de cada éarea de la produccién, determinar que Lean
Manufacturing mejora la productividad y demostrar los resultados obtenidos. De igual manera
presenta un tipo de investigacion aplicativa, cuantitativa y descriptiva.

Se plante6 implementar el Mapa de Flujo de Valor (VSM), para solucionar los problemas
existentes encontrados en todo el recorrido del flujo del proceso, minimizando o eliminando en su
totalidad. Mediante la Eficiencia Global de los Equipos (OEE) y gréaficos dindmicos se verificé la
efectividad y la eficiencia de la maquina extrusora. Con el Cambio de Troquel en Menos de Diez
Minutos (SMED) se minimizo los tiempos en los cambios de formatos a producir y tiempos de
espera para dar inicio al siguiente formato de produccion de la maquina extrusora.

De acuerdo a los resultados obtenidos se concluye que, con la Implementacion de Lean
Manufacturing mediante el VValué Stream Mapping se elimind en su totalidad los cuellos de botella
en el area de formulacion y las actividades no rutinarias. Con el OEE se increment6 el tiempo
disponible y la capacidad de la maquina extrusora de 2.8 Tn/Hr a 3.6 Tn/Hr, por lo tanto, el OEE
incremento en un 29.18% y con el SMED se minimizo el tiempo total del cambio de formato a
producir de 179 minutos a 129 minutos siendo un 27.93%. Por consiguiente, mediante la
implementacion de lean Manufacturing se mejoré la productividad de la empresa productora de
alimento balanceado acuicola en un 28.20%, hasta lograr niveles calificativos constantes de Clase
Mundial. Finalmente se llevo a cabo una evaluacion econdmica financiera, mediante los calculos
del valor actual neto, tasa interna de retorno y relacion costo beneficio permitiendo tener una visién
clara a la rentabilidad de la inversion, siendo factible, viable y rentable econdmicamente.

Palabras clave: Lean Manufacturing, Extrusion, Produccion y Productividad.

Pag. 18
Sandra Paola Benites Llerena
Roy Niler Castafieda Le6n



“Implementacion de Lean Manufacturing sobre la Productividad

UNIVERSIDAD en el Proceso de Extrusion de una Empresa Productora de Alimento

PRIVADA DEL NORTE , .. 5
Balanceado Acuicola en Trujillo 2019

N

Due to the low productivity of an aquaculture feed Producer Company and the existing

ABSTRACT

problems and lack of resources. The present thesis entitled: "Implementation of Lean
Manufacturing on Productivity in the Extrusion Process of the Aquaculture Balanced Feed
Production Company in Trujillo 2019", had as a general objective to determine the impact of the
Implementation of Lean Manufacturing to improve the production of an Aquaculture Balanced
Feed Production Company.

This research is Non-Experimental, with a cross-sectional design given in periods, based on
observation to present as specific objectives to diagnose productivity, analyze the operation of
each area of production, determine that Lean Manufacturing improves productivity and
demonstrate the results. Obtained. In the same way, it presents a type of applicative, quantitative
and descriptive research.

It was proposed to implement the Value Flow Map (VSM), to solve the existing problems found
throughout the process flow path, minimizing or eliminating it in its entirety. Through the Global
Equipment Efficiency (OEE) and dynamic graphics, the effectiveness and efficiency of the
extruder was verified. And with the Die Change in Less than Ten Minutes (SMED) the times in
the changes of formats to be produced and waiting times to start the next production format of the
extruder machine were minimized.

According to the results obtained, it is concluded that, with the Implementation of Lean
Manufacturing through Value Stream Mapping, bottlenecks in the formulation area and non-
routine activities were completely eliminated. With the OEE the available time and the capacity
of the extruder machine were increased from 2.8 TN / Hr to 3.6 TN / Hr, therefore, the OEE
increased by 29.18% and with the SMED the total time of the change of format was minimized to
produce from 179 minutes to 129 minutes being 27.93%. Consequently, through the
implementation of lean Manufacturing, the productivity of the aquaculture balanced feed
production company was improved by 28.20%, reaching constant qualifying levels of World Class.
Finally, an economic and financial evaluation was carried out, through the calculations of the net
present value, internal rate of return and cost-benefit ratio, allowing a clear vision of the
profitability of the investment, being feasible and economically profitable.

Keywords: Lean Manufacturing, Extrusion, Production and Productivity.

Pag. 19
Sandra Paola Benites Llerena
Roy Niler Castafieda Le6n



NOTA DE ACCESO

No se puede acceder al texto completo pues contiene datos confidenciales.



- “Implementacion de Lean Manufacturing sobre la Productividad
PJ UNIVERSIDAD en el Proceso de Extrusion de una Empresa Productora de Alimento

PRIVADA DEL NORTE .
Balanceado Acuicola en Trujillo 2019”

REFERENCIAS

Bravo Amaral, N., Castillo Cerén, R., Ramirez Gonzélez, A., Lule Sanchez, S., & Lechuga Rosales, H.
(2020). FACTIBILIDAD ECONOMICA.

FERNANDEZ ROMERO, Y. (2020). EL CAPITAL HUMANO Y LA PRODUCTIVIDAD A NIVEL NACIONAL.
56.

Issamar, M., Herrera, F., Escobedo Portillo, M., Romero Lépez, R., & Hernandez Gémez, J. (2019).
Herramientas de manufactura esbelta que inciden en la productividad de una organizacion: modelo
conceptual propuesto. LASALLISTA DE INVESTIGACION-Vol. 16 No 1-2019, 131.

A., M. C. (2007). Sistemas productivos y organizacion del trabajo: Una vision desde Latinoamerica. Revista
Gaceta Laboral, 229.

Argenis Blanco, K., & Toledo Chavez, D. (9 de Diciembre de 2015). Estudio de Factibilidad Técnica-
Econdmica para el Desarrollo de una Linea de Produccién de Mechas de Lampazo en las
Instalaciones de la Empresa CLEAN S.A. Managua, Managua, Nicaragua.

BAGES, M. (18 de MAYO de 2020). Tecnical. Obtenido de Tecnical Automatizacion Industrial:
https://www.tecnical.cat/es-software-oee-efficiency-monitor-digitalitzacion-industria-
automatizacion-industrial-manresa-igualada-ripoll-lleida.htmi

Bautista Hernandez, I. (2011). Clasificacién de las inversiones. Mexico.

BELTRAN, A., & CUEVA, H. (2014). Evaluacién Privada de Proyectos Tercera edicion. Per(: Pearson
Educacion del Peru.

BENITES GUTIERREZ, L. A., & RUFF ESCOBAR, C. A. (2011). Ingenieria Economica Aplicada a las
decisiones de inversidn y financiacion de la empresa. Trujillo: Compafiia Editorial Americana S.R.L.

CALLE, J. (2020). BSG Institute. Obtenido de Los 8 Pilares del TPM: https://bsginstitute.com/bs-
campus/blog/los-8-pilares-del-tpm-1134

Carnero Montellanos, P. C. (2018). Propuesta de implementacion del Value Stream Mapping (VSM) para

mejorar la productividad, empresa INDUGA FELIX E.I.R.L HGanuco. Huanuco - Pera.

Pag. 21
Sandra Paola Benites Llerena
Roy Niler Castafieda Le6n



“Implementacion de Lean Manufacturing sobre la Productividad

y

L]
PJ UNIVERSIDAD en el Proceso de Extrusion de una Empresa Productora de Alimento
PRIVADA DEL NORTE , .. 5
Balanceado Acuicola en Trujillo 2019

Castillo Lopez, C. (31 de Octubre de 2016). TIR 6ptima de una empresa. Obtenido de TIR 6ptima de una

empresa: https://www.cesarcastillolopez.com/2016/10/tir-optima-de-una-empresa.html

Castro Vasquez, J. |. (2016). Propuesta de implementacion de la metodologia lean manufacturing para la
mejora del proceso productivo en la linea de envasado pet de la empresa ajeper s.a. Truijillo.

Chiliquinga Jaramillo, M. P., & Vallejos Orbe, H. M. (2017). COSTOS Modalidad Ordenes de Produccion.
Ecuador: UTN 2017.

CORDON, N. R. (2017). PROPUESTA PARA IMPLEMENTAR HERRAMIENTAS LEAN
MANUFACTURING PARA. Bogota - Colombia.

Cruelles Ruiz, J. A. (2010). La teoria de la medicion del despilfarro. Zaragoza: Artef, S.L.

Elliott, H. (1 de Abril de 2020). Departamento de Asuntos Econdmicos y Sociales. Obtenido de
https://www.un.org/development/desa/es/news/policy/covid-19-impact-2020-global-gdp.html

Europea, C. (17 de Mayo de 2017). Sistemas OEE. Obtenido de Sistemas OEE TECHNOLOGY TO
IMPROVE: https://www.sistemasoee.com/10-ventajas-del-oee/

Financiero, C. p. (2019). EDUCA PORTAL DE EDUCACION FINANCIERA. Obtenido de EDUCA PORTAL
DE EDUCACION FINANCIERA: https://www.svs.cl/educa/600/w3-article-510.html

Garcia, V., & Falquez, J. (2011). LA PRODUCCION. MICROECONOMIA, 3.

Gestion. (28 de Mayo de 2019). Obtenido de https://gestion.pe/economia/peru-cae-ranking-competitividad-
ubico-nivel-sudafrica-jordania-268407-noticia/?ref=gesr

Gurria, A. (2015). EL FUTURO DE LA PRODUCTIVIDAD. OCDE, 7.

Hamilton Wilson, M., & Pezo Paredes, A. (2005). Formulacién y evaluacién de proyectos tecnologicos
empresariales aplicados. Colombia: Edicién del convenio Andres Bello.

Hernandez Matias, J., & Vizan ldoipe , A. (2013). Lean manufacturing Conceptos, técnicas e implantacion.
Madrid: IsBN.

HERRERA, J. L. (2012). PRODUCTIVIDAD. Estados Unidos de América: Palibrio.

Informatica, I. N. (2017). Manufactura. Compendio Estadistico Pert 2017 , 1133.

Lean Manufacturing. (2020). Obtenido de TPM - Mantenimiento Productivo Total:

https://leanmanu.com/tpm/

Pag. 22
Sandra Paola Benites Llerena
Roy Niler Castafieda Le6n



“Implementacion de Lean Manufacturing sobre la Productividad

UNIVERSIDAD en el Proceso de Extrusion de una Empresa Productora de Alimento

PRIVADA DEL NORTE , .. 5
Balanceado Acuicola en Trujillo 2019

N

Lledo, P. (2003). Andlisis de Sensibilidad. MasConsulting, 8.

Loyola, U. S. (2020). Manual de Emprendedores. Lima - Peru.

MEDINA, A. D. (2018). "PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE MANUFACTURA ESBELTA EN
EMPAQUES MODERNOS SAN PABLO PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD". México.

Meneses Gutierrez, Y. D., Suarez Luna, J. R., & Sadnchez Restrepo, F. J. (2019). Impacto del Value Stream
Mapping (VSM) en diferentes compafiias del sector econémico y productivo. Ingenieria Industrial,
15.

Morales C, C. (2012). Matematicas Financieras. Medellin: Editorial propia.

Movimiento, E. e. (2020). PRODUCTIVITY LATINOAMERICA. Obtenido de PRODUCTIVITY
LATINOAMERICA:  https://lwww.productivity-la.com/programas-de-formaci%C3%B3n-lean/tpm-
programa-de-entrenamientos/entendimiento-y-aplicaci%C3%B3n-del-oee-ete

Peru, B. C. (2016). La productividad como clave del crecimiento y el desarrollo en el Pert y el mundo.
Estudios Economicos 31, 27.

PRODUCCION, M. D. (2017). Los determinantes de su productividad y orientacién exportadora Anélisis
basado en los resultados de la Primera Encuesta Nacional de Empresas. ESTUDIO DE LA
SITUACION ACTUAL DE LAS EMPRESAS PERUANAS, 182.

Prokopenko, J. (1989). LA GESTION DE LA PRODUCTIVIDAD. Ginebra: Productivity management (ISBN
92-2-105901-4), Ginebra, 1987. .

Pulido, H. G. (2010). CALIDAD TOTAL Y PRODUCTIVIDAD. C.P. 01376, México, D.F.: McGRAW-
HILL/INTERAMERICANA EDITORES, S.A. DE C.V.

R Carro, D. G. (2012). Productividad y Competitividad. Administracion de la Operaciones, 1 - 7.

Riaz, M. (2020). AQUA FEED. Obtenido de https://aquafeed.co/entrada/extrusora-de-un-solo-o-doble-
tornillo---cuales-son-las-opciones--20314/

RIOS, R. J. (2017). IMPLEMENTACION DE LA TECNICA SMED PARA AUMENTAR LA. Lima.

Roberto Mete, M. (2014). VALOR ACTUAL NETO Y TASA DE RETORNO: SU UTILIDAD COMO
HERRAMIENTAS PARA EL ANALISIS Y EVALUACION DE PROYECTOS DE INVERSION.

SciELO.

Pag. 23
Sandra Paola Benites Llerena
Roy Niler Castafieda Le6n



