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RESUMEN

La presente investigacion se realizé en la empresa Vivero la Martoza S.A.C., en los
procesos de produccion, envasado y etiquetado; con el objetivo de incrementar la
productividad de la empresa con el disefio de implementacion de las herramientas Lean
Manufacturing, la investigacion tuvo las etapas de diagnostico, la propuesta de mejora y
la viabilidad economica, donde se identifico 3 desperdicios: tiempos de espera,
movimientos y capital humano, lo que afecta a la productividad. La metodologia utilizada
fue una investigacion aplicada, pre experimental de tipo inductivo-deductivo, y las
técnicas que utilizaron fueron la observacion, entrevista, encuesta y analisis documental.
Tras el estudio realizado se concluyd que esta investigacion permite incrementar la
productividad en la empresa, en un 50% en lo que llega hacer la mano de obra, empleados
capacitados en un 54.55%, teniendo una produccién de 63 bandejas por cada cosecha
realizada. Ademas, los indicadores econdémicos son favorables: VAN de S/84,727.58
proyectado a 5 afios, TIR de 86% y un IR de 2.65, siendo esta informacion un criterio de

apoyo para la implementacion de la propuesta.

Palabras clave: Lean Manufacturing, proceso, produccion, desperdicios, productividad
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CAPITULO I. INTRODUCCION
1.1. Realidad problemética

En el sector agroindustrial en el Perd, la produccion del arandano en los
Gltimos afios se ha concentrado en mejorar su competitividad interna con el objetivo
de incrementar los niveles de produccién de un producto de calidad, exportacion y
acentuar su participacion en el mercado tanto local, nacional e internacional con un
producto de alta calidad y a costos competitivos; asi mismo, su caracter de
transversalidad en la economia y en la integracion con otras industrias en el pais, el
potencial de producto organico y la exportacion de este a grandes paises. (Ghezzi
& Stein, 2021)

La produccion del arandano en el Perl se da todo el afio, en la sierra la
produccion del arandano se aprovecha en todos los tamafios: grande, mediano,
pequefio y flor, lo que nos permite tener una produccién contantemente, gracias al
clima y al manejo de la plantacion, ya que a comparacion con la costa producen un
producto con adecuadas caracteristicas, mediante los buenos cuidados que se ofrece
a las plantaciones, entre ellos la poda y otros manejos como la fertilizacién y el
cuidado mediante la proporcién de insumos que requiera la planta. (APD, 2019)

Actualmente la necesidad de optimizar los procesos productivos en todas
las actividades econdmicas ha convertido a la productividad en factor determinante
para la sostenibilidad de los negocios debido a la alta competitividad reinante, es
asi que, las empresas que logran aprovechar, con mayor efectividad sus recursos;
tienden a obtener mayores margenes de ganancia, gracias a la optimizacion de ellos.
En consecuencia, el impacto de la productividad en las empresas se percibe en todos
los niveles como factor fundamental del ahorro de costos y tiempo, por lo tanto, es

necesario implementar nuevas herramientas que mejoren la identificacion de las
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demoras y en donde se ocasionan, para asi mejorar la entrega del producto en un
tiempo requerido. (Silva, Baker, Shepherd, Jenane, & Medina, 2013)

Actualmente en las industrias y grandes empresas tienen el reto de la mejora
continua, implementando una competencia entre si, que permita implementar
nuevas técnicas para gestionar sus procesos y produccion, y asi tener cifras mas
altas en su utilidad, con el fin de aumentar su competitividad y productividad a nivel
local, nacional e internacional. Ademas, enfrentar nuevos desafios que se presentan
mediante el camino que la empresa recorre, los problemas que aquejan, en donde
estos pueden ocasionar fallas en la calidad del producto y servicio que ofrece.
(Andino, 2019)

Para Madariaga (2013), Lean Manufacturing es un nuevo modelo de
organizacion y gestion del sistema de fabricacion que persigue la mejor calidad,
menor lead time y el menor coste mediante la eliminacién continua del despilfarro
(p. 25).

Es necesario saber que el modelo de Lean Manufacturing enfoca en
minimizar las pérdidas de los sistemas de manufactura al mismo tiempo que
maximiza la creacion de valor en los procesos que se requiere para el producto que
llega al cliente final, aumentando la productividad.

Para Ballestero & Ibarra 2017 en su investigacion, menciona que en la
actualidad todas las empresas tienen como objetivo principal reducir los costos y
aumentar la competitividad. Esto se debe al aumento de las exigencias de los
clientes en mercados mas estrictos, ya que la competitividad que hay
frecuentemente es mayor cada afio, por ello, se requieren productos con estandares
altos que se ajusten a las necesidades especificas de cada consumidor, asi como

entregas mas frecuentes, rapidas y de buena calidad que satisfagan a estos.
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Aranibar (2017), en su investigacion menciona que las herramientas de lean
manufacturing, sirve para mejorar rapidamente el sistema de trabajo y hacerlo de
forma sostenible. Al eliminar sisteméaticamente los desperdicios de la organizacion,
se reducira el consumo de recursos y aumentara la capacidad de la organizacién
(Aranibar, 2016, p.5). “Uno de los impactos mas claros de las nuevas tecnologias
en la productividad laboral se da en la optimizacion de procesos”. (Casella, 2017,
p.2)

Para Cordova (2012), concluye que los defectos fueron detectados en
puestos de trabajo puntuales que generan un despilfarro. Pero, es necesario aclarar
la importancia de analizar y comprender el funcionamiento del proceso en forma
integral. Esto con el fin de entender que los defectos son el resultado de un conjunto
de situaciones que se presentan a lo largo del proceso de produccion y no como un
factor aislado y/o particular de algunos de los puestos de trabajo, para luego
verificarlo y asi poder mejorar nuestras zonas de trabajos.

De la misma manera el autor Alfonso Arce (2017), en su investigacion
Mediante el analisis estadistico se demostré que la aplicacion de la manufactura
esbelta intervino significativamente en la productividad total en una empresa
manufacturera de linea blanca, Lurin-2017; por consiguiente, se asegura que se
logr6 aumentar la productividad total en la empresa de estudio en un 36% en el
periodo de octubre 2016 a marzo 2017.

Salazar (2017), concluye que la implementacion de la herramienta Lean
Manufacturing- 5S afecta los tiempos empleados durante la fabricacion de cabina
cerrada reduciendo el tiempo en 68 minutos, también para asegurar mayor rapidez
realiz6 la compra de un carrito en el cual se transportarian las planchas de acero

entre las areas. Ademas, enfoca en minimizar las pérdidas de los sistemas de
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manufactura al mismo tiempo que maximiza la creacion de valor, eliminando
actividades innecesarias mejoraria los tiempos empleados en un 32% donde se
obtuvo que la implementacion de la herramienta Lean Manufacturing- 5S afecta la
distancia recorrida reduciendo en 29 metros, en donde, también se realizaba una
nueva distribucion de planta en funcion de la secuencia que se toma del DAP. Se
concluyo, que la nueva distribucion mas el orden y limpieza del transito entre las
areas si mejoraria en un 47%. Obtuvieron una mejor produccion y organizacion de
los espacios de trabajo.

Correa & Huaman (2016), en su investigacion propuso la implementacion
de las Herramientas de Lean Manufacturing para mejorar significativamente los
niveles de productividad en la linea de produccion de panela organica. Las
Herramientas de Manufactura Esbelta implementadas fueron: 5°S. Mantenimiento
Auténomo, Tarjeta Kanban. Con la propuesta de implementacién de la Herramienta
5°S se plante6 eliminar la distancia de transporte al unir operaciones. Observando
tomamaos en cuenta que la herramienta de 5S disminuyo los tiempos de ocio y asi
poder generar mas utilidades. Mejorando las condiciones y todo lo relacionado con
la seguridad y salud laboral.

Para Corral (2019), toda empresa se debe en su mayoria a la productividad
que se refleje en sus procesos, todo sistema cuenta con una entrada, procesamiento
y una salida, y es la etapa del proceso la més crucial de todas, sin dejar de lado la
importancia que tienen también los buenos materiales en su etapa de entrada, asi
como el resultado final o salida que cumpla con todas las especificaciones
requeridas. Sin embrago, las ineficiencias en los procesos se reflejan plenamente al
momento de realizar los analisis para buscar los mejores resultados que se derivaran

en mayores ganancias para las empresas.
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La microempresa Agroindustria Vivero la Martoza S.A.C. Es una empresa
dedicada a la produccion y cultivo de arandano, siendo esto un producto de mucho
valor por mercado internacional de Ecuador, entre locales y nacionales, que
adquieren el producto por su calidad del fruto que se ofrece en esta parte del pais.

Esta empresa en todo su tiempo de funcionamiento ha presentado diversos
problemas en los procesos de produccion y entrega del producto, que afectan a la
productividad, produccion y rentabilidad de la misma. Ademéas a ello, los
trabajadores realizan movimientos innecesarios al momento que realizan la
cosecha, asi mismo, cuando ellos se dirigen al almacén del fruto es una pérdida de
tiempo, un control mas adecuado en las area de produccidn, ya que generan mayor
tiempo en la mano de obra, por lo que se desarrollara métodos de evaluacién de
unidades al mes, productividad de mano de obra, ritmo de produccion y
productividad de materiales; para generar una buena productividad y calidad del
producto en el mercado.

Por no contar con una metodologia para reducir los movimientos
innecesarios, eliminar los desperdicios que no agregan valor en la produccién, los
trabajadores no cuentan con una capacitacion adecuada para la solucion de
problemas, falta de sefializacion, orden y limpieza de las distintas areas, falta de
control y supervision; por lo cual se implementara las herramientas de 5S, balance
de linea, consecuente a esto tener beneficios en el area de produccion y eliminar los

desperdicios en la empresa.
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1.2. Formulacion del problema
¢En qué medida el disefio de implementacion de herramientas lean manufacturing
incrementara la productividad de arandanos en la empresa Vivero la Martoza,
Cajamarca 2022?

1.3. Objetivos

1.3.1. Objetivo general
Disefar implementacién de herramientas lean manufacturing para incrementar la

productividad de la empresa Vivero la Martoza SAC.

1.3.2. Objetivos especificos

Analizar la situacién actual de las herramientas Lean Manufacturing de la

empresa Vivero la Martoza SAC en el area de produccion.

- Diseniar e implementar las herramientas de Lean Manufacturing en la
empresa Vivero la Martoza SAC.

- Medir la productividad después del disefio de la implementacién de las
herramientas lean en la empresa Vivero la Martoza SAC.

- Realizar una evaluacién econémica para evaluar la viabilidad de la

empresa Vivero la Martoza SAC.

1.4. Hipotesis
El disefio de implementacion de herramientas Lean Manufacturing incrementara

considerablemente la productividad en la empresa Vivero la Martoza.
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CAPITULO Il. METODOLOGIA
Tipo de investigacion
Enfoque
El enfoque es considerado para la presente investigacion es cuantitativa ya que
utiliza informacién medible. Consiguiente a esto se realizan preguntas especificas
de modo que se pueda extraer informacion. (Monje, 2011)
Disefio
En la presente investigacion su disefio es pre-experimental, en donde se toma data
de un mismo afio para su estudio y tiene como propoésito describir y analizar su
incidencia. (Chavez, Esparza, & Riosvelasco, 2019)
Tipo
La investigacion es de tipo correlacional cuantitativa puesto que Hernandez et al.,
(2014), comenta que es en donde se utilizan dos variables (dependiente e

independiente) donde se analizan la causa y el efecto.

Poblacion y muestra (Materiales, instrumentos y métodos)

Unidad de estudio

La unidad de estudio seré el area de produccion de ardndanos en la empresa Vivero
la Martoza.

Poblacién

La poblacion esta conformada por todas las areas de la empresa que se realizan en
la produccion de arandanos hasta su comercializacion en la empresa Vivero la
Martoza.

Muestra
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La poblacion esta conformada por todas las areas de la empresa que se realizan en

la produccion de ardndanos hasta su comercializacion en la empresa Vivero la

Martoza, la muestra llega hacer la misma que la poblacion.

2.3. Métodos, técnicas e instrumentos de recoleccion y analisis de datos

Para la recoleccion de datos se realizan entrevistas con el jefe de la empresa Vivero

la Martoza y se revisaron contenidos e informes del area de produccidn para tener

un amplio marco de la situacién actual de la empresa.

Meétodos

a. Método inductivo-deductivo
Segun Pita & Pértegas (2002) nos menciona que el método deductivo esta
asociado frecuentemente con la investigacion cuantitativa, la investigacion
cuantitativa es aquella en la que se recogen y analizan datos cuantitativos sobre
las variables. Por medio del presente método se obtendra conocimientos de lo
general a lo particular y viceversa; es decir que se analizara cada variable
involucrada con el objetivo de nuestra investigacion para evaluar generalidades
con relevancia cientifica que permitan sustentar afirmaciones en relacién a
nuestra hipotesis.

b. Método hermenéutico
Mediante este método especifico, se busca interpretar y comprender de manera

sistematizada las teorias que fundamentan la siguiente presentacion.
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Técnicas

Tabla 1

Técnica de recoleccion de datos

Métodos Fuente Técnica
Cuantitativo Primaria Encuesta
cualitativo Primaria Entrevista
Secundaria Anélisis de contenido

Cuantitativo Primaria Observacion directa

Instrumentos

Tabla 2

Instrumento de recoleccion de datos

Técnica Justificacion Instrumentos Aplicacion en:
Ver los datos reales de )
) ) Trabajadores de la
Encuesta los problemas de la Cuestionario
empresa.
empresa.
Obtener informacion Jefe del &rea de
Entrevista importante de la Guia de entrevista  administracion general
empresa. de la empresa.
. L Guia de analisis, )
Analisis de  Ver la situacion actual ) Registros y base de
) hojas de
contenido de la empresa. L datos.
verificacion.

Verificar los
Observacion

la empresa.

problemas visibles de Guia de observacién

Area de produccion.

2.4. Procedimiento

Entrevista

- Objetivo: Identificar la problematica en los procesos de produccion.

- Preparacion: Planificar la entrevista, las preguntas estructuradas para

obtener la informacion pendiente que se realizard al duefio de la empresa,

para obtener los datos que sea correspondiente para un estudio del trabajo.
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- Desarrollo: Realizaremos la entrevista al encargado de la administracion de
esta para entrar mas en confianza y asi “poder lograr nuestro objetivo

propuesto.

Encuesta

- Objetivo: Realizar un estudio mediante una encuesta al personal
involucrado en el area de produccion y ver desde ese punto los problemas
que tiene la empresa.

- Preparacion: Realizar las preguntas correspondientes a esta area, para
localizar los problemas latentes.

- Desarrollo: Se visitara a la empresa y se procedera a realizar las preguntas
estructuradas para obtener informacidon de los problemas que surgen el area
de produccion.

Recoleccion de datos y observacion directa

- Objetivo: Identificar los problemas dentro del proceso de produccion y
evaluar las posibles soluciones que podemos brindar.

- Preparacion: Realizaremos un seguimiento a toda la produccion desde el
cuidado de la planta del arandano hasta su comercializacion, para su
posterior analisis.

- Desarrollo: Observaremos y tomaremos nota de todo lo ocurrido mientras
se realiza los trabajos adecuados en el area de produccién para luego
examinarlos.

De procesamiento de Informacion

- Microsoft Excel

- Microsoft Word
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2.5. Aspectos éticos de la informacion
Se estan citando a todas las fuentes que han sido consultadas y consideradas en esta
investigacion, también contamos con la autorizacion de la empresa en estudio para
recolectar la informacion necesaria, dicha informacion sera usada solo con fines
académicos, basandonos en el método cientifico y sin dejar de lado valores que un

investigador debe observar, todos los datos se presentan sin alterar datos reales.
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2.6. Matriz de Operacionalizacién de variables

Disefio de

manufacturing

herramientas de lean

incrementar la

productividad de la empresa Vivero La
Martoza, Cajamarca 2022

DEFINICION CONCEPTUAL

DIMENSION

INDICADORES

Maraniaga (2013), nos menciona que el objetivo final de Lean

Tabla 3

Matriz de Operacionalizacion de Variables
VARIABLE
VARIABLE

INDEPENDIENTE: LEAN
MANUFACTURING

VARIABLE DEPENDIENTE:
PRODUCTIVIDAD

manufacturing es generar una cultura de la mejora basada en la
comunicacién y en el trabajo en equipo; para ello es
indispensable adaptar el método a cada caso concreto, No da nada
por sentado y busca continuamente nuevas formas de hacer las

cosas de manera mas agil, flexible y econémica.

Sevilla (2017), El objetivo de la productividad es medir la
eficiencia de produccion por cada factor o recurso utilizado,
entendiendo por eficiencia el hecho de obtener el mejor o
maximo rendimiento utilizando un minimo de recursos. Es decir,
cuantos menos recursos sean necesarios para producir una misma
cantidad, mayor sera la productividad y por tanto, mayor seré la

eficiencia.

Tiempo de espera

Movimientos

Talento Humano

Produccion

Productividad

Tiempo de ciclo
Tiempo de espera
% Movimientos
eficientes
% Movimientos
ineficientes
Empleados
capacitados
Eficiencia fisica
Unidades al mes
Velocidad de
produccién
Productividad de
MO
Productividad de

Materiales
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CAPITULO Ill. RESULTADOS

3.1. Informacion general de la empresa
Agroindustria Vivero la Martoza S.A.C., es una empresa cajamarquina dedicada a
la produccion, cosecha y comercializacion de los frutos de arandanos pertenecientes
al género Vaccinium, de la familia de las Ericaceas. Fue fundada en 2014 por
Milton Ebert Cardenas Ramirez, Julio Cesar Cardenas Ramirez y Walter Gerardo
Cérdenas Silva. Iniciamos nuestras operaciones de cosecha en noviembre de 2018,
desde entonces con arduo esfuerzo hemos logrado el posicionamiento como una
empresa lider en la produccién de arandano en Cajamarca.
Actualmente, tenemos una plantacién de 5000 plantas de arandano, con una
produccion de 1 tonelada de arandano mensuales, los que nos lleva cada vez a
lograrnos metas de exportar nuestro producto a paises de Europa.
A continuacion, se muestra el area ubicada del Vivero la Martoza S.A.C.

Figura 1l
Area de la produccion del Vivero la Martoza

Fuente: Google Maps
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A continuacion, se muestra el area donde esta ubicado el Vivero la Martoza.

Tabla 4
Area del proyecto de Vivero la Martoza S.A.C.

) Centro Poblado Chuco Bajo - Distrito de Jesus -
Localidad o )
Provincia de Cajamarca
Sector Agropecuario
Extension de area de proyecto 8000 m2

Distribucion del area 5000 plantas

3.2. Diagnostico de la variable independiente: Lean Manufacturing

En el diagnostico de la variable Lean Manufacturing se logré identificar cuatro
desperdicios: (filosofia 5S, movimientos, capital humano, tiempo de espera); en la
empresa Vivero la Martoza S.A.C. especificamente en el &rea de produccion.
Resultado del cuestionario Lean Manufacturing

Para determinar los conocimientos que poseen los trabajadores del area de
produccion sobre la filosofia Lean Manufacturing y sus herramientas, se aplicé una
encuesta dividida en cinco secciones para recolectar la data requerida. El

instrumento se aplico a once personas.

Tabla5
Resultados del cuestionario Lean Manufacturing
Area Preguntas Puntaje Promedio

Lean Manufacturing 11 265 2
55 13 238 3
Trabajo estandarizado 7 206 2
Mejora continua 7 197 2
Proceso de produccion 7 202 3

El maximo puntaje a obtener son 2475 puntos considerados que fueron once

personas encuestadas, y que el maximo puntaje por pregunta es de cinco puntos. De
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la tabla 5 se puede determinar que el puntaje obtenido por el grupo encuestado fue
de 1108 puntos. En este sentido, se determina que el personal encuestado presento
un conocimiento sobre la filosofia lean de un 44.76%.

Como se puede observar en los resultados de la tabla, los conocimientos de los
trabajadores del area de produccién sobre Lean Manufacturing y sus herramientas
es limitado. Estos datos implican la necesidad de aplicar un plan de capacitacién

como elemento fundamental previo y/o en paralelo a la aplicacion de herramientas

Lean Manufacturing en la empresa, teniendo en cuenta el Anexo N° 3.

Diagnostico de VSM (Mapa de Flujo de Valor)
Para este punto se utilizo la deteccion para de los desperdicios en los procesos, en

el VSM actual presentado en la figura 2, se puede observar el proceso de cosecha
de la empresa productora de arandano, el cual estd conformado por un supervisor,
cinco operarios haciendo la recoleccion de la fruta, un operario como guia de
traslado de bandejas que se transporta hacia el almacén, y por Gltimo un operario
que almacena el arandano de manera provisional hasta el proceso de postcosecha.
En total son 8 operarios que trabajan 8 horas, desde 7 a.m. hasta 4 p.m. Con base al
estudio de tiempos, se recolectan diarias 36 bandejas en un promedio de 419.20
minutos, de los cuales 39.2 minutos representan tiempo que no agrega valor al

proceso.
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Figura 2

Mapa de flujo de valor

CONTROL DE
PRODUCCION

S

INSUMOS /

CLIENTES

Plan de cosecha

V4

Revisidn de Recoleccién de Transporte Recibo del Clasificacion Pesado del .
. . . . . Envasado Etiquetado
arandano arandano en bandeja arandano del arandano fruto
TC:32.20min | [TC:120min | TC: 57min | [TC:3min_ | TC: 48.30 min TC: 50 min TC: 120 min TC: 40 min
180 min 120 min 3 min 48.30 min
Ciclode
32.20 mi 5.7 mi 60 mi 20 mi 50 mi 120 mi 40 mi
min min min min min min min 120 min produccion 419.20 min
Tiempo de valor
agregado 380.00 min
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Para este punto se utilizd lo encontrado en la encuesta aplicada al personal de la

empresa ademas en el diagrama de Ishikawa.

Figura 3

Diagrama Ishikawa pérdidas de produccion

MAQUINA MATERIALES
A Planificacion de |)c~d§

Falta de maquinas \ -,

™ .
A Implementacion de tecnologia
™
AN Magquina obsoleta N
™
™ .
\\ Control de herramientas
\ N\
™
\ ™
™ -, .
\ \; Pérdidas de

Producciéon

/ /
///
Plagas de insectos (!)r]tl;'n en la recoleccidn S/
del frut /
— S
s
/
///
‘.’/ Temperatura Capacitacion del personal
// s

Lluvias p Personal Insuficiente
MEDIO MANO DE
AMBIENTE OBRA
- Maquina

Existe pérdidas ya que la empresa no cuenta con maquinas en la produccién y
todo lo realiza artesanalmente, donde tenemos la planificacion de los pedidos y a
veces se retrasan.

- Materiales
Al no tener tecnologia en las herramientas para la recoleccion del fruto y posterior
a su procesamiento, no tienen una ficha donde impregnen sus pedidos para que
sean satisfechos y no cuentan con las herramientas necesarias como hojas de

verificacion.
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- Mano de Obra

No presentan un orden especifico a la recoleccion del fruto y las cosechadoras se
cruzan y causan cuellos den botellas, a causa de esto es porque no estan
capacitados para una mejor selecciéon y cosecha del fruto de arandano.

- Medio Ambiente
A causa de las lluvias la cosecha no se hace a tiempo y se demora, tenemos las
plagas que no se pueden combatir a y tiempo por algunos desbalances de

temperatura.

Para determinar los conocimientos que poseen los trabajadores del area de
produccion sobre la filosofia 5S” y sus herramientas, se aplicé una encuesta dividida

en cinco secciones para recolectar la data requerida. El instrumento se aplic6 a once

personas.
Tabla 6
Cuestionario 55
Herramienta Preguntas Puntaje Promedio
55 13 238 3

El maximo puntaje a obtener son 715 puntos considerados que fueron once
personas encuestadas, y que el maximo puntaje por pregunta es de cinco puntos. De
la tabla 6 se puede determinar que el puntaje obtenido por el grupo encuestado fue
de 238 puntos. En este sentido, se determina que el personal encuestado presento
un conocimiento sobre la filosofia lean de un 33.29%.

Como se puede observar en los resultados, los conocimientos de los trabajadores
del area de produccion sobre 5S” y sus herramientas es limitado. Estos datos

implican la necesidad de aplicar un plan de capacitacion como elemento
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fundamental previo y/o en paralelo a la aplicacién de herramientas 5S” en la

empresa.

3.2.2.Diagnéstico de la dimension: Tiempo de espera
Para identificar las causas que se ocasionan en este desperdicio también se tomo en
cuenta un diagrama de Ishikawa.

Figura 4

Diagrama de Ishikawa para el desperdicio tiempo de espera
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- Materiales

Existen tiempos de espera y demoras por el inadecuado trabajo en equipo, por la
busqueda de herramientas que no tienen un lugar especifico y no estan disponibles
por falta de orden, lo que origina que los trabajadores no sepan donde se
encuentran sus herramientas y equipos, provocando tiempos 0ciosos.

- Mano de Obra
Demora del personal por falta de supervision.

- Medicion
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Cuellos de botella por los tiempos de demora que se tiene en algunos procesos.
Pérdida de tiempo en la basqueda de las herramientas.
- Medio ambiente
En el area de produccién se observa la falta de sefializaciéon y la inadecuada

ubicacion de las areas.

El tiempo de espera son los tiempos muertos o perdidos identificados en una
determinada area, en el estudio se tomd una toma de tiempos en el momento de la
cosecha del fruto, la clasificacion y posterior a esto el envasado y la etiqueta.
Ademas, en la toma de tiempos se identifico esperas de operarios por paradas no
planificadas, pérdidas de tiempo por falta de organizacion.

Para la toma de tiempos se tomo en cuenta la cantidad de producto que se puede

cosechar por cada operario en un tiempo determinado.

Figura s
Toma de Tiempos del &rea de produccion

TOMA DE TIEMPOS DEL AREA DE PRODUCCION

Empresa: Vivero la Martoza S.A.C.

Area: Produccion

Observador: Heidy Tambo Rodriguez / Angie Vasquez Salcedo

N° De Observaciones 1 2 3 4 5 X
Cosecha por surco (fila

de produccién de 15.00 16.40 17.98 20.30 14.95 16.93
arandano)

Transporte al area de

L. 1.20 0.98 1.03 1.00 0.95 1.03
seleccion de producto
Seleccion de producto 30.00 25.87 35.08 32.25 28.50 30.34
> 47.20 45.25 57.09 57.55 49.40 48.30
Y2 2227.84 2047.56 3259.27 3312.00 2440.36 13287.03
Promedio 51.30
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Para comprobar si el numero de observaciones es suficiente se emple6 el método
estadistico, y se utilizé un nivel de confianza del 95.45% y un margen de error del
5%. En la figura 4, se muestra el numero de observaciones preliminares (n”) que se

han realizado para obtener los siguientes resultados y aplicarlos en la ecuacion:

Ecuacion 1 Namero de observaciones

. (40 xn (x?) — z(x)z)z
B (%)

n = Tamafio de la muestra que deseamos calcular (nimero de observaciones)
n’ = NUmero de observaciones del estudio preliminar

> = Suma de los valores

X = Valor de las observaciones

40 = Valor de A (constante para un nivel de confianza de 95.45%

En la toma de tiempos se identificO esperas de operarios por paradas no
planificadas, pérdidas de tiempo por falta de organizacion. Debido a esto, los
desperdicios que se generan son innecesarios lo cual podemaos evitarlo y tener mas
produccion en menos tiempo.
Indicador: Tiempo de Ciclo

Ecuacidn 2 Tiempo de ciclo total

Tiempo de ciclo total = Tiempo(1) + Tiempo (2) + ---+ Tiempo (n)

Diagrama de analisis de operaciones

Los siguientes diagramas de proceso de cosecha muestra las actividades a realizar

desde la plantacion del fruto hasta su comercializacion.
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Diagrama de analisis de operaciones cosecha

DIAGRAMA DE ANALISI DE OPERACIONES COSECHA

Proceso:

Cosecha

Fecha:

Empresa:

Vivero la Martoza S.A.C.

Diagramado por:

ITambo Rodriguez Heidy / Vasquez Salcedo Angie|

Método: Propuesto Tradicional

2.2 min

10.8 min

10.2 min

5.5 min

120 min

5.7min

12.5 min

30 min

90.8 min

Y
N

1

G

Descripcion

Plantacion para la cosecha

Programacion de Cosecha

Programacion del personal de cosecha

Entrega de EPP al personal de cosecha

Cosecha de arandanos pre-seleccion

Transporte de bandejas al almacen

Inspeccion de las bandejas

Verificacion del fruto de arandano

Almacenamiento temporal de cosecha

Refrigeracion
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Figura7
Leyenda diagrama de operaciones cosecha
LEYENDA
Simbolo Significado Cantidad
() |Operacion combinada 4
|:| Inspeccion 1
O Operacion 1
I:> Transporte 0
D Demora 1

V Almacén 2

Total 9

La figura 5 muestra el diagrama de operaciones del proceso de cosecha, en los

cuales observamos que se tiene un total de once actividades.

El proceso de cosecha se inicia con la plantacion del fruto, luego la programacion
de la cosecha cuando el fruto esté listo para ser recolectado; una vez teniendo en
cuenta las fechas que se realizara la cosecha se hace la programacion del personal
que se encarga de ese trabajo; luego de esto la entrega de los EPP a nuestros
operarios; para luego seguir con el trabajo de pre-seleccién del fruto y recoleccion,
posterior a esto el transporte de las bandejas de arandanos al almacén, donde tienen
una inspeccion y verificacion del fruto para ver que este en buen estado;
consiguiente ha esto tenemos el almacenamiento temporal y por finalizar la

refrigeracion de nuestro fruto.

En el diagrama de analisis de operaciones cosecha también observamos en el cuadro
de resumen, las actividades que pertenecen al tipo de: operacién combinada,

inspeccidn, operacion, transporte, demora y almacén.

Lo cual podemos mejorar disminuyendo los tiempos de cada operacion, analizando

estrategias para mejorar la produccion y ser mas eficientes.
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a. Tiempo de ciclo: Cosecha

Tabla 7
Tiempo de las actividades de cosecha
Actividades Tiempo (min)
Plantacion para la cosecha 2.2
Programacion de Cosecha 10.8
Programacion del personal de cosecha 10.2
Entrega de EPP al personal de cosecha 5.5
Cosecha de ardndanos pre-seleccion 120
Transporte de bandejas al almacén 5.7
Inspecciodn de las bandejas 125
Verificacion del fruto de arandano 30
Almacenamiento temporal de cosecha 90.8
Refrigeracion
Tiempo de ciclo 287.7

Tiempo de ciclo = 2.2 min + 10.8 min + 10.2 min + 5.5 min + 120 min + 5.7 min +
12.5 min + 30 min + 90.8 min

Tiempo de ciclo = 287.7 min
Para la obtencion del tiempo de ciclo, se consideré las actividades del proceso de

cosecha, luego de la toma de tiempos de las mismas, obteniéndose un tiempo de

ciclo de 287.7 minutos para la cosecha.
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Diagrama de analisis de operaciones envasado

DIAGRAMA DE ANALISI DE OPERACIONES ENVASADO

Proceso:

Envasado Fecha:

Empresa:

Vivero la Martoza S.A.C.

Diagramado por:

Tambo Rodriguez Heidy / Vasquez Método:

Propuesto Tradicional

Tiempo

5 min

9.9 min

3.7 min

5.9 min

120 min

10.2 min

3.6 min

Descripcion

E:> Lugar de envasado

@ Verificacion de producto

1 Entrega de EPP al

/

2 > Alenvasado en diferentes presentaciones

personal de envasado

2 / Envasado y peso del producto

/;> Sellado del producto

|:3 Transporte al almacén de PT envasado

; 1 ;
Producto terminado envasado
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Figura 9
Leyenda diagrama de operaciones envasado
LEYENDA
Simbolo Significado Cantidad
Operacion
. 3
[‘] combinada
|:| Inspeccion 0
O Operacion 1
I:> Transporte 1
D Demora 0
N Almacén 1
Total 6

La figura 7 muestra el diagrama de operaciones del proceso del envasado, en los

cuales observamos que se tiene un total de ocho actividades.

El proceso de envasado se inicia con el traslado al lugar donde se realiza el envasado
del producto, luego la verificacion del fruto de acuerdo a didmetro que se requiere
para su distribucion, posterior a esto verificamos los envases en donde se produce
el envasado, brindamos los EPP necesarios a nuestro personal que se encarga del
envasado, posterior a esto, esta el peso y envasado en diferentes presentaciones del
fruto de ardndano, para finalizar tenemos el sellado y traslado del producto
terminado al area de etiquetado.

En el diagrama de anélisis de operaciones cosecha también observamos en el cuadro

de resumen, las actividades que pertenecen al tipo de: operacién combinada,

inspeccion, operacion, transporte, demora y almacén.
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Tabla 8
Tiempo de las actividades del envasado
Actividades Tiempo (min)
Lugar de envasado 5
Verificacion de producto 9.9
Al envasado en diferentes presentaciones 3.7
Entrega de EPP al personal de envasado 5.9
Envasado y peso del producto 120
Sellado del producto 10.2
Transporte al almacén de PT envasado 3.6
Producto terminado envasado
Tiempo de ciclo 158.3

Tiempo de ciclo =5 min + 9.9 min + 3.7 min + 5.9 min + 120 min + 10.2 min + 3.6

min

Tiempo de ciclo = 158.3 min

Para la obtencion del tiempo de ciclo, se consideré las actividades del proceso de

envasado, luego de la toma de tiempos de las mismas, obteniéndose un tiempo de

ciclo de 158.3 minutos para el envasado.
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Diagrama de andlisis de operaciones etiquetado

DIAGRAMA DE ANALISIS DE OPERACIONES ETIQUETADO
Proceso: Etiquetado Fecha:
Empresa: Ywero la .Martoz,a SAC. - Método: | Propuesto Tradicional
Diagramado | Tambo Rodriguez Heidy / Vasquez Salcedo Angie
Tiempo Descripcion
2 min E> Lugar de etiquetado
10 min
2 / Etiquetado
\ 1 / .
Producto terminado
@ Cémara de frio
Figurall
Leyenda diagrama de operaciones etiquetado
LEYENDA
Simbolo Significado Cantidad
@ Operacion combinada 1
|:> Transporte 1
N Almacén 2
TOTAL 4

La figura 9 muestra el diagrama de operaciones del proceso del etiquetado, en los

cuales observamos que se tiene un total de cuatro actividades.

El proceso de etiquetado se inicia con el transporte del producto al lugar de

etiquetado, luego la verificacion de las etiquetas, para su posterior etiquetado y
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almacenamiento del producto terminado en refrigeracion y finalizar con la

comercializacién del producto.

En el diagrama de analisis de operaciones cosecha también observamos en el cuadro
de resumen, las actividades que pertenecen al tipo de: operacion combinada,

inspeccidn, operacion, transporte, demora y almacén.

c. Tiempo de ciclo: Etiquetado

Tabla 9
Tiempo de actividades de etiquetado
Actividades Tiempo (min)

Lugar de etiquetado 5
Etiquetado 135
Producto terminado 3
Cémara de frio
Tiempo de ciclo 143

Tiempo de ciclo =5 min + 135 min + 3 min
Tiempo de ciclo = 143 min

Para la obtencion del tiempo de ciclo, se consideré las actividades del proceso de
etiquetado, luego de la toma de tiempos de las mismas, obteniéndose un tiempo de

ciclo de 143 minutos para el etiquetado.

Indicador: Tiempo de espera por cada area

Ecuacion 3 Tiempo de espera
Tiempo de espera

= Demora (1) + Demora (2) + Demora (3) + -+ Demora (n
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a. Tiempo de espera: Cosecha

Tabla 10
Demora del proceso de cosecha
Actividades Tiempo (min)
Plantacion para la cosecha 0
Programacion de Cosecha 5
Programacion del personal de cosecha 2.5
Entrega de EPP al personal de cosecha 2
Cosecha de ardndanos pre-seleccion 0
Transporte de bandejas al almacén 3
Inspecciodn de las bandejas 6
Verificacion del fruto de arandano 15
Almacenamiento temporal de cosecha 0
Refrigeracion 0
Tiempo de ciclo 335

Tiempo de espera =5 min + 2.5 min + 3 min + 6 min + 15 min

Tiempo de espera = 33.5 min

El tiempo de espera en el proceso de la cosecha, se considera el tiempo de demora,
pues es ente proceso se encuentra paralizado cuando verificamos el fruto y en espera
para dar la orden que se siga el proceso, teniendo 33.5 min de tiempo de espera. El
tiempo de espera para esta area es demasiado, ya que podemos reducir los tiempos

de espera por diferentes desperdicios y ser mas eficientes.

b. Tiempo de espera: Envasado

Tabla 11
Demora del proceso de envasado
Actividades Tiempo (min)
Lugar de envasado 2
Verificacion de producto 10
Al envasado en diferentes presentaciones 0
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Entrega de EPP al personal de envasado 3

Envasado y peso del producto 0

Sellado del producto 10.2

Transporte al almacén de PT envasado 3.6

Producto terminado envasado

Tiempo de ciclo 28.8

Tiempo de espera = 2 min + 10 min + 3 min + 10.2 min + 3.6 min
Tiempo de espera = 28.8 min

El tiempo de espera en el proceso del envasado, se considera el tiempo de demora,
pues es ente proceso se encuentra paralizado cuando verificamos el fruto y en espera
para dar la orden que se siga el proceso, teniendo 28.8 min de tiempo de espera.
Los tiempos no son los adecuados, tenemos muchos desperdicios de tiempo en

c0sas innecesarias.

c. Tiempo de espera: Etiquetado

Tabla 12

Demora del proceso de etiquetado

Actividades Tiempo (min)
Lugar de etiquetado 5
Etiquetado 0
Producto terminado 3

Camara de frio

Tiempo de ciclo 8

Tiempo de espera =5 min + 3 min
Tiempo de espera = 8 min
El tiempo de espera en el proceso del etiquetado, se considera el tiempo de demora,

pues es ente proceso se encuentra paralizado cuando verificamos el fruto y en espera
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para dar la orden que se siga el proceso, teniendo 8 min de tiempo de espera. El

tiempo de espera no es el correcto ya que se hace paradas en cosas innecesarias.

3.2.3.Diagnéstico de la dimension: Movimientos

Para identificar las causas que se ocasionan en este desperdicio se tomo en cuenta

la herramienta de ishikawa que se muestra a continuacion:

Figura 12

Diagrama ishikawa de movimientos innecesarios

| Materiales |

Herramientaz amn

lugar especifico

Almacenamiento
madecuado de
herramientas

Desorden el
area

Falta de
limpieza

==

Trabajo sin orden
de llegada

| Mano de obra_

Perzonal no
capacitado

Poco
personal

Mals organizacion de procesos

- Materiales:

Existen demoras y movimientos innecesarios e ineficientes porque hay

procesos que no se ejecutan por falta de orden en los lugares de trabajo, lo

que origina que los trabajadores no sepan donde se encuentran sus

herramientas y equipos, provocando demoras al momento de utilizarlos.

Ademas, la falta e inadecuado uso de los EPP.

- Mano de Obra
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“PN Disefio de herramientas de lean

Poco personal y personal no capacitado en ocasiones cuando hay mucha
cosecha, lo que ocasiona movimientos y tiempos ociosos al momento de
realizar sus actividades.

- Métodos:
Trabajo sin orden de llegada, los trabajadores muchas veces mezclan las
operaciones y no se da un previo control en las operaciones, por lo cual existe
una mala organizacién en los mismos.

- Medio Ambiente
En el area de produccion se puede observar el desorden, polvo y desechos que
son arrojados al suelo y se encuentran dispersos, asi mismo el material que se

emplea para poder realizar las actividades propuestas.

Clasificacion de movimientos Therblig

Para identificar las causas que se ocasionan en este desperdicio se tomo en cuenta
la herramienta Therblig que son los 17 movimientos en los que se puede subdividir

cualquier tarea laboral para estudiar la productividad.

A continuacion, se muestra la tabla Therblig aplicado en el area de produccion.
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Clasificacion de movimientos Therblig

No

EVIDENCIAS

THERBLIG

SIMBOLO

DESCRIPCION

TIPO

EFICIENTE |INEFICIENTE

Seleccionar

SE

Sellecciona un
instrumento entre las
distintas que se
encuentran en el érea de
trabajo.

Buscar

El operario utiliza ojos y
manos para buscar una
herramienta para el
trabajo.

Preposiciona
r

PP

El operario orienta al
objeto durante su
trabajo, para el posterior
utilizacion.

Inspeccionar

El operario comprara el
fruto con el estandar
requerido para la
comercializacion.

Mover

Movimientos de todo el
desperdicio de la poda.

Inspeccionar

El operario compara si
las herramientas se
encuentran en buen

estado para ser
utilizados.

Inspeccionar

El operario comprara las
deficiencias del area de
sembrado para la
rectificacion de estas.

Buscar

El operario utiliza ojos y
manos para verificar las
herramientas de trabajo.

Buscar

El operario utiliza ojos y
manos para comparar
las herramientas de
trabajo.

10

Seleccionar

SE

El operario selecciona
las cosas en su lugar
adecuado.
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Indicador: % Movimientos Eficientes

Ecuacién 4 Movimientos eficientes

Y. Movimientos eficientes

Movimientos eficientes = — * 100
f Y Total de movimientos

5
Movimientos eficientes = 10 * 100

Movimientos eficientes = 50 %

Del estudio realizado en el andlisis y categorizacion de movimientos therblig en
el area de produccién se identifica un 50 % de movimientos eficientes. Lo que nos
quiere dar a entender que no es del tanto muy adecuado para la produccion del

arandano.

Indicador: %oMovimientos Ineficientes

Ecuacién 5 Movimientos Ineficientes

Y. Movimientos ineficientes

Movimientos eficientes = — * 100
f Y. Total de movimientos

5
Movimientos eficientes = 10 * 100

Movimientos eficientes = 50 %

Del estudio realizado al analisis y categorizacion de movimientos therblig en el
area de produccion se identifica un 50% de movimientos ineficientes. Lo que nos
quiere decir que tenemos que mejorar la capacidad y los ambientes del trabajador,

para obtener mas rendimiento.
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3.2.4.Diagnéstico de la dimension: Capital Humano

Para identificar las causas que se ocasionan en este desperdicio se tomd en cuenta

la encuesta elaborada para la empresa en donde obtuvimos los siguientes resultados.

Tabla 13

Capaciones
N° Cargo de empleados Capacitacion

Sl NO

1  Gerente general X
2  Gerente financiero X
3 Gerente de produccion X
4 Trabajador 1 area de cosecha X
5 Trabajador 2 area de cosecha X
6  Trabajador 3 area de cosecha X
7  Trabajador 4 area de vigilancia X
8  Trabajador 5 area de seleccion X
9  Trabajador 6 &rea de envasado X
10 Trabajador 7 area de envasado X
11 Trabajador 8 area de etiquetado X

Fuente: Vivero la Martoza

En la tabla 13, presenta los diversos empleados con los que cuenta la empresa

Vivero la Martoza, en cuanto se observa que los empleados que reciben

capacitacion anual son los siguientes: gerente general, gerente financiero, gerente

de producciodn, trabajador 6 y el trabajador 8.

Indicador: Empleados capacitados

Ecuacion 5 Empleados capacitados

N° de empleados capacitados

Empleados C itados = 100
mpieados Ldpacttados Numero total de empleados i
) 5 empleados capacitados
Empleados Capacitados = * 100
11 empleados
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Empleados Capacitados = 45.45%

En los resultados nos menciona que el 45.45 % de los empleados estan capacitados,

lo cual no es adecuado, ya que, tenemos que tener mas del 80% de nuestro personal

capacitado para obtener mas utilidades.

3.3. Diagnostico de la variable dependiente: Productividad
3.3.1. Diagnéstico de la dimension: Produccion
Indicador: Unidades producidas

Ecuacion 6 Produccion

Produccion = Tb
iclo
Tabla 14
Tiempo de ciclo de acuerdo a cada estacién
Estaciones Tiempo de Ciclo
Produccion 284 min
Envasado 156 min
Etiquetado 143 min

Para el calculo de la produccion mensual, se toma en cuenta el tiempo de ciclo de

acuerdo al nivel de estacion calculado anteriormente.

Tabla 15
Célculo de produccion de acuerdo a cada estacion
Estaciones Tiempo Base Tiempo de Ciclo Produccion  Unidades
) 60 min*8h*20d=9600 33
Produccion ) 284 33.80 )
min bandejas
60min*8h*20d=9600
Envasado ) 156 61.54 62 envases
min
) 60min*8h*20d=9600
Etiquetado ) 143 67.13 67 envases
min
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La produccion mensual en la estacién de produccion es de 33 bandejas, en la

estacion de envasado 62 envases (presentaciones de medio kilo de ardndanos) y

67 envases en la estacion de etiquetado, calculdndose a partir de los datos del

tiempo de ciclo. Lo cual podemos mejorar aprovechando la méxima capacidad de

nuestros empleados, y asi poder obtener mas productividad que beneficiara a la

empresa.

Indicador: Ritmo de produccion

Ecuacion 7 Ritmo de Produccion

Ritmo de produccion =

Ritmo de produccion cosecha

Tabla 16

Tiempo disponible

Demanda por periodo

Datos para célculo del ritmo de produccion (TAKT TIME) produccion

Ritmo de produccidn (takt time)

Jornada Laboral
Jornada Laboral en min
Tiempo de descansos
NUmero de turnos

Dias habiles por mes

Demanda mensual

8 Horas/turno
480 min/turno

60 min/turno

2 turno/dia

20 Dias / mes
1000 Kg

Fuente: Vivero la Martoza
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Tabla 17

Calculo del ritmo de produccion (takt time) produccion

) (480 min/turno) - (60 min/turno) 420 min/ dia
Tiempo . i
) ) (420 min/turno) *(2 turno/dia) *(60 i
Disponible ) 50400 s/ dia
s/min)
Demanda Diaria (1000 kg/mes) / (20 dias/mes) 50 kg/dia
TAKT TIME Tiempo disponible/ Demanda diarias 1008 S/kg
(1008 s/kg) *(1min/60s) 16.8 min/kg
(16.8 min/kg) *(1h/60min) 0.28 h/kg
(0.28 h/und) *(1dia/8h) 0.035 dias/kg

Para satisfacer la demanda en el area de produccion, se debe finalizar el trabajo de
cada operario en 1008 segundos (0.035 dias/kg), para luego ser entregado al
proceso de envasado. Lo cual tenemos que mejorar siendo mas eficientes, y poder

lograr la demanda requerida por nuestros clientes.

3.3.2.Diagnéstico de la dimensién: Productividad
Indicador: Productividad de mano de obra

Ecuacion 8 Productividad de mano de obra

Unidades producidas
HH

Productividad de MO =

o 1000 kg mensuales
Productividad de MO =

20Dias * 8h * 4 operarios
Productividad de MO = 1.56
Por cada Hora-Hombre se recolecta 1.56 kg. de arandanos en un mes. Siendo esto

una meta que tenemos que satisfacer para obtener mas productividad.

Tambo Rodriguez H., Vasquez Salcedo A. Pag. 48



UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE

Indicador: Productividad de materiales

Disefio de herramientas de lean
manufacturing para incrementar la
productividad de la empresa Vivero La
Martoza, Cajamarca 2022

Ecuaciéon 9 Productividad de materiales

Productividad de materiales =

Productividad de materiales =

Servicios brindados

Recursos utilizados

5000 plantaciones
3551t

Productividad de materiales = 14.08

Por cada servicio brindado se utiliza 14.08 It de insumos para el riego. Lo cual no

es del muy adecuado, ya que tenemos que tener unos 20 It de insumos por cada

riego, para obtener los beneficios del fruto y este sea de la calidad que el mercado

requiere.
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3.4. Matriz de Operacionalizacion de Variables con Resultados diagndstico

Tabla 18

Matriz de Operacionalizacion de Variables

con Resultados Diagndstico

Disefio de herramientas de lean
manufacturing para incrementar la
productividad de la empresa Vivero La
Martoza, Cajamarca 2022

_ ) ) _ Actual
Variable Dimension Indicadores i
Cosecha Envasado Etiquetado
T ’ Tiempo de ciclo 287.7 min 158.3 min 143 min
; iempo de espera
Variable P P Tiempo de espera 33.5min 28.8 min 8 min
independiente: o % Movimientos eficientes 50%
lean Movimientos o o
% Movimientos ineficientes 50%
manufacturing
Talento Humano Empleados capacitados 45.45%
) Unidades al mes 33 bandejas 62 envases 67 envases
Variable Produccion ) .
_ Ritmo de produccion 1008 segundos
dependiente: o
o o Productividad de MO 1.56 kg/ hh
productividad  Productividad

Productividad de Materiales

14.08 Plantaciones/ litro
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3.5. Disefio de mejora de variable Independiente Lean Manufacturing

3.5.1. Disefio de mejora de VSM (Mapa de flujo de valor )

En la Figura 14 se puede observar como la primera mejora al establecer es la

ejecucion de Movimientos en la actividad de recoleccion de arandanos por parte

de operarios, la cual busca reducir los desperdicios mejorando la capacitacion de

los trabajadores. La segunda mejora efectuada es la aplicacién de las 5's en la

actividad de organizacion del ardndano en el almacén por parte del operario, con

la que se disminuye el exceso de manipulacion de la fruta. La tercera mejora que

se sugiere es laimplementacion de Talento y verificacidn de los tiempos de espera

en la actividad de clasificacion, pesado, envasado y etiquetado del arandano para

la préxima distribucion, la cual examina la falta de capacitaciones y nuevas

tecnologias para una 6ptima mejoraria del desempefio de la compafiia.
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Figura 14

Mapa de flujo de valor mejorado

CONTROL DE 4 
_—— | PproDUCCION

/ x

INSUMOS

CLIENTES

Plan de cosecha

TALENTO

MOVIMIENTOS

Recoleccion Transporte Recibo del Clasificacion Pesado del b
Envasado

Revision de Etiquetado
arandano de ardndano en bandeja arandano del arandano fruto 4
TC: 30 min TC: 16.93 min TC: 3.7 min TC: 3 min TC: 30 min TC: 30 min TC: 75 min TC: 30 min
icl
, 16.93 min 3 min 30min 75min A Cidode A
120 min 45 min produccién 218.63 min
Tiempo de valor
30 mi 3.7mi 22 mi 30 mi 30 mi
min min min min min agregado 187.00 min
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3.5.1.1.Disefio de mejora de la dimension: Filosofia 5S

Al iniciar la propuesta de disefio de las 5S se observa que la empresa tiene una

distribucion ineficiente de equipos, falta de orden y clasificacion en el area de

trabajo y un control deficiente en sus procesos, la falta de disciplina que se tiene

que otorgar a nuestros trabajadores, debido a ello la metodologia propuesta tendra

la finalidad de mitigar los movimientos innecesarios y adecuar cada herramienta

en su lugar.

a. Seiri (clasificar)

En la empresa Vivero la Martoza en el area de produccion existen varios

objetos y herramientas innecesarias y fuera de lugar, entre las principales se

encuentran tierra, la poda que se realiza a las plantas, cartones, herramientas

entre otros (figura 13). Los operarios, son los encargados de realizar los

diferentes trabajos de cosecha y seleccion del arandano. Dichas operaciones

se ven obstaculizadas debido a la demora para encontrar las herramientas

necesarias para su trabajo, ya que no tienen un lugar y buena clasificacion de

herramientas y equipo tanto en el &rea de trabajo como también en el area de

almacén.

Figura 15

Herramientas para la produccion de arandano
A\l
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Figura 16

Almacenamiento de herramientas

Propuesta de implementacion

En el primer paso para la implementacion de la primera S, la agrupacion o
eliminar los elementos que no sean necesarios para realizar las actividades en
el lugar de trabajo, es decir, diferenciar entre elementos necesarios (Tabla 19)

y los innecesarios para poder descartas estos ultimos (Tabla 20).

Tabla 19

Elementos, equipos y herramientas necesarias
N° Elemento Clasificacion
1 Wencos Necesario
2 Tijeras de poda Necesario
3 Guantes Necesario
4 Carretilla Necesario
5 Fertilizantes Necesario
6 Palas Necesario
7 Azada Necesario
8 Asadin Necesario
9 Horquilla Necesario
10 Rastrillo Necesario
11 Tenaza Necesario
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12 Hoz Necesario
13 Bandejas Necesario
14 Mesa Necesario
15 Balanza Necesario
16 Mandiles Necesario
Tabla 20
Elementos, equipos y herramientas innecesarias
N° Elemento Clasificacion
1 Cartones Innecesario
2 Hoz en mal estado Innecesario
3 bandejas Innecesario
4 Plasticos Innecesario
5 Malla Innecesario
6 Poda Innecesario
7 Tierra Innecesario
8 Mantos Innecesario
9 Costales Innecesario
10 tarros Innecesario

Se clasifico los elementos necesarios de los innecesarios, 1o que tomamos por
conveniente es el uso de tarjetas rojas para determinar el uso final que tendra
dicho elemento innecesario, ya sea por defectuoso, innecesario, sobrante,

desconocido y otro, como se muestra a continuacion:
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Figura 17

Tarjeta Roja para SEIRI

TARJETA ROJA

Fuente: Velezmoro, Paucar, & Roger (2014).

b. Seiton (ordenar)
En la parte de SEITON se busca organizar los elementos que se quedan
después de Seiri, con el objetivo de agilizar su busqueda. Consecuente a esto
puede influir de manera directa en los tiempos de basqueda de herramientas y
materiales de trabajo, gracias a ello se puede eliminar los minutos de

desperdicios.
Parar ello debemos considerar:

- Practicidad
- Seguridad

- Flujo de personal y herramientas.
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- Aclarar las sefalizaciones de las areas de trabajo

- Implementacion de sefializacion

- Implementacion de tachos de basura segin su clasificacion

El orden es un valor que no se cumple en un 100% en la empresa.

Figura 18

Ambientes de la empresa
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Lo que no se tiene en la empresa es la sefializacion adecuada de la planta, es
una condicidn insegura que se podria presentar al no mejorar la visualizacion
y sefializacion es que los operarios no se sientan en un area de trabajo segura

y como resultado crear un riesgo de trabajo.

Propuesta de implementacion:
Tenemos la organizacion de las herramientas, guardar las herramientas
utilizadas con mas frecuencia en un lugar adecuado junto al lugar de trabajo,

tenemos que definir el lugar de cada herramienta para asi poder eliminar el
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tiempo de basqueda y facilitar su retorno al sitio adecuado y facilitar su retorno

al sitio una vez utilizados.

Figura 19

Jabas de recoleccidn del fruto

Figura 20

Agregados para las plantaciones
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Figura 21

Técnica para organizar

Fuente: Imagenes Google

Figura

Disefio de herramientas de lean
manufacturing para incrementar la
productividad de la empresa Vivero La
Martoza, Cajamarca 2022

Organizacion de las herramientas empleadas
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Fuente: Imagenes de galeria

En esta etapa de organizacion, se busca la clasificacion de las herramientas en
el espacio de trabajo con el objetivo de evitar las pérdidas de tiempo y de
energia, con esto tenemos en cuenta de todos los materiales e insumos en un

lugar adecuado.

c. Seiso (limpieza)
La limpieza es la accién y efecto de eliminar la suciedad de una superficie
mediante métodos fisico, limpieza significa inspeccion, ya que ello cuando
limpian equipos y maquinas se puede ir verificando su funcionamiento para
evitar averias y dafios futuros. Asi mismo, los ambientes mas acogedores para

que el trabajador se sienta a gusto.
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Limpieza es una inspeccion, tenemos que poner de acuerdo un compromiso

desde el gerente para poder aplicar la tercera S.

- Se define zonas y responsabilidades.

- Se realizard una charla sobre la importancia del aseo personal, del
hogar y como los trabajadores pueden aplicar esta rutina en el area de
trabajo.

- Todos los dias se tendra en cuenta la limpieza en el trabajo, mas en el
area de envasado Yy etiquetado.

- Para més practicidad se tendra en cuenta las sefializaciones de cada
area 'y la limpieza de estas de cuerdo al orden que se requiere.

La jornada de limpieza consiste en eliminar toda la suciedad, descubrir como

poder evitarla, diseminacién de la suciedad.

Figura 22

Limpieza realizada en la empresa

Fuente: Imagenes de galeria

Tambo Rodriguez H., Vasquez Salcedo A. Pag. 62



Disefio de herramientas de lean
“PN manufacturing para incrementar la
UNIVERSIDAD productividad de la empresa Vivero La
o Martoza, Cajamarca 2022

Figura 23

Lista de chequeo para la conformidad de limpieza

FORMATO DE CONFORMIDAD DE LIMPIEZA

Fecha: Operarios:

Turno:

Hora:

Comentarios:

CUMPLE
Sl NO

ACTIVIDADES

Piso limpio

Herramientas en el lugar adecuado

Equipos limpios

Basura clasificada

Herramientas a disposicion

Esto se realizara a través de un formato donde se definiran parametros,
métodos, metas y roles de limpieza en las diferentes areas de trabajo y de toda
la empresa para llevar a cabo el seguimiento adecuado.

Como propuesta de implementacion se dispone el siguiente cronograma de
actividades de limpieza para la empresa Vivero la Martoza S.A.C.

La implementacién de las herramienta de 5S tenemos los siguientes resultados

que fue dada al Gerente General de la empresa.
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Disefo
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herramientas
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Martoza, Cajamarca 2022

Auditoria de 5S Vivero La Martoza

AUDITORIA A LA EMPRESA VIVERO LA MARTOZA S.A.C.

Nombre del auritor: Vasquez Salcedo Angie AUDITORIA CLASIFICACION
Fecha: 5/11/2021 55 86.36% 85.00% 95.00%
Tema: 58
CLASIFICAR ORDENAR LIMPIAR
Ante la duda deseche Cada cosa en su lugar y un sitio para cada cosa Mejor que limpiar es no ensuciar
ZONA DE TRABAJO

Puertas, paredes, techos y ventanas se encuentran
en buen estado, incluyendo un sistema de

iluminfc@. 05 |:| OD N.A.|:|

Las vias de circulacién de las personas estan
despejadas, diferenciadas y sefializadas.

1[x] os5[] o] NA.[]

Los suelos y perimetro que corresponde a la zona
se encuentran limpios y libres de desechos y

des;iewios. 05[] o[ NAL]

Los cables eléctricos y de comunicacidn estan en
bue estado y tenemos los necesarios y las tuberias

en bueln@ado. O.5|:| OD N.A.|:|

Las distintas zonas de trabajo estan ordenadas,
demarcadas y debidamente rotuladas y pintadas.

1% os5[] o[] NA ]

Los ambientes, el techo y el sistema de
iluminacién estan limpios y mantenido de forma

eficienlteD 05 El OD N.A.|:|

La informacion publicada, documentos ISO,
horarios, avisos, ect. En la zona son vigentes.

1 0.5 [%] o] NA[]

Las mesas de trabajo estén ordenados,
identificados y sefialados en lugares

corres?or'.zi‘.,entes.o.5 O o] NA]

Las mesas de trabajo estdn limpias y manteniendo
de forma eficiente, asi como los extintores.

1 [x] 05[] o] NA[]

Todo tienen un lugar especifico.

1[x] 05[] o] NA[]

Las sefiales de seguridad estan visibles y
correctamente distribuidas.

1 [%] 05[] o] NA[]

Puertas, paredes, techos y ventanas se encuentran
libre de polvo y acumulacion de materiales.

1 [%] 05[] o] NA[]

RESIDUOS

Los tachos o contenedores empleados para
residuos son los autorizados y estan en buen

estadol. ] 05[] o] NA[]

Los tachos o contenedores estan ubicados en sitios
debidamente sefializados.

1[%] 05[] o] NA[]

Los tachos o contenedores estan limpios y cuando
corresponde, poseen bolsas para la recepcion de

los resid@. 05[] o] NA[]

Los residuos estdn siendo depositados segun la
clasificacion establecida.

1 %] 05[] o] NA[]

Los tachos o contenedores estan debidamente
identificados al igual que los utiles de limpieza y se
encuentra en su lugar correspondiente.

NA[C]

1[® o5 o]

Se evita el rebose de los tachos o contenedores.

10 05[] o] NA[¥X

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL Y ROPA DE TRABAJO

Los equipos de proteccién pwrsonal ( gorras, huantes,
mascarilla, protector facial, ect.) y su respectivo estante

se encuentran en buen estado.
o] nNA[]

1[%] 05[]

Los equipos de proteccidn estan correctamente
hubicados en los lugares identificados para ello.

1 05 [x] o] NA[]

Los estantes y casilleros de cada personal se
encuentran limpios.

1] 05[] o] NA[X]

La ropa de trabajo y su casilleros personal se
encuentra completoy en buen estado.

1[x] 05[] o] NA[]

La ropa de trabajo es llevado correctamente o guardada
en lugares especificos.

1 05[] o] NA[X]

Los equipos de proteccion personal al igual que la
ropa de trabajo se encuentran limpios.

1[x] 05[] o] nNA[]

MATERIALES Y HERRAMIENTAS

Todas las herramientas, instrumentos y documentacién
se estan utilizando, no hayelementos innecesarios.

1 [x] 05[] o] NA[]

Herramientas, instrumentos y documentacion estan
ordenados, agrupados identificados y sefializados

en Iug?rﬁefmld&ss. IZ' OD N.A.|:|

Herramientas e instrumentos se encuentran libres
de polvo y sin filtracién de agua u otras sustancias.

1[%] 05[] o] NA[]

Las herramientas, instrumentos y documentacion
estan en buen estado.

1] 0.5 [¥] o] NA[]

Estan en condiciones seguras para el trabajo, no
defectuosos, en mal estado u oxidadas.

1] 05[] o] NA[X]

Documentacion se encuentra libre de polvo.

1[%] 05[] o] NA[]

Los materiales, respuestos y cosas de escritorio estdn en
buenas condiciones( se retiraron los elementos

innece%rﬁ. 0.5 El 0 |:| N.A.I:l

Las dreas de almacenamiento de materiales, y cosas
de escritorio se encuentran sefializados y pintadas.

10 os(¥ o w~ald

los materiales y cosas de escritorio se encuentran
limpios.

1 ®  os[ o] nald

No se tienen almacenados materiales y repuestos
nuevos. A excepcion de algunas herramientas .

Materiales, repuestos y cosas de escritorio estdn
apilados en un sitio especifico sin invadir zonas de paso
y debidamente identificados.

Los materiales y cosas de escritorio estan ubicados
con seguridad y apilados de forma limpia.

0
1] 0s ] O ~na ¥ L@ os [ o] NAC 1 [ os[] o[ nald
ra.S= [ 86.36% 2da.S= [ 85.00% 3ra.S= [ 95.00%
N.A.:No Aplicable
% CUMPLIMIENTQ =244 dePUIOS g 5y

12—(N° N.A)
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Como se muestra en la figura 21. Es la evaluacion de las 5S que se implementd
en la empresa Vivero la Martoza, la clasificacion de la primera S (clasificar)
fue de 86.36%, mientras de la segunda S (ordenar) se encuentra en 85% y la

tercera S (limpiar) lleg6 al 95%. El promedio general de las 5S fue de un 89%

lo cual significa que le falta 6% para llegar al 95% de confiabilidad.

d. Seiketsu (estandarizacion)
Ya una vez establecida la forma adecuada de organizacion del area de trabajo,
esta debe de ser utilizada como modelo, donde la ubicacién de las
herramientas y los materiales de trabajo deben quedar claramente establecidos

como la correcta para los operarios.

Durante la implementacion de Seiketsu se disefio lo siguiente: Ver Anexo N°
07 y N° 08.
- Asignar trabajos y responsabilidades
- Diagrama de distribucion del trabajo de limpieza preparado en Seiso.
- Manual de limpieza.
- Tablon de gestion visual donde se registra el avance de cada S
implementada.

- Integrar las acciones Seiri, Seiton y Seiso en los trabajos de rutina.

e. Shitsuke (autodisciplina)
La disciplina es convertir en habito el empleo y utilizacion de los métodos
establecidos y estandarizados para el ordeny la limpieza en el lugar de trabajo.

Implica el desarrollo de la cultura del autocontrol dentro de la empresa.

La estimulacion a cada uno de los integrantes de la empresa aplique el Ciclo

Deming en cada una de las actividades diarias.
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Figura 25
Ciclo Deming
Plan

CICLO DE
MEJORA
CONTINUA

kv
('

Check
(Venficar)

Fuente: Equipoaltran

Shitsuke implica:

- El respeto de las normas y estandares establecidos para conservar el
sitio de trabajo impecable.

- Realizar un control personal y el respeto por las normas que regulan el
funcionamiento de una organizacion.

- Promover el habito de autocontrolar o reflexionar sobre el nivel de
cumplimiento de las normas establecidas.

- Comprender la importancia del respeto por los demas y por las normas
en las que el trabajador seguramente ha participado directa o
indirectamente en su elaboracion.

- Mejorar el respeto de su propio ser y de los demas.
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3.5.2. Disefio de mejora de la dimension: Tiempo de espera
Propuesta de control visual de produccion / Andon
La palabra “Andon” proviene de la palabra japonesa para un tipo de lampara.
Toyota adopto el término para su tablero Andon, un letrero gigante que cuelga en
el piso de la fabrica y muestra el estado de cada parte de la linea de montaje.
En el presente estudio, se propone esta sefial visual, debido a su importancia
puesto que se puede interpretar rapidamente; con la placa Andon, los problemas
se comunican instantaneamente y no se pierde tiempo esperando a que alguien
note un problema de produccion.
Se creo un sistema ANDON, basado en la simbologia del semaforo, para Vivero

la Martoza, el cual esta compuesto bajo el siguiente esquema:

Paso 1: Produccion

Como primera paso, se registrard toda la materia prima en conjunto con el

producto final, que en este caso es el arandano en sus diversas presentaciones.
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1. Materia prima

Figura 26

Materia prima

MATERIA PRIMA GESTION DE VENTAS GESTION DE VENTAS

MATERIA PRIMA PRODUCTOS GUION DE PRODUCCION

Cost di
Materia prima Unidad de medida Stock Minimo u:isd:dpmme Bl

Arandano Kg 1,000 S/15.00

2. Productos

Figura 27

Productos

GESTION DE

COMPRAS GESTION DE VENTAS

PRODUCCION

MATERIA PRIMA PRODUCTOS GUION DE PRODUCCION

Tiempo paraser  Materia prima Materia prima

Productos ) ) Cantidad 1 ) Cantidad 2
producido requerida 1 requerida 2
= = = § = = =
Arandano 1/4 8 Arandano 1306
r
Arandano 1/2 8 Arandano 1446
r
Arandano 1kg 8 Arandano 1486
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3. Guion de produccién

Figura 28
Guion de produccién

GESTION DE

PRODUCCION COMPRAS

GESTION DE VENTAS INFORMES DASHBOARDS

MATERIA PRIMA PRODUCTOS GUION DE PRODUCCION

e Tiempo de Cantidad producida esperad: La prodi @ Costo promedio por
~| produccién (horas|[~| por produccién ~| mediaporhora . - producto terminado |~
4
Aréndano 1/4 8 83 10 5/155.63 S/1.88
4 4
Arandano 1/2 8 96 12 5/180.00 S/1.88
4 4
Arandano 1kg 8 91 11 $/170.63 S/1.88

Paso 2: Gestion de compras
Compras de materias primas y los gastos de explotacién se publicaran aqui.

1. Suministros

Figura 29
Suministros

GESTION DE
COMPRAS

PRODUCCION

GESTION DE VENTAS INFORMES

GASTOS

Materia prima Unidad de medida_ fecha de compra cantidad Valor unitario descuentos valor final

Arandano Kg 10/01/2021 1,000 $/12.00 $/5.00 $/11,995.00
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2. Gastos derivados de suministros

Figura 30
Gastos derivados de suministros

HAWBRg
AN

BRI pcP GESTION DE VENTAS INFORMES DASHBOARDS INSTRUCCION

PRODUCCION TS

GASTOS

gastos enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto septiembre  octubre noviembre  diciembre “
4
operacional 5/1,087.00
4
s shssam -

,

S/
Recursos 5/1,497.00 5/1,497.00
humanos
4
financiero 5/1,657.00 5/1,657.00
19
s/

Otros gastos $/1,759.00

%
m 5/1,087.00 5/1,594.00 5/1,497.00 5/1,657.00 5/1,759.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/7,594.00

Paso 3: PCP / Planificacién y control de produccion
Se llevaré a cabo el registro, control y la planificacién de la produccion.

1. Planificacién de produccion

Figura 31

Planificacion y control de produccion

PRODUCCION SESTIONDE PCP GESTION DE VENTAS INFORMES DASHBOARDS INSTRUCCION
COMPRAS
PLANIFICACION CONTROL ORDEN DE PRODUCCION
productos finales enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto septiembrE octubre noviembre . diciembre . total
O ) ) O ) ) [ o ) ) [ -]

4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4

Arandano 1/4 1133 137 1252 114 1233 144 1,281 1443 1176 114 1227 1,160 14,953
4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4

Ardndano 1/2 1,184 132 1333 1330 1176 1,287 1,281 1,449 1320 1130 1,455 135 15,652
4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4

Arandano 1kg 1374 1,167 1,252 1,487 113 1335 1275 1,201 1274 1345 1304 1219 15,356
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2. Control de produccién (Seméforo)

Figura 32

Control de produccion (Semaforo)

A GESTION DE ;
PRODUCCION COMPRAS PCP GESTION DE VENTAS INFORMES DASHBOARDS
PLANIFICACION CONTROL ORDEN DE PRODUCCION
. Las horas de cantidad prevista fecha de entrega _ eficienciade  El costo promedio por

fecha prevista producto L N N estatus L. . N

- ~| operacién ~| producido ~| prevista - ~| la ~| unidad -
10/01/2019 Aréndano 1/4 8 78 10/01/2019 70 89.74% S/1.88
11/02/2019 Aréndadno 1/2 8 90 11/02/2019 85 94.44% $/1.88
12/03/2019 Aranando 1kg 8 94 12/03/2019 90 95.74% $/1.88

Paso 4: Gestion de ventas
Registro de ventas realizadas de los ardndanos en sus distintas presentaciones.

1. Ventas ejecutadas a todo tipo de clientes

Figura 33

Ventas ejecutadas a todo tipo de clientes

GESTION DE
COMPRAS

PRODUCCION

GESTION DE VENTAS INFORMES

producto Fecha de Venta cantidad Valor unitario descuentos valor final
Arandano 10/01/2021 500 $/12.00 $/3.00 $/5,997.00
Producto 1 11/01/2021 300 $/15.00 $/0.00 $/4,500.00
Producto 1 12/01/2021 200 $/15.00 $/0.00 $/3,000.00
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Paso 5: Informes

Descripcidn y gréficos de produccion, existencias y flujo de caja, derivados de la

produccion y venta de arandanos.

1. Nivel de produccion

Figura 34

Nivel de produccion

& L WBRo
AN

MARTOZS

PRODUCCION

GESTION DE COMPRAS GESTION DE VENTAS INFORMES DASHBOARDS INSTRUCCION

PRODUCCION COMPARACION STOCK M.P. STOCK PRODUCTOS FLUJO DE CAJA

producto enero febrero marzo abril mayo junio julio agosto septiembre  octubre noviembre  diciembre, “
Arandano 1/4 40 10 20 20 0 30 20 70 30 20 70 70 m
Arandano 1/2 20 70 20 70 0 40 30 80 30 30 20 20 m
Arandano 1kg 80 0 50 0 20 80 50 40 40 0 20 0 m

2. Produccion meta y produccion real (Seméforo)

Figura 35

Produccién meta y produccion real (Semaforo)

R PRODUCCION GESTION DE GESTION DE VENTAS INFORMES DASHBOARDS INSTRUCCION
R Alvsro COMPRAS
LA
MARTOZA: PRODUCCION COMPARACION STOCK M.P. STOCK PRODUCTOS FLUJO DE CAJA
Seleccione un producto 1
producto:
indices Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Octubre m
meta 1,480 1,265 1,418 1,282 1,442 1,484 1321 1,298 1,426 1,440 1,425 1,427 16,708
la produccién real 1,380 1,165 1318 1,182 1,342 1,384 1,221 1,198 1,32 1,340 1,325 1,327 15,508
diferencia
eficiencia 93.24% 92.10% 92.95% 92.20% 93.06% 93.26% 92.43% 92.30% 92.99% 93.06% 92.98% 92.99%
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3. Stock de materia prima

Figura 36
Stock de materia prima

GESTION DE

COMPRAS GESTION DE VENTAS INFORMES

PRODUCCION

PRODUCCION COMPARACION STOCK M.P. STOCK PRODUCTOS FLUJO DE CAJA

Materia prima entrada salida Stock Stock Minimo estatus

(-] [-] [-]

Arandano 1,000 0 1,000 1,000 Stock Cémodo

4. Stock de productos

Figura 37

Stock de productos

GESTION DE

PRODUCCION NS GESTION DE VENTAS INFORMES
PRODUCCION COMPARACION STOCK M.P. STOCK PRODUCTOS FLUJO DE CAJA
producto |Z| entrada |Z| salida EM
Arandano 1/4 1,200 1,000
Arandano 1/2 1,000 1,200 ‘-
Arandano 1kg 1,300 1,200

5. Flujo de caja: Resultados financieros y margen de contribucion

Figura 38

Flujo de caja: Resultados financieros y margen de contribucion

PRODUCCION G;;Eg;‘ ADSE PCP GESTION DE VENTAS INFORMES DASHBOARDS INSTRUCCION

PRODUCCION

‘COMPARACION STOCK M.P. STOCK PRODUCTOS FLUJO DE CAJA

didemere m

recetas 5/13,497.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/13,497.00

febrero octubre noviembre

indice junio julio agosto septiembre

costes $/11,99500  $/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/11,995.00
Margen de

o 5/1,502.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/1,502.00
contribucién
gastos 5/1473.00 5/1,849.00 5/1525.00 5/1,842.00 5/1,125.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/7,814.00

Resultados
o 5/29.00 -5/1,849.00 -5/1,525.00 -5/1,842.00 -5/1,125.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 5/0.00 0 00
financieros
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Paso 6: Informes gréaficos

A continuacion, evidenciaremos un resumen y graficos de produccion, inventario y flujo de caja.

1. Comportamiento de produccion

Figura 39

Comportamiento de produccion

PRODUCCION

PRODUCCION

Materias Primas

1

Productos

3

Produccion meta

Produccién

X% Produccion Real Target

0.52%

I 9380

GESTION DE

COMPRAS GESTION DE VENTAS

INFORMES

FLUJO DE CAJA

Meta x Produccion

1 442 347 148380 32251 1298 10 1426355 144340 1425 355 142 37

J'§318 1, 28%

I 1 I I I

rIvuuLLIVI IV ad

DASHBOARDS

meta

Disefio de herramientas de lean
manufacturing para incrementar la
productividad de la empresa Vivero La
Martoza, Cajamarca 2022

INSTRUCCION

eficiencia

., 93.24%
I 92.10%
., 92.95%
N 92.20%
I, 93.06%
I 93.26%
I 92.43%
I 92.30%
. 92.99%
. 93.06%
I 92.98%
. 92.99%

Oct
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2. Comportamiento de stock

Figura 40

Comportamiento de stock

GESTION DE

PRODUCCION COMPRAS GESTION DE VENTAS INFORMES DASHBOARDS INSTRUCCION
PRODUCCION FLUJO DE CAJA
Seleccione un producto: producto 1
Cantidad en stock Cantidad Producida Cantidad vendida recetas
Ventas X Produccion recetas
Ene 7,500
2y Feb
Mar
Abr
May
M cantidad producida Jun
M Cantidad vendida Jul
Ago
Sep
Oct
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 Nov
Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic pic
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4. Comportamiento de ingresos y salidas de efectivo / flujo de caja

Figura 41

Comportamiento de ingresos y salidas de efectivo / flujo de caja

GESTION DE - -
TG GESTION DE VENTAS INFORMES DASHBOARDS INSTRUCCION

PRODUCCION

PRODUCCION FLUJO DE CAJA

receta Los ingresos y gastos
S/13,497.00
costo 13,49713,468
S/11’995.00 W recetas
Margen de contribucion 0 ﬁ 0 ﬁ 0 ﬁ 0 2 0o o 0o o 0 o 0 o 0o o 0o o 0o o "o
S/1’ 502.00 “cgflTiauU° "":ell:UCI o Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic
gastos
S / 7’ 8 14 . 00 $29.00 $0.00 $0.00 $0.00 $0.00 $0.00 $0.00 $0.00

Ene

Jul Ago Sep Oct Nov Dic
Resultado final

-$/6,312.00

-$1,842.00
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Kanban

Kanban, que en japonés significa “signo”, es un método para gestionar el trabajo a través
de tarjetas visuales. Algunos lo consideran como un sistema de informacion, porque lo
asocian como un conjunto de componentes interrelacionados, Kanban se asocia
principalmente con el mundo de la manufactura esbelta y también como una metodologia
agil. Ambos enfoques parten de un mismo concepto, el de gestionar el trabajo a través de
mecanismos visuales; por ello se propone como herramienta de mejora para Vivero La

Martoza.

1. Tarjetas: Se debe agregar tarjetas con clasificacion de tareas, caracteristicas o
defectos para cada uno de los 4 pasos (atraso, lista, haciendo, hecho) del tablero
kanban. En la siguiente figura mostrada a continuacién, se tiene dos tarjetas
amarillas las que representan a tareas, la tarjeta celeste a recurso y la tarjeta roja a
algun defecto que se estd presentando, por ello una vez que se registran las
actividades vamos ordenandolas en Backlog, que representarian a la lista
completa de tareas; en Lista, ordenaremos por prioridad aquellas actividades; en
Haciendo, veremos el avance de cada actividad y finalmente, en Hecho tendremos
la certeza de que la actividad fue completada.

Figura 42
Tarjetas Kanban

CUADRO

KANBAN DASHBOARD

@ CARTAS
Backlog Lista Haciendo Hecho
Cosecha conbandejas
protegidas del sol para
que el fruto se procure

Cosecha conbandejas
protegidas del sol para
queel fruto se procure

O L e

Cosecha conbandejas
protegidas del sol para
queel fruto se procure

Recoleccion del fruto
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2. Informe: En este registro, se analizara cuantas tarjetas fueron creadas bajo sus
distintas clasificaciones, y ademas se podra dar seguimiento a cada actividad

registrada.

Figura 43

Informes Kanban

CUADRO

KANBAN INFORMES

® KANBAN
Cards Criados Backlog Lista Haciendo Hecho
Tareas Status de las Cartas Percentual de las Cartas Cartas - Backlog Cartas - Haciendo
9 2 1
q . :
. o
Recursos
Tarea Recurso Defecto Tarea Recurso Defecto
2 1
1
| !
Defectos - B o o
Criados B Concluidos Tarea = Recurso = Defecto
1 Tarea Recurso Defecto Tarea Recurso Defecto

Indicador: Tiempo de Espera

El tiempo de espera para disminuir el desperdicio de las diferentes areas, se ha
creido conveniente proponer la optimizacion de procesos y utilizar nuevas
técnicas de cosecha para asi poder agilizar los procesos.

Se tomé en cuenta la capacitacion del personal de trabajo con nuevos métodos de
cosecha y la ergonomia del personal de trabajo, adecuando nuevas herramientas y

mejorando su calidad de trabajo.
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Figura 44

Cosecha actual y mejorado

Fuente: Vivero la Martoza Fuente: Manual de manejo agronémico del arandano

Como se observa en la figura 41 la cosecha se realiza con bandejas en el suelo y
el personal de trabajo tiene que estar de una manera no adecuada para la
recoleccion del fruto. Al contrario, optando por la manera de recoleccion como se
muestra, nuestro personal de trabajo se sentird méas a gusto con la recoleccién y
no sufrird de alguna leccion en el futuro. Gracias a ello los desperdicios o tiempos

muertos se disminuiran en un porcentaje notorio, asi como el proceso.
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Figura 45

Recoleccion del fruto y adecuacion de las bandejas de forma practica

Fuente: Vivero la Martoza Fuente: Manual de manejo agronomico del ardndano
Como podemos observar en la figura 42 las bandejas estan a un costado del
operario que no puede ser un poco ético, ya que se tiene que tener un cuidado
especial con el fruto. Al contrario, la implementacion de mejora seria lo que se
muestra en la figura, que son las bandejas protegidas del sol para que el fruto se
procure dafiar lo menos posible. Esto nos traera los desperdicios de transporte que
se debe de realizar hasta llevarlo al almacén, gracias a esto tenemos una reduccion

de tiempo.

Figura 46

Toma de tiempos de la &rea de produccion mejorado

TOMA DE TIEMPOS DEL AREA DE PRODUCCION

Empresa: Vivero la Martoza S.A.C.

Area: Produccion

Observador: Heidy Tambo Rodriguez / Angie Vasquez Salcedo

N° De Observaciones 1 2 3 4 5 X
Cosecha por surco (fila

de produccion de 14.50 15.40 16.20 16.20 15.00 15.46
arandano)

Transporte al area de

L, 1.00 0.95 0.78 1.00 0.84 0.91
seleccion de producto
Seleccidn de producto 20.00 25.87 30.28 29.54 26.70 26.48
> 36.50 44.22 50.26 50.74 47.54 42.85
A2 1332.25 1955.41 2526.07 2574.55 2260.05 10648.33
Promedio 45.85
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La diferencia es notoria, se mejora la toma de tiempos, en donde los operarios

realizan su trabajo con mas comodidad, y nos trae menos tiempos ociosos. De un

promedio de 51.30 minutos a 45.85 minutos, con una diferencia de 5.45 minutos.

Indicador: Tiempo de ciclo

Diagrama de andlisis de operaciones mejorado

Los siguientes diagramas de proceso del producto terminado muestra las

actividades a realizar desde envasado y etiquetado que se realice en un solo lugar

y sea un solo proceso.
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Diagrama de analisis de operaciones mejorado en la cosecha

DIAGRAMA DE ANALISIS DE OPERACIONES COSECHA MEJORADO

<q—<-

Refrigeracion

Proceso: Cosecha Fecha:
Empresa: Vlvejro la Ma.rtoza S,'A'C' Método: Propuesto Tradicional
Diagramado por: Tambo Rodriguez Heidy / VVésquez Salcedo
Tiempo Descripcion
Y .
2.2 min 1 Plantacion para la cosecha
5 min
2 / Programacion de Cosecha y personal
2.45 min Entrega de EPP al personal de cosecha
120 min 4 3 \ Cosecha de ardndanos pre-seleccion
2 min 1 Transporte de bandejas al almacen
Y
. 4 - - Ly
5.7min Inspeccion y verificacion del fruto
N / p y
30 min Almacenamiento temporal de cosecha
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Figura 48

Leyenda de diagrama de operaciones mejorado de cosecha

LEYENDA
Simbolo Significado Cantidad

() |Operacién combinada 4
Inspeccién 1

O Operacion 1
I:> Transporte 0
:> Demora 1
N Almacén 2
Total 9

En la figura 44, se muestra el diagrama de flujo mejorado de la cosecha, gracias a
las buenas préacticas y propuestas implementadas en el area de cosecha; en lo cual

solo observamos nueve actividades.

El proceso de cosecha se inicia con la plantacion del fruto, luego la programacion
de la cosecha cuando el fruto esta listo para ser recolectado; una vez teniendo en
cuenta las fechas que se realizara la cosecha se hace la programacion del personal
que se encarga de ese trabajo; luego de esto la entrega de los EPP a nuestros
operarios; para luego seguir con el trabajo de pre-seleccion del fruto y recoleccién,
posterior a esto el transporte de las bandejas de arandanos al almacén, donde
tienen una inspeccion y verificacion del fruto para ver que este en buen estado;
consiguiente ha esto tenemos el almacenamiento temporal y por finalizar la

refrigeracion de nuestro fruto.
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En el diagrama de analisis de operaciones cosecha también observamos en el
cuadro de resumen, las actividades que pertenecen al tipo de: operacién

combinada, inspeccion, operacion, transporte, demora y almaceén.

Tabla 21
Tiempo de ciclo de la cosecha

Actividades Tiempo (min)
Plantacion para la cosecha 2.2
Programacion de Cosecha y personal 5
Entrega de EPP al personal de cosecha 2.45
Cosecha de ardndanos pre-seleccion 120
Transporte de bandejas al almacén 2
Inspeccion y verificacion del fruto 5.7
Almacenamiento temporal de cosecha 30
Refrigeracion
Tiempo de ciclo 167.35

Tiempo de ciclo = 2.2 min + 5 min + 2.45 min + 120 min + 2 min + 5.7 min + 30
min

Tiempo de ciclo = 167.35 min
Para la obtencidn del tiempo de ciclo, se considero las actividades del proceso de
cosecha mejorado, luego de la toma de tiempos de las mismas, obteniéndose un
tiempo de ciclo de 167.35 minutos para la cosecha. Asi mejorando la
productividad y el tiempo muerto que teniamos en estas areas. La produccion se

acelero y trae muchos beneficios.
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Figura 49

Diagrama de analisis de operaciones mejorado

DIAGRAMA DE ANALISIS DE OPERACIONES ENVASADO

Proceso: Envasado y Etiquetado Fecha:
Empresa: Vivero la Martoza S.A.C.
Diagramado por: Tambo Rodriguez Heidy / Vasquez Salcedo Método: Propuesto Tradicional
Tiempo Descripcion
5 min E> Lugar de envasado
7.5 min Q Verificacion de producto
1
N
2 min 1 Entrega de EPP al personal de envasado
\[/
N
456 min | 2 Envasado y peso del producto
N_/
50 min Sellado y etiquetado

Producto Terminado
Céamara de frio almacenamiento

RO

Figura 50
Leyenda de diagrama de operaciones mejorado de envasado
LEYENDA
Simbolo Significado Cantidad
Operacion
<
3
D combinada
|:| Inspeccion 0
O Operacién 1
I:> Transporte 1
D Demora 0
N Almacén 1
Total 6
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La figura 45 muestra el diagrama de operaciones del proceso del envasado que lo
unimos con el etiquetado, en los cuales observamos que se tiene un total de seis

actividades.

El proceso de envasado se inicia con el traslado al lugar donde se realiza el
envasado del producto, luego la verificacion del fruto de acuerdo a didmetro que
se requiere para su distribucion, posterior a esto verificamos los envases en donde
se produce el envasado, brindamos los EPP necesarios a nuestro personal que se
encarga del envasado, posterior a esto, estd el peso y envasado en diferentes
presentaciones del fruto de arandano, para finalizar tenemos el sellado y

etiquetado traslado del producto terminado al area de almacén y refrigeracion.

En el diagrama de analisis de operaciones de envasado y etiquetado también
observamos en el cuadro de resumen, las actividades que pertenecen al tipo de:

operacion combinada, inspeccidn, operacion, transporte, demora y almacén.

Gracias a la union de estas dos actividades realizadas en diferentes lugares,
tenemos un diagrama mas eficiente que ayuda a la empresa a no tener muchos

desperdicios.

Tiempo de ciclo: Envasado y etiquetado

Tabla 22
Tiempo de ciclo de envasado y etiquetado
Actividades Tiempo (min)

Lugar de envasado 5
Verificacion de producto 7.5
Entrega de EPP al personal de envasado 2
Envasado y peso del producto 45.6
Sellado y etiquetado del producto 50

Producto terminado
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Tiempo de ciclo

110.1

Tiempo de ciclo =5 min + 7.8 min + 2 min + 45.6 min + 50 min

Tiempo de ciclo = 110.1 min

Para la obtencidn del tiempo de ciclo, se considero las actividades del proceso de

envasado y etiquetado, luego de la toma de tiempos de las mismas, obteniéndose

un tiempo de ciclo de 110.1 minutos para el envasado y etiquetado. Asi mejorando

la productividad y el tiempo muerto que teniamos en estas areas. La produccion

se aceler0 y trae muchos beneficios.

3.5.3.Dimension: Tiempo de espera

Tabla 23
Tiempo de espera de la cosecha

Actividades

Tiempo (min)

Plantacion para la cosecha
Programacion de Cosecha y personal
Entrega de EPP al personal de cosecha
Cosecha de arandanos pre-seleccion
Transporte de bandejas al almacén
Inspeccion y verificacion del fruto
Almacenamiento temporal de cosecha

Refrigeracion

0

O O O o o o

Tiempo de ciclo

Tiempo de espera = 0 min + 0 min + 0 min + 0 min + 0 min

Tiempo de espera = 0 min

El tiempo de espera en el proceso de la cosecha, se considera el tiempo de demora,

pues en este proceso se encuentra paralizado cuando verificamos el fruto y en

Tambo Rodriguez H., Vasquez Salcedo A.

Pag. 87



UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE

Disefio de herramientas de lean
manufacturing para incrementar la
productividad de la empresa Vivero La
Martoza, Cajamarca 2022

espera para dar la orden que se siga el proceso, teniendo 0 min de tiempo de espera.

Mejorando la capacidad porque en ambos procesos su demora era de 33.5 miny

en este proceso de 0 min respectivamente.

Tabla 24

Tiempo de espera en el envasado y etiquetado

Actividades

Tiempo (min)

Lugar de envasado

Verificacion de producto

0

Envasado y peso del producto

0
Entrega de EPP al personal de envasado 0
0
0

Sellado y etiquetado del producto

Producto terminado

Tiempo de ciclo

Tiempo de espera = 0 min + 0 min + 0 min + 0 min + 0 min

Tiempo de espera = 0 min

El tiempo de espera en el proceso del envasado y etiquetado, se considera el

tiempo de demora, pues es ente proceso se encuentra paralizado cuando

verificamos el fruto y en espera para dar la orden que se siga el proceso, teniendo

0 min de tiempo de espera. Mejorando la capacidad porque en ambos procesos su

demora era de 18 min y en este proceso de 0 min respectivamente.

3.5.4. Disefio de mejora de la dimension: Movimientos

Luego de la propuesta de mejora de las 5S y el disefio que se otorga a la empresa

evaluamos los movimientos Therblig, donde se puede observar que aumenta

significativamente los movimientos eficientes.
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N°

EVIDENCIAS

THERBLIG

SIMBOLO

DESCRIPCION

TIPO

EFICIENTE

INEFICIENTE

Seleccionar

SE

Sellecciona un
instrumento entre las
distintas que se
encuentran en el area de
trabajo.

Alcanzar

RE

El operario encuentra
los instrumentos de
trabajo en el lugar

adecuado.

Preposicionar

PP

El operario orienta al
objeto durante su
trabajo, para el posterior
utilizacion.

Inspeccionar

El operario comprara el
fruto con el estandar
requerido para la
comercializacion.

Mover

Movimientos de todo el
desperdicio de la poda.

Inspeccionar

El operario compara si
las herramientas se
encuentran en buen

estado para ser
utilizados.

Inspeccionar

El operario comparara
las deficiencias del area
de sembrado para la
rectificacion de estas.

Alcanzar

RE

El operario verifica cada
objeto en el lugar
correspondiente

Alcance

RE

El operario hubica las
herramientas en su lugar
adecuado.

10

Seleccionar

SE

El operario selecciona
las cosas en su lugar
adecuado.

Indicador: % de movimientos eficientes

7
Movimientos eficientes = 10 * 100

Movimientos eficientes = 70%
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Del estudio realizado en el analisis y categorizacion de movimientos therblig en
el rea de produccién se identifica un 70 % de movimientos eficientes. Lo que nos

quiere dar a entender que se ha mejorado en un 20% después de la aplicacion de

la metodologia de 5S.

Indicador: % Movimientos ineficientes
. . 3
Movimientos eficientes = 10 * 100

Movimientos eficientes = 30 %

Del estudio realizado al andlisis y categorizacién de movimientos therblig en el
area de produccion se identifica un 30% de movimientos ineficientes. Lo que nos
quiere decir que tenemos que mejorar la capacidad y los ambientes del trabajador,

para obtener mas rendimiento, a pesar que se disminuy6 un 20%.

3.5.5. Disefio de mejora de la dimension: Capital Humano
En el capital humano para la eliminacion de desperdicios, se propone un programa
de capacitaciones mensual o cada vez que se va a tener la cosecha de ardndanos,

enfocados en Lean Manufacturing, como se muestra:
Programacién de Capacitaciones

La programacion de capacitaciones se basa en el aprovechamiento de la
creatividad y capital humano de nuestros trabajadores, es una herramienta muy
importante que puede traer muchas mejoras a la empresa, es por ello que se tiene
en cuenta todos los detalles necesarios que se puedan presentar para la empresa lo

tome en cuenta.
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Tabla 25
Cronograma de capacitaciones
- - Ve - 7 Meses
Actividades a desarrollar Dia Hora Duracion
123456789 1011 12
Introduccion de Lean Manufacturing X
MODULO Historia de Lean Manufacturing 7am-11 X
o Lunes 4h
1 Principios am X
Introduccion a las Herramientas Lean X
Los 8 tipos de desperdicios X
MODULO Cuéles sony en qué consisten 7am-11 X
) ) Lunes 4h
2 Causas de sus existencias am X
Técnicas para eliminar desperdicios X
Desarrollo de la Metodologia X
i Herramientas para eliminar desperdicios en el
MODULO _ 7am-11 X
trabajo Lunes 4h
3 ] o o am
Como eliminar los desperdicios X
Beneficios de eliminar desperdicios X
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El cronograma muestra los temas a desarrollar en cada mddulo, asi como el dia de la

semana que se va a realizar, la cual se ha considerado el dia lunes, pues es un dia en el

que todos los trabajadores se encuentran en el trabajo, con una duracién de 4 h, y los

meses de acuerdo a cuando la empresa decida o no, implementar este plan de

capacitacion.

Tabla 26

Personal capacitado

N° CARGO DE EMPLEADOS

CAPACITACION
Sl NO

Gerente general

Gerente financiero

Gerente de produccion
Trabajador 1 area de cosecha
Trabajador 2 area de cosecha
Trabajador 3 area de cosecha
Trabajador 4 area de vigilancia

Trabajador 5 area de seleccion

© 00 N o o B~ W N e

Trabajador 6 area de envasado

[EEN
o

Trabajador 7 area de envasado

[EEN
[EEN

Trabajador 8 area de etiquetado

X xXx X X X X X X X X X

En la tabla 26, presenta los diversos empleados con los que cuenta la empresa Vivero la

Martoza, en cuanto se observa que los empleados estan capacitados en referencia a las

herramientas Lean Manufacturing, asi mismo, esto nos trae el aumento de la

productividad en la empresa.

Indicador: Empleados Capacitados

11 empleados capacitados

Empleados Capacitados =

* 100

11 empleados
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Empleados Capacitados = 100%
En los resultados nos menciona que el 100 % de los empleados estan capacitados, lo cual
es adecuado, ya que, tenemos mas del 80% de nuestro personal capacitado para obtener
maés utilidades.
3.6. Disefio de mejora de variable dependiente Productividad
3.6.1. Disefio de mejora de la dimension: Producciéon

Indicador: Unidades al mes

Tabla 27
Tiempo de ciclo de acuerdo a la propuesta de implementacion
Estaciones Tiempo de Ciclo
Produccion 167.35 min
Envasado y Etiquetado 110.1 min

En este indicador se logra aumentar gracias a la disminucion de tiempo en los
desperdicios identificados, el tiempo de ciclo que se muestra en la tabla 28 que se

obtiene por la aplicacién de lean manufacturing.

Tabla 28
Calculo de la produccion de acuerdo a la propuesta de implementacion
Estaciones Tiempo Base Tiempo de Ciclo Produccion Unidades
) 60min*8h*15d=7200 43
Produccion ) 167.35 43.02 )
min bandejas
Envasadoy 60min*8h*15d=7200 66
) ) 110.1 65.40
Etiquetado min envases

La produccion mensual con un nivel de produccién se incrementa en 10 bandejas
de recoleccion de fruto y a 7 envases en lo que llega ser etiquetado y envasado,
mejorando los tiempos y evitando tener tiempos muertos; calculandose a partir de

los nuevos datos del tiempo de ciclo.
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Datos para calculo del Ritmo de produccion (takt time)

RITMO DE PRODUCCION (TAKT TIME)

Jornada Laboral

Jornada Laboral en min

Tiempo de descansos

NUmero de turnos

Dias habiles por mes

Demanda mensual

Horas/turno
min/turno
min/turno
turno/dia
Dias / mes
Kg

Tabla 30

Calculo de ritmo de produccion

Tiempo
Disponible

Demanda

Diaria

TAKT TIME

(480 min/turno) -(60 min/turno) 420 min/ dia
(420min/turno) *(2 turno/dia)

*(60s/min) 25200 s/ dia
(1000 kg/mes) / (15 dias/mes) 66.6667 kg/dia
Tiempo disponible/ Demanda

diarias 378 S/kg
(378 s/kg) *(1min/60s) 6.3 min/kg
(6.3 min/kg) *(1h/60min) 0.105 h/kg
(0.105 h/und) *(1dia/8h) 0.01313  dias/kg

Para satisfacer la demanda en el area de produccion, se debe finalizar el trabajo de

cada operario en 25200 segundos (0.01313 dias/kg), para luego ser entregado al
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proceso de envasado y etiquetado. Gracias a esto satisfacemos la demanda

requerida por nuestros clientes.

3.6.2. Disefio de mejora de la dimensién: Productividad

Este indicador se logré aumentar gracias a los tiempos mejorados en los procesos

de cosecha, produccidn, etiquetado y envasado.

Indicador: Productividad de Mano de Obra

Productividad de MO =

1500 kg mensuales

15Dias * 8h * 4 operarios

Productividad de MO = 3.125

Por cada Hora-Hombre se recolecta 3.125 kg. de arandanos en un mes. Siendo

esto una mejora evidente, gracias a todas las estrategias propuestas para mejorar

la cosecha del fruto.

Indicador: Productividad de Materiales

Hojas de verificacion

Implementacion de hojas de verificacion de todo el procesos o recoleccion del

fruto que cada operario realiza, para tener en cuenta toda la produccion, y de qué

manera, poder ayudar a nuestro operario a que sea mas eficiente y tener una buena

organizacion de trabajo conjunto.

Se muestra las hojas de verificacion para ver cudl es el problema especifico que

se tiene y asi poder lograr una mejor produccién de arandanos en nuestra empresa

con eficiencia y eficacia.
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Figura 52

Hoja de verificacion de parametros del rendimiento de arandanos " Vivero la Martoza"

HOJA DE VERIFICACION DE PARAMETROS DEL RENDIMIENTO DE ARANDANO "
VIVERO LA MARTOZA"

PROCESO: FECHA:

PERIODO DE VERIFICACION: LUGAR:

DESCRIPCION:

SUPERVISOR:

N° Componentes de Férmula de Planta de arandano
rendimientos medicién Elliot Legacy

Rendimiento
esperado: (n°
plantas/ ha *
nefrutos/ yema
frutal * peso prom.
Frutos (kg)/ 0.8)

1 N° de yemas / planta

Ramillas sobre 20
cm, con Mminimo 6
yemas
reproductivas

2 N° de frutos / yema

En funcion al n° de

3 Rendimiento total
yvemas/ planta

Frutos/ planta =
Rendimiento
esperado (kg)/ n°
plantas / ha Peso
promedio de
frutos (kg)

4 Produccién por planta

5 Produccién por planta Gramos/ planta

6 | Peso promedio del fruto Gramos/ fruto

En la hoja de verificacion de Pardmetros del rendimiento de arandanos, se muestra
cémo debe de ser verificada para asi obtener una mejor produccion del fruto con
la calidad que se requiere para ser aceptada por el mercado, esto nos ayudara a
tener en cuenta con méas minuciosidad toda la produccion y los procesos que se
tiene que tener, para el cuidado de la plantacion.

5000 plantaciones

Productividad de materiales = 250 It

Productividad de materiales = 20
Por cada servicio brindado se utiliza 20 It de insumos para el riego. De acuerdo a
la aplicacion de las hojas de verificacion en cada proceso y cuidado de la
plantacion logramos obtener el cuidado muy adecuado, ya que tenemos que tener
unos 20 It de insumos por cada riego, para obtener los beneficios del fruto y este

sea de la calidad que el mercado requiere.

Tambo Rodriguez H., Vasquez Salcedo A. Pag. 96



UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE

Resultados requeridos después de la implementacion de mejora en la empresa Vivero la Martoza

Tabla 31

Operacionalizacidn de variables con resultados de diagndstico de la propuesta

Disefio de herramientas de lean
manufacturing para incrementar la
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Martoza, Cajamarca 2022

) ] » ) Actual Propuesta Variacion »
Variable  Dimension Indicadores ] ) ) Interpretacion
Cosecha Envasado Etiquetado Cosecha Envasado Etiquetado Cosecha Envasado Etiquetado
e ) . . 158.3 ) 167.35 . 120.35 ) El tiempo de ciclo de la cosecha se redujo en 120.35 min, del
5 . Tiempo de ciclo 287.7 min ) 143 min ) 110.1 min ) 191.2 min ] )
3 Tiempo de min min min envasado y etiquetado en 191.2 min.
|'-|_J espera Tiempo de ) ) ) ) ) ) ) El tiempo de espera de la cosecha se redujo en 33.5 min, del
> % 33.5min 28.8 min 8 min 0 min 0 min 33.5min 36.8 min ) )
w = espera envasado y etiquetado en 36.8 min.
% E % Movimientos Con la propuesta se tendra un 70% de movimientos eficientes,
w o . 50% 70% 20% ; )
& < o eficientes lograndose incrementar en un 20%.
Qo< Movimientos o . o o
= 2 % Movimientos Con la propuesta tendré un 30% de movimientos ineficientes,
b < e 50% 30% 20% ) )
W s ineficientes lograndose reducir en un 20%.
2 Los empleados capacitados anualmente
T Talento Empleados ) ) ;
< ] 45.45% 100.00% 54.55% con la propuesta sera en un 100%, incrementandose en un
> Humano  capacitados
54.55%.
6 14 1 La produccion mensual se incrementara en el area de cosecha

',"_J Unidades al mes 33 bandejas 67 envases ) 66 envases ) 63 envases es de 11 bandejas, en el area de envasado y etiquetado en 63
Z . envases bandejas bandejas
w <DE Produccion envases.
a
= S Ritmo de Para satisfacer la demanda en toda el &rea de produccién debe
L > » 1008 segundos 378 segundos 630 segundos o )
w 5 produccion de finalizar cada operario en su labor en 630 segundos
@)
w 8 Productividad de .

.56 Kkg. : g. .56 kg e logrard aumentar 1.56 kg en un mes por cada hora-hombre
e 1.56 kg. / hh 3.125Kkg. / hh 1.56 kg/hh Sel 1.56 k da hora-homb
2 o MO
= 0 Productividad . o . )
EE Productividad de ) _ _ _ _ _ Por cada servicio brindado se utiliza 20 It de insumos para el
S ) 14.08 Plantaciones/ litro 20 plantaciones/ litro 5.92 Plantaciones/litro ) ) ) .

Materiales riego. Teniendo una mejora de 5.92 It. Por plantacion.
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3.7. Analisis econdémico/financiero
A continuacién, se detalla los costos de la implementacion esperados de la aplicacion

del Lean Manufacturing en la empresa Vivero la Martoza S.A.C.

4.7.1.Costo por procedimientos (maquinaria, equipos y herramientas)

Tabla 32
Costo por procedimientos (maquinaria, equipos y herramientas)
TEM CANTIDAD MEDIDA PRECIO TOTALi
INICIAL UNITARIO INVERSION
UTILES DE ESCRITORIO
Memoria USB 1 Unidad S/.40.00 S/.40.00
Papel A4 1 millar S/.50.00 S/.50.00
Lapiceros 2 Caja S/.20.00 S/.40.00
Cinta de embalaje 1 Caja $/.32.00 $/.32.00
Plumon indeleble 2 Unidad S/.3.00 S/.6.00
Archivadores 4 Unidad S/.6.80 S1.27.20
Perforador 1 Unidad S/.8.00 S/.8.00
Engrampadora 1 Unidad S/.8.00 S/.8.00
EQUIPOS DE OFICINA
Pc de escritorio 1 Unidad S/.3,500.00 S/.3,500.00
Impresora 1 Unidad S/.400.00 S/.400.00
Escritorio 2 Unidad S$/.250.00 S/.500.00
Tarjetas KANBAN 20 Unidad S$/.20.00 S/.400.00
MATERIALES DE IMPLEMENTACION

Escoba 2 Unidad S/.7.00 S/.14.00
Trapo industrial 3 Unidad S/.5.00 S/.15.00
Desinfectante 1L 2 Unidad S/.20.00 S/.40.00
Tacho de basura 1 Unidad S/.18.00 S/.18.00
Recogedor 1 Unidad S1.7.00 S1.7.00
Guantes 2 Caja S/.50.00 S/.100.00
Mascarillas 2 Caja S/.75.00 S/.150.00
Alcohol 1L 2 Unidad S/.25.00 S$/.50.00
Canastillas 15 Unidad S/.30.00 S/.450.00
Utiles de escritorio 1 Unidad S$/.30.00 S/.30.00
Senalizaciones 8 Unidad S/.5.00 S/.40.00
Mesas para estaciones 1 Unidad S/.70.00 S/.70.00

Apellidos y nombres del Bachiller Pag. 98



Disefio de herramientas de lean
“PN manufacturing para incrementar la

UNIVERSIDAD productividad de la empresa Vivero La
oL NORTE Martoza, Cajamarca 2022
Vitrina de vidrio 1 Unidad S/.150.00 S/.150.00
Gorros para la cosecha 15 Unidad S/.15.00 S/.225.00
Estantes para almacén 3 Unidad S/.200.00 S/.600.00
Parihuelas 3 unidades S/.10.00 S/.30.00
Tiner 3 Botella S/.20.00 S$/.60.00
Pintura 1 Balde S/.85.90 S/.85.90
Estante para insumos 2 Unidad S/.32.00 S/.64.00
Pizarra acrilica 1 Unidad S/.40.00 S/.40.00
Plumones indelebles 4 Unidad S/.11.00 S/1.44.00
Alcohol 1L 2 Unidad S/.25.00 S$/.50.00
TOTAL, INVERSION S/.7,344.10
4.7.2.Costos en capacitaciones semestrales
Tabla 33
Costos en capacitaciones semestrales
ITEM CANTIDAD MEDIDA PRECIO TOTAL,

UNITARIO INVERSION

Introduccion de Lean

] 2 veces S$/.300.00 S/.600.00
Manufacturing
Los 8 tipos de desperdicios 2 veces S/.300.00 S/.600.00
Metodologia 5S 2 veces S/.300.00 S/.600.00
Kanban 2 veces S$/.300.00 S$/.600.00
Andon 2 veces S/.300.00 S/.600.00
TOTAL, GASTOS DE PERSONAL S$/.3,000.00
4.7.3. Implementos
Tabla 34
Implementos
, TOTAL,
B CANTID MEDID PRECIO NUM. ,
ITEM INVERSIO
AD A UNITARIO PERSONAS
Implementacion
2 meses S/.450.00 8 S/.7,200.00
Metodologia 5S
Implementacion Kanban 2 meses S/.450.00 8 S/.7,200.00
Implementacién Andon 2 meses S/.450.00 8 S/.7,200.00
TOTAL, GASTOS DE PERSONAL S/.21,600.00
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4.7.4.Costos proyectados

Tabla 35

Costos por incurrir en el proceso

Disefio de herramientas
manufacturing
productividad de la empresa Vivero La
Martoza, Cajamarca 2022

para

de lean
incrementar la

ITEMS ANO:0 ANO:1 ANO:2 ANO:3 ANO:4 ANO:5
INVERSION DE ACTIVOS TANGIBLES S/.7,344.10 S/.571.20 S/571.20 S/571.20 S/.571.20 S/.571.20
UTILES DE ESCRITORIO
Memoria USB S/.40.00
Papel A4 S/.50.00 S/.50.00  S/.50.00 S/.50.00  S/.50.00 S/.50.00
Lapiceros S/.40.00  S/.40.00 S/.40.00 S/.40.00 S/.40.00 S/.40.00
Cinta de embalaje S/.32.00 S/.32.00  S/.32.00 S/.32.00  S/.32.00 S/.32.00
Plumén indeleble S/.6.00 S/.6.00 S/.6.00 S/.6.00 S/.6.00 S/.6.00
Archivadores S/.27.20 S/.27.20  S/.27.20 S/.27.20  S/.27.20 S/.27.20
Perforador S/.8.00 S/.8.00 S/.8.00 S/.8.00 S/.8.00 S/.8.00
Engrampadora S/.8.00 S/.8.00 S/.8.00 S/.8.00 S/.8.00 S/.8.00
EQUIPOS DE OFICINA
Pc de escritorio S/.3,500.00
Impresora S/.400.00
Escritorio S/.500.00
Tarjetas KANBAN S/.400.00 S/.400.00 S/.400.00 $S/.400.00 S/.400.00 S/.400.00

MATERIALES DE IMPLEMENTACION

Escoba S/.14.00
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Trapo industrial S/.15.00
Desinfectante 1L S/.40.00
Tacho de basura S/.18.00
Recogedor S/.7.00
Guantes S/.100.00
Mascarillas S$/.150.00
Alcohol 1L S/.50.00
Canastillas S/.450.00
Utiles de escritorio S$/.30.00
Sefalizaciones S/.40.00
Mesas para estaciones S/.70.00
Vitrina de vidrio S/.150.00
Gorros para la cosecha S/.225.00
Estantes para almacén S/.600.00
Parihuelas S/.30.00
Tiner S/.60.00
Pintura S/.85.90
Estante para insumos S/.64.00
Pizarra acrilica S/.40.00
Plumones indelebles S/.44.00
Alcohol 1L S/.50.00
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GASTOS DE PERSONAL
Implementacion Metodologia 5S
Implementacion Kanban
Implementacion Andon

GASTOS DE CAPACITACION
Introduccion de Lean Manufacturing
Los 8 tipos de desperdicios
Metodologia 5S

Kanban

Andon

S/.7,200.00
S/.7,200.00
S/.7,200.00
S/.3,000.00
S/.600.00
S/.600.00
S/.600.00
S/.600.00
S/.600.00

S/.600.00
S/.600.00
S/.600.00
S$/.600.00
S/.600.00

Disefio de herramientas
manufacturing
productividad de la empresa Vivero La
Martoza, Cajamarca 2022

S/.7,200.00
S/.7,200.00
S/.7,200.00
S/.3,000.00
S/.600.00
S/.600.00
S/.600.00
S/.600.00
S/.600.00

S/.600.00
S/.600.00
S/.600.00
S/.600.00
S/.600.00

para

S/.7,200.00
S/.7,200.00
S/.7,200.00
S/.3,000.00
S/.600.00
S/.600.00
S/.600.00
S/.600.00
S/.600.00

de lean
incrementar la

S/.21,600.00 S/.0.00 $S/.21,600.00 $S/.0.00 S/.21,600.00 S/.0.00

S/.600.00
S/.600.00
S/.600.00
S/.600.00
S/.600.00

TOTAL, DE GASTOS

S/.31,944.10 S/.571.20

$/.25,171.20 S/.571.20 S/.25,171.20

S/.571.20
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4.7.5. Analisis de indicadores

Tabla 36

Beneficio de indicadores

Disefio
manufacturing

de herramientas de lean
para incrementar la

productividad de la empresa Vivero La
Martoza, Cajamarca 2022

INDICADORES ANTES BENEFICIO DESPUES

Unidades productivas S/.75,000.00 S/.37,500.00 S/.112,500.00

4.7.6.Ingresos proyectados
Tabla 37
Ingresos proyectados
ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
S/.37,500.00 S/.37,500.00 S/.37,500.00 S/.37,500.00 S/.37,500.00

4.7.7.Flujo de caja neto proyectado

Tabla 38

Flujo de caja neto proyectado

ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
S/.36,928.80 S/.12,328.80 S/.36,928.80 S/.12,328.80 S/.36,928.80

4.7.8. Indicadores financieros

Tabla 39

Indicadores de evaluacién

COK 18.21%

VA S/. 84,727.58

VAN S/.52,783.48

TIR 86%

IR 2.65

Por lo tanto, se acepta el proyecto por tener un Valor Actual Neto mayor a cero,

siendo S/. 52,783.48 soles, ademas de tener una Tasa Interna de Retorno del 86%.

Del mismo modo, por cada sol invertido retorna S/. 1.65 soles de rentabilidad.
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CAPITULO IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES

4.1. Discusion

La presente investigacion tiene como objetivo proponer el disefio de las
herramientas Lean Manufacturing en los procesos de produccion para incrementar
la productividad de la empresa Vivero la Martoza S.A.C., debido que se identificd
numerosas mudas en los procesos siendo esto el punto de inicio para la aplicacion
de las herramientas Lean Manufacturing las mismas que permiten identificar los
diversos problemas que se encuentra en la empresa.

En cuanto a los resultados obtenidos de la variable Lean Manufacturing,
se presenta la propuesta de mejora para reducir asi cada uno de los desperdicios,
se tiene como desperdicio Movimientos Innecesarios, para lo cual se utiliza como
propuesta 5S. Los resultados permiten afirmar que un puesto de trabajo ordenado,
limpio y eficiente, permite reducir los movimientos ineficientes y convertirlos en
eficientes, y que la herramienta 5S de Lean Manufacturing permite todo ello. Los
hallazgos encontrados son consistentes en Salazar (2017), nos menciona que
aplicando las 5S afecta los tiempos empleados durante la fabricacion de cabina
cerrada reduciendo el tiempo en 68 minutos, también para asegurar mayor rapidez
se realiza la compra de un carrito en el cual se transportan las planchas de acero
entre las areas. En la investigacion que realizamos observamos que la
productividad aumento, gracias a la aplicacion de las 5S el promedio fue de un
89% lo cual significa que falta un 6% para llegar al 95% de confiabilidad, a
consecuencia de esto, observamos que la aplicacion de esta técnica ayudo bastante

a la productividad de la empresa y nos ayudé a ser mas eficientes y eficaces.
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Para el desperdicio de Tiempo de espera, se reduce el tiempo de ciclo y el
tiempo de espera con el disefio de herramientas Lean lo que permite afirmar que
la propuesta mejora significativamente el desempefio de los trabajadores y reduce
los tiempos de trabajo. Los resultados concuerdan con los obtenidos en la
investigacion de Ballestero & lIbarra (2017), esto se debe al aumento de las
exigencias de los clientes en mercados mas estrictos, que requieren productos de
calidad que se ajusten a las necesidades especificas, asi como entregas mas
frecuentes, rapidas y de buena calidad que satisfagan a estos. Consecuente a esto,
en los resultados obtenidos en la investigacion se unid los procesos de envasado y
etiquetado, obteniendo un solo procesos, mejorando y obteniendo mas tiempo para
aprovechar y llegar al cliente en el tiempo y lugar adecuado.

Para el desperdicio del desaprovechamiento del Capital Humano se
increment6 el porcentaje de empleados capacitados, uno de los impactos mas
claros donde se identifica que este desperdicio es poco estudiado pues son escasos
los autores que lo mencionan siendo este el 8 desperdicio, adicional a eso la
mayoria de empresas toma a este punto como poco importante o a la capacitacion
como un gasto, siendo en realidad todo lo contrario , ya que esta representa o
permite a la empresa aprovechar las nuevas habilidades y conocimientos
obtenidos por los trabajadores para mejorar la empresa en funcion a generar valor
o tener un flujo lean, y por ende hacerla mas productiva, teniendo en cuenta que
cada habilidad de nuestros trabajadores nos puede beneficiar en diferentes
aspectos de la empresa.

Los resultados obtenidos para la variable Productividad se presentan de
acuerdo a las dimensiones estudiadas, una de ellas es la produccion, en esta se

considera un incremento de las unidades producidas en la produccion del fruto de
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arandano en la cosecha, asi mismo también en las areas de etiquetado y envasado.
Concordando con Sanchez (2015), que la productividad es la relacion entre el
resultado de una actividad productiva y los medios que han sido necesarios para
obtener dicha produccion. Aumentar la productividad debe de ser una estrategia

fundamental para cualquier empresa ya que nos permite conseguir ingresos,

crecimiento y posicionamiento.

En Uno de los impactos méas claros de las nuevas tecnologias en la
productividad laboral se da en la optimizacion de procesos, para la evaluacion del
Ritmo de Produccién, se toma en cuenta datos principales de la empresa como el
tiempo disponible y a la produccién diaria; presentando una reduccién de este en
cada estacion de trabajo, lo encontrado manifiesta que hay primero un aumento
del tiempo disponible, puesto que en la mejora se contaran con supervisiones
constantes, y el incremento de la produccién por la disminucion del tiempo de
ciclo, ademés que las mejoras logran impactar en el tiempo de valor agregado del
proceso. Como Corral (2019), toda empresa se debe en su mayoria a la
productividad que se refleje en sus procesos, todo sistema cuenta con una entrada,
procesamiento y una salida, y es la etapa del proceso la méas crucial de todas, sin
dejar de lado la importancia que tienen también los buenos materiales en su etapa
de entrada, asi como el resultado final o salida que cumpla con todas las
especificaciones requeridas.

En la produccidn se presenta un incremento de la productividad de mano
de obra, tomando en cuenta el incremento de las unidades producidas y la mejora
del trabajador en su puesto de trabajo. Lo encontrado, muestra que si bien es cierto

no hay una diferencia abismal entre el antes y el después si representa un
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incremento en el aprovechamiento de las horas de trabajo y que se ve reflejado al
actuar en el proceso; ITEMSA (2014) menciona que un negocio puede crecer y
aumentar sosteniblemente su competitividad y rentabilidad es aumentando su
productividad, dado esto la productividad puede definirse como la relacién entre
la cantidad de bienes y servicios producidos y la cantidad de recursos utilizados,

en la fabricacion la productividad va dirigida para evaluar el rendimiento de los

talleres, la maquinaria e instalaciones y los recursos humanos.

En la productividad de materiales, se toma en consideracion los principales
materiales usados para el proceso de cuidado de la plantacion teniendo en cuanto
a los insumos utilizados, y los necesario que se debe aplicar a cada plantacion.
Debido a esto Lozano (2017) comenta, “El aumento en el consumo de ardndanos
ha disparado la produccion y el sector busca soluciones para poder aumentar el
cultivo y dar una respuesta a la demanda”. Nos quiere decir que la productividad
es la clave del crecimiento, consecuente a esto tenemos el cuidado desde la

plantacion, para asi poder obtener un fruto de calidad.

4.2. Conclusiones
Tras la investigacion realizada, y de acuerdo a los objetivos principales y
especificas se concluye que:

e Se incremento la productividad de la empresa Vivero la Martoza S.A.C.,
debido al disefio de las herramientas Lean Manufacturing en los procesos
de produccion, cosecha, envasado y etiquetado.

e Se realiz6 un diagndstico de los desperdicios y productividad, donde se
identifico tres desperdicios de Lean Manufacturing: tiempo de espera,

debido principalmente en los cuellos de botella 0 demoras en los procesos,
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a la tecnologia inadecuada y la falla de estandarizacion; el segundo
desperdicio movimientos innecesarios, esto ocasiona por la falta de orden
y limpieza en el area de trabajo; y el tercero relacionado al capital humano,
debido a la falta de capacitacion de todo el personal y la falla de
conocimiento de temas relacionados a Lean Manufacturing, Ademas, se
diagnostico la productividad, para la cual se analizé lo recolectado por
cada operario y las unidades producidas en el envasado mensualmente, se
analiz6 también la productividad de la mano de obra y de los materiales.

e Como resultados del diagndstico, se logrd identificar que los desperdicios
presentaban un total de 1.56 kg. de arandanos al mes. Asimismo, la
productividad actual de mano de obra es de 3.125 kg. Por operario la
eficiencia incrementd en 1.56 kg. Que llega hacer el 50%.

e Se logré disefiar una mejora en el proceso de produccion de arandanos en
la empresa Vivero la Martoza empleando herramientas Lean
Manufacturing, como la realizacion de los nuevos procesos en las areas de
produccion, envasado y etiquetado, la disminucion de superficies que nos
generan tiempos muertos y asi reducir las distancias y tiempos, la
metodologia 5S para mejorar el orden y la limpieza, plan de capacitaciones
para implementar y tener actualizado la metodologia de 5S” y se logr6 un
89% de cumplimiento de las 5S”.

e Luego del disefio de mejora en el proceso de produccién de arandanos, se
logré incrementar la productividad de producto terminado teniendo un
incremento de 11 bandejas en la recoleccion de la cosecha, y 63 envases

de producto terminado.
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e Se logro realizar una evaluacién econémica evidenciando la variabilidad

del disefio de mejora al obtener un valor actual neto de S/. 84,727.58; un

TIR de 86% y un IR de 2.65, siendo esta informacion un criterio de apoyo

para la implementacion de la propuesta.

Apellidos y nombres del Bachiller

Pag. 109



UNIVERSIDAD productividad de la empresa Vivero La

PRIVADA

Disefio de herramientas de lean
“PN manufacturing para incrementar la
DEL NORTE Martoza, Cajamarca 2022

REFERENCIAS

Abad, C., Castillo, L., Garcia, M., Navarrete, F., & Plasencia, D. (Junio de 2020). Disefio
de procesos de implementacion de cultivos hidroponicos en terrenos inutilizados
en el distrito de Piura. Disefio de procesos de implementacion de cultivos
hidroponicos en terrenos inutilizados en el distrito de Piura. Peru, Piura , Piura :
Universidad de Piura .

Alfonso, A. R. (2017). Manufactura esbelta para elevar la productividad en una empresa
manufacturera de linea blanca, Lurin 2017. Lima, Lurin, Per(: Universidad César
Vallejo.

Andino, A. (2019). Agroandino. Obtenido de Agroandino: https://www.agroandino-
peru.com/about-us/organic-farming/

APD. (30 de Enero de 2019). Redaccion APD. Obtenido de Redaccion APD:
https://www.apd.es/metodologia-kanban/

Aranibar, M. (2016). Aplicacién de lean manufacturing, para la mejora de productividad
en una empresa manufacturera.

Ballesteros Medina, L., & Ibarra Balderas, V. (2017). Manufactura Esbelta. Conciencia
Tecnoldgica, 8.

Berries, B. (14 de 03 de 2018). Blue Berries . Obtenido de Blue Berries :
https://blueberriesconsulting.com/manejo-de-cosecha-y-postcosecha-de-
arandanos/

Carlos, M. A. (Enero de 2011). Programa de comunicacion social y periodismo Neiva
Universidad Surcolombiana . Obtenido de Programa de comunicacion social y
periodismo Neiva Universidad Surcolombiana
https://www.uv.mx/rmipe/files/2017/02/Guia-didactica-metodologia-de-la-

investigacion.pdf

Apellidos y nombres del Bachiller Pag. 110



Disefio de herramientas de lean
“PN manufacturing para incrementar la
UNIVERSIDAD productividad de la empresa Vivero La

oL NORTE Martoza, Cajamarca 2022

Casella, J. (2017). Como mejorar la productividad laboral de tu empresa . Captio, 10.

Cordova Rojas, F. (3 de febrero de 2012). Mejoras en el proceso de fabricacion de spools
en una empresa metalmecénica usando la manufactura esbelta . Mejoras en el
proceso de fabricacion de spools en una empresa metalmecanica usando la
manufactura esbelta . Lima, Lima, Peu: Catolica del Perd.

Correa Namoc, C., & Huaméan Vasquez, Z. (6 de Junio de 2016). Propuesta de
implementacion de las herramientas lean manufacturing para incrementar la
productividad en el proceso de produccion de panela organica en la empresa
agroindustrias Centurion S.R.L. Propuesta de implementacion de las
herramientas lean manufacturing para incrementar la productividad en el
proceso de produccién de panela organica en la empresa agroindustrias
Centurién S.R.L. Cajamarca, Cajamarca, Peru.

Escobar, P. (2016). Optimizacion de procesos de empaque de ardndano. Juan Ignacio,
95.

Francisco, M. N. (2013). Lean Manufacturing exposicion adaptada a la fabricacion
repetitiva de familias de productos mediante procesos discretos. Espaia.

Gélvez, G., & Ramirez, Y. (Enero de 2020). Disefio hidraulico de un sistema hidroponico
para optimizar la eficiencia de los recursos hidricos en la agricultura del distrito
de la Yarada los Palos, Tacna-2020. Disefio hidraulico de un sistema hidroponico
para optimizar la eficiencia de los recursos hidricos en la agricultura del distrito
de la Yarada los Palos, Tacna-2020. Tacna , Tacna , Perd: Universidad Privada
de Tacna .

Ghezzi, P., & Stein, E. (2021). Los Arandanos en el Per(. Felipe Herrera del Banco

Internamericano de Desarrollo, 32.

Apellidos y nombres del Bachiller Pag. 111



UNIVERSIDAD productividad de la empresa Vivero La
E'Ei”.i‘u".i‘u Martoza, Cajamarca 2022

1 UPN manufactring | para - morementar

ITEMSA. (5 de Septiembre de 2014). Itemsa. Obtenido de Itemsa:
https://www.grupoitemsa.com/la-importancia-de-la-productividad-
empresarial/#:~:text=%E2%80%9CProductividad%E2%80%9D%20puede%20d
efinirse%20como%?20la,instalaciones%20y%20l0s%20recursos%20humanos.

Janet, M. (29 de Marzo de 2020). Trello. Obtenido de Trello:
https://blog.trello.com/es/metodologia-kanban

Lozano, A. (10 de Marzo de 2017). Projar Group. Revista Mercados , 7. Obtenido de
Projar Group.

Madariaga Neto, F. (2013). Lean Manufacturing Exposicion Adaptada a la fabrcacion
repetitiva de familias de productod mediante procesos discretos. Espafia .
Optim, P. (13 de Diciembre de 2016). Pro Optim. Obtenido de Pro Optim:

https://blog.pro-optim.com/las-5s/las-5-ss-la-primera-seiri-beneficios/

Pita, S., & Pértegas, S. (2002). Unidad de Epidemiologia Clinica y Bioestadistica .
Complexo Hospitalario Universitario Juan Canalejo, 5.

Salazar Bozzeta, M. (2017). MEJORA EN LA PRODUCTIVIDAD DURANTE LA
FABRICACION DE CABINA CERRADA IMPLEMENTANDO LEAN
MANUFACTURING EN UNA EMPRESA PRIVADA METALMECANICA.
MEJORA EN LA PRODUCTIVIDAD DURANTE LA FABRICACION DE
CABINA CERRADA IMPLEMENTANDO LEAN MANUFACTURING EN UNA
EMPRESA PRIVADA METALMECANICA. Lima, Lima, Peru.

Salazar Lopez, B. (29 de Octubre de 2019). Ingenieria Industrial Online . Obtenido de
Ingenieria Industrial Online
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/gestion-y-control-de-
calidad/metodologia-de-las-5s/

Sanchez, L. (2015). Productividad empresarial. Emprende Pyme.

Apellidos y nombres del Bachiller Pag. 112



I UNIVERSIDAD

PRIVADA
DEL NORTE

Disefio de herramientas de lean
manufacturing para incrementar la
productividad de la empresa Vivero La
Martoza, Cajamarca 2022

Sebastian, B. (11 de Julio de 2017). Industria 4.0. Obtenido de Industria 4.0:

http://sebastianbrau.com/que-son-las-5s/

Silva, C. d., Baker, D., Shepherd, A., Jenane, C., & Medina, S. (2013). Agroindustria

para el desarrollo . Roma..

Tejeda Sophie, A. (2011). Mejoras de lean manufacturing en los sitemas productivos . 8.

Velezmoro, A., Paucar, M., & Roéger, P. (16 de 10 de 2014). Repositorio Universidad

Peruana de Ciencias Aplicadas. Obtenido de Repositorio Universidad Peruana de

Ciencias

Aplicadas:

https://repositorioacademico.upc.edu.pe/bitstream/handle/10757/337910/Tesis%

20Alvarez%?20-%20P%c3%alucar.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Zarate, M. (2014). Manual de Hidroponia. México : Universidad Autonoma de México .

Apellidos y nombres del Bachiller

Pag. 113



UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE

Disefio de

manufacturing

herramientas
para

de lean

incrementar la

productividad de la empresa Vivero La
Martoza, Cajamarca 2022

ANEXOS
ANEXO N° 1: Matriz de consistencia
MATRIZ DE CONSISTENCIA
PROBLEMA | OBJETIVOS HIPOTESIS | VARIABLES METODOLO E’OBLACI
GIA ON
En qué | 1. General El disefio de | Variable Tipo de | Poblacio
medida el mejora independien | investigacidé | n
disefio de basado en | te: n: Aplicada,
un modelo herramienta correlacion
basado en s lean al.
las Disefiar una | manufacturi " ean Aplicada Conforma
herramienta | yejora basado en | N9 Manufacturin | da  por
S lean | herramientas implementar | 4 Disefio de | tgpdas las
manufacturi | jean a la investigacio | zreas de
ng mejorard | manufacturing productivida n: No | |5
la - para mejorar la|d en la experimenta | empresa
productivid | productividad de | €mpresa l. que  se
ad de | Ja empresa | Vivero  la realizan
arandanosl Vivero la Martoza. | Martoza NG en la
en a -
empresa experimental groduccg)e
Vivero la arandano
Martoza, s hasta su
Cajamarca comerciali
2020. zacion .
2. Especificos Variable Técnicas e | Muestra
dependiente | instrumento
: s:
Analizar los Productivida | Cuestionario | Conforma
desgerglq:josd y d Guia de da& ;I)or
productividal entrevista todos los
actual de la , procesos
empresa en el Guia  de|gue se
area de analisis + | realizan
produccion. hojas  de | gn el 4rea
Disefiar una verificacion de
mejora basada en Guia de | produccié
las herramientas observacion | n de
de ' Lean Método de | arandano
Manufacturing andlisis de | S hasta_ su
que son datos: comercial
aplicables en la = zacion, la
empresa  Vivero ncuesta muestra
la Martoza. llega
Medir la ob - hacer la
productividad Servacion | misma
después del es que la
disefio de mejora Entrevist poblacion.
basado en las evista
herramientas —
lean. Andlisis de
Realizar una contenido
evaluacion
econémica para
el disefio.
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ANEXO N° 2: Informacién general de la empresa

Historia

Agroindustria Vivero la Martoza S.A.C., es una empresa cajamarquina dedicada a la
produccion, cosecha y comercializacion de los frutos de ardndanos pertenecientes al
género Vaccinium, de la familia de las Ericaceas. Fue fundada en 2014 por Milton Ebert
Céardenas Ramirez, Julio Cesar Cardenas Ramirez y Walter Gerardo Cardenas Silva.
Iniciamos nuestras operaciones de cosecha en noviembre de 2018, desde entonces con
arduo esfuerzo hemos logrado el posicionamiento como una empresa lider en la

produccion de arandano en Cajamarca.

Actualmente, tenemos una plantacién de 5000 plantas de ardndano, con una produccion
de 1 tonelada de arandano mensuales, los que nos lleva cada vez a lograrnos metas de

exportar nuestro producto a paises de Europa.

A continuacioén, se muestra el area hubicada del Vivero la Martoza S.A.C.

Figura 53: Area de la produccion del Vivero la Martoza

Fuente: Google Maps

A continuacion, se muestra el area donde esta ubicado el Vivero la Martoza.
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Localidad Centro Poblado Chuco Bajo -

Distrito de Jesus - Provincia

de Cajamarca

Sector Agropecuario
Extension de area de proyecto 8 00012
Distribucion del area 5000 plantas

Fuente: Vivero la Martoza
Diagnostico general del &rea de estudio
El arandano

El ardndano es una pequefia baya azul, cuyo tamafio puede variar entre los 0,7 y 2,5
centimetros de didmetro. Segun Escobar (2016), La epidermis del ardndano genera
secreciones cerosas que le otorgan una terminacién muy atractiva y una durabilidad
postcosecha mayor al resto de los demas berries. Y se destaca por poseer un sabor dulce,
natural y exotico y por sus poseer propiedades antioxidantes y rejuvenecedoras, de
acuerdo a nimeros estudios cientificos. Por lo que es considera la fruta del siglo XXI. A
continuacién, se muestra un flujo de procesos desde la cosecha hasta la comercializacion:

Figura 54 Flujo de materiales
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Planta

procesamiento

Los arandanos presentan un comportamiento respiratorio climatérico, caracterizado por
un alza respiratoria y de etileno durante la madurez. Sin embargo, a diferencia de otros
frutos climatéricos, como la manzana, los arandanos deben cosecharse cercanos a
madurez de consumo ya que los atributos organolépticos (sabor) no mejoran después de
cosecha. Es importante considerar que las variedades pueden presentar distintos niveles
de respiracién. Ademas la tasa respiratoria esta influenciada, como en otros productos

frescos, por la temperatura. (Berries, 2018)

Figura 55 Respiracion del fruto de arandano a diferente temperatura

Temperatura (°C) Respiracion (mL CO,/kg por h)
0 3
10 9
20 34

- . P — -

Fuente: Universidad de California Davis
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A. Plantacion

En la empresa Vivero la Martoza, utilizamos el método de cultivo hidropénico, los
métodos sin suelo, han demostrado en numerosos ensayos que mejoran la produccion y
la calidad del arandano, en los tres primeros afios de cultivo, hay un mejor rendimiento
productivo con frutos de mas calidad y mejor calibre; en consecuencia, esta mejora
tambien beneficia a fases como la recoleccidn del fruto y su venta en el mercado.
Galvez & Ramirez (2020), nos menciona que gracias a la homogeneidad del sustrato todas
las plantas se desarrollan en las mismas condiciones, no suele pasar lo mismo con el suelo
que al disponer de diferentes caracteristicas sedaficas provoca que las plantas se
desarrollen de manera diferente.

Los métodos de cultivo sin suelo, permiten tener un mayor control del fertiriego y facilitan
una mejor gestion de la sanidad vegetal, pues permite controlar mejor los riesgos de
plagas. No es facil controlar las plagas o enfermedades, o incluso quitar y reponer las
plantas afectadas.

En el cultivo que nosotros manejamos el sustrato opone menor resistencia que el suelo,
por eso en las primeras fases vegetativas las raices se desarrollan con mas facilidad.
Sabemos que la planta del arandano es muy sensible a la humedad, por ello, el sustrato
esta diseflado para un correcto drenaje, evitando encharcamiento que afectarian
gravemente al cultivo. Asi mismo, el cultivo en macetas o bolsas permite reducir el marco

de plantacion.

B. Post Cosecha
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Blue Berries, (2018), nos menciona que al igual que en otras frutas, dentro de la cadena
de manejo para la produccion de arandano, la etapa de poscosecha de la fruta constituye
un punto clave para llegar al consumidor con un producto de calidad. Calidad que esta

definida por una serie de factores como color, firmeza, ausencia de dafios, balance

dulzor/acidez y aroma.

Figura 56 Color de la fruta para la cosecha

Fuente: Vivero la Martoza

C. Cosecha

La cosecha se da después de un periodo determinado y coordinando con el gerente general
que se encarga de toda la produccion y al igual que el gerente de produccién donde
sincronizan los tiempos de cosecha sin que el fruto sufra algin deterioro.

Figura 57 Recoleccion del fruto de arandano

ol

Fuente: Vivero la Martoza

Anexo N°3: Categorizacion de desperdicios del proceso de produccion desde la vision
Lean
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Parte fundamental de la evaluacion de la situacién de la empresa es identificar
cuéles son los desperdicios presentes en los procesos de produccion segun la
vision de Lean Manufacturing, es decir, aquellas actividades que no son de valor
afiadido al proceso son innecesarias, y por las cuales el cliente no esta dispuesto a

pagar. En este sentido, se tomara las categorias descritas en por Cuevas (2014),

mencionadas a continuacion:

e Sobre produccidn: produccién de articulos para los cuales no
se tienen drdenes o pedidos.

e Espera: los operadores esperan las maquinas trabajar, o
esperan por materiales y herramientas, entre otros.

e Transporte innecesario: movimiento innecesario de
materiales, partes u otros, durante el proceso de produccion.

e Sobre procesamiento: incertidumbre en los requerimientos
del cliente generando sobre gastos y tiempo.

e Inventarios: exceso de materia prima, materiales obsoletos o
en desarrollo y productos finales.

e Movimiento innecesario: cualquier desplazamiento que no
sea necesario y sea realizado por los trabajadores dentro de la
jornada.

e Productos defectuosos: productos fuera de los estandares de
calidad. Adicionalmente, se incorpora la categoria valor
agregado para considerar aquellas actividades que no generen
valor para el cliente.

Estas actividades se distribuiran porcentualmente segun la figura mostrada

a continuacioén:
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Figura 58 Los siete desperdicios mas el valor agregado

Sobre produccion

Espera

Transporte

Sobreprocesamiento o =
procesamiento incomecto

Inventario

Movimiento

Productos defectuosos
o retrabajos

Fuente: Cuevas (2014)

Anexo N° 4: Evidencias problemas — Diagrama Ishikawa

Desperdicios Exceso de Movimientos- Falta de orden y limpieza
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Desperdicio de Capital Humano: Personal no capacitado

ANEXO N° 5: Guia de observacion en la empresa Vivero la Martoza S.A.C.

Nombre de la empresa:

GUIA DE OBSERVACION

Vivero la Martoza 5.A.C.

Observador: Tambo Rodriguez Heidy Jhamileth
N°® | Aspectos a evaluar Si NO A veces | OBSERVACIONES
1 | Los operarios llegan a tiempo X
al trabajo

2 | Los operarios verifican que su
area de trabajo esté Limpia y X
ordenada.

3 | Cumplen con el uniforme X
requerido

4 | Elabora sus actividades y X
funciones a tiempo y metas

5 | Ejercen un buen
comportamiento con el grupo | X
de trabajo

6 | El espacio donde se X
desenvuelven es el adecuado

7 | Elaboran su trabajo con X
calidad

8 | Son responsables con su X
trabajo

9 | Recibe capacitaciones X

Apellidos y nombres del Bachiller

Pag. 122




UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE

Disefio de herramientas de lean
manufacturing para incrementar la
productividad de la empresa Vivero La
Martoza, Cajamarca 2022

ANEXO N° 6: Encuesta aplicada al personal de la empresa Vivero la Martoza
S.A.C.

CUESTIONARIO LEAN MANUFACTURING

Estimados sefiores, estamos realizando una encuesta con el fin de obtener informacién acerca del

conocimiento existente sobre la Metodologia Lean Manufacturing, en los colaboradores de la
empresa, por lo cual agradecemos que nos apoyen respondiendo objetivamente las siguientes

preguntas.

Instrucciones:

Lea cuidadosamente cada pregunta
Marque con una X su respuesta
Sélo es valida una respuesta

Niveles

1. Nunca

2. Raravez

3. Aveces

4. Casi siempre
5. Siempre

PUNTUACION

2

3

4

LEAN MANUFACTURING

La administracidn tiene conocimiento de los conceptos y métodos de
Lean Manufacturing y tiene un plan para ponerlos en practica

La administracidn es consciente de los conceptos de Lean
Manufacturing, pero no cree que se aplican a sus operaciones.

Existe evidencia de que los controles visuales estan en otro lugar
diferente a las sefiales de seguridad requeridas. La informacién sobre
el desempenio de las personas, actividades, departamentos, y de la
empresa esta disponible.

Conocen los colaboradores las siete fuentes de desperdicios
(inventarios; transporte de material; defectos; esperas;
sobreproduccién; movimientos innecesarios; métodos inadecuados).
Se implican activamente en su identificacién, dentro de sus areas de
trabajo, y estan autorizados a trabajar para su eliminacién y/o
minimizacién.

Existe un proceso formal para que los empleados reciban
retroalimentacién de los problemas encontrados en los procesos

El trabajo en equipo es estimulado a través de todos los niveles de la
empresa.

Los empleados se sienten comodos de identificar problemas y ofrecer
ideas. Hay una recompensa y un sistema de reconocimiento por las
acciones de mejora con éxito. Los empleados estan comprometidos e
involucrados

Esta el proceso de trabajo disefiado para poder identificar, de una
manera inmediata, los defectos en el momento y lugar donde se
manifiesten.

La empresa tiene excesos de inventario.

Frente a la fabricacién de los productos defectuosos y que rechaza el
cliente se cuenta con acciones para evitar que se presenten
nuevamente

Estan los operarios capacitados y entrenados para poder trabajar en
cualquier de las estaciones u operaciones del proceso
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Fuente: Tesis “Diseflo de herramientas de metodologia lean manufacturing para mejorar
la productividad en el &rea de maestranza en la empresa IPSYCOM INGENIEROS
S.R.L.”

CUESTIONARIO 5S5°

Estimados sefores, estamos realizando una encuesta con el fin de obtener informacidn acerca del
conocimiento existente sobre 55, en los colaboradores de la empresa, por lo cual agradecemos que nos
apoyen respondiendo objetivamente las siguientes preguntas.

Instrucciones:

Lea cuidadosamente cada pregunta
Marque con una X su respuesta
Sélo es vélida una respuesta

Niveles

1. Nunca

2. Rara vez

3. Aveces

4. Casi siempre
5. Siempre

PUNTACION

2

3

4

58S

Todo lo que no requiere para el trabajo esta fuera del drea productiva; solo
hay productos y herramientas en las estaciones de trabajo. No hay nada
encima de maquinas gabinetes o equipo

Se cuenta con herramientas en mal estado o inservibles

Se aprovecha el espacio de manera eficiente y racional.

Las areas estan desorganizadas y sucias, el personal que opera en el area
puede reportar donde y qué cantidad de material existe

Existe un lugar para cada cosa y para cada cosa su lugar, y siempre que se
necesita una herramienta u otro elemento se encuentran facilmente y estan
correctamente identificados

Existen lineas en el suelo para distinguir las diferentes areas
de trabajo, las areas de paso y las de manipulacién

Se tienen claro las especificaciones de clasificaciény
disposicidn de residuos

La planta estd generalmente limpia de materiales innecesarios, componentes
correctos. Las areas de transito estan libres de obstrucciones

Los pisos estan limpios y sin residuos, de aceite ni suciedad,
y se limpian por lo menos una vez al dia

Los operarios consideran la limpieza diaria como una parte de su trabajo

Se mantienen las maquinas, equipos y herramientas en buenas condiciones

La limpieza es buena, pero es la Unica presencia de las 55

La necesidad de 5S se ha discutido, pero las acciones no han sido tomadas.
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Fuente: Tesis “Diseflo de herramientas de metodologia lean manufacturing para mejorar
la productividad en el &rea de maestranza en la empresa IPSYCOM INGENIEROS
S.R.L.”

CUESTIONARIO TRABAJO ESTANDARIZADO

Estimados sefiores, estamos realizando una encuesta con el fin de obtener informacion acerca del
conocimiento existente sobre trabajo estandarizado, en los colaboradores de la empresa, por lo

cual agradecemos que nos apoyen respondiendo objetivamente las siguientes preguntas.

Instrucciones:

Lea cuidadosamente cada pregunta
Margue con una X su respuesta
Sélo es vélida una respuesta

Niveles

1. Nunca

2. Rara vez

3. Aveces

4. Casi siempre
5. Siempre

PUNTACION

2

3

4

TRABAJO ESTANDARIZADO

Se han desarrollado e implementado estandares para la operacién de
cada proceso.

Tiene cada proceso su hoja de operaciones estandar a alcancey a
disposicién del operario y que contiene la informacién basica de la
operacion del proceso.

Pueden los trabajadores comprender los detalles de su trabajo y
saben que por que deberian de hacer las cosas de esa manera, y solo
asi son capaces de establecer otras formas mejores de hacerlo

El takt time de cada pieza se ha utilizado como base para establecer
el tiempo del proceso de cada operacidn y los requisitos de actuacién
para cada operario. (Takt time significa que tan seguidos se debe
producir un producto o parte, basado en las ventas para cumplir los
requerimientos del cliente)

Establecido el Takt time se dedican esfuerzos al logro de los objetivos
de calidad, seguridad y costos

Los empleados con frecuencia descubren mejores maneras de hacer
su trabajo las cuales son capturadas y revisados bajo los
procedimientos de trabajo estandar

La empresa de manera rutinaria compara las condiciones actuales de
los estdndares de cada proceso con el objetivo de mejorar el
procedimiento con base a sugerencias realizadas para los operarios o
debido a la adicidn de nuevas actividades.
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Fuente: Tesis “Diseflo de herramientas de metodologia lean manufacturing para mejorar
la productividad en el &rea de maestranza en la empresa IPSYCOM INGENIEROS
S.R.L.”

MEJORA CONTINUA

Estimados sefiores, estamos realizando una encuesta con el fin de obtener informacién acerca del conocimiento existente
sobre mejora continua, en los colaboradores de la empresa, por lo cual agradecemos que nos apoyen respondiendo
objetivamente las siguientes preguntas.

Instrucciones:
Lea cuidadosamente cada pregunta
Marque con una X su respuesta
Sélo es valida una respuesta

Niveles
1. Nunca
2. Rara vez
3. Aveces
4. Casi siempre
5. Siempre
PUNTACION
1 2 3 4 5

Existe una estrategia clara respecto a la Mejora Continua en la empresa capaz de
obtener resultados de manera sostenible y continuada
La Gerencia General tiene como filosofia impulsar programas de calidad en la
empresa y para ello capacita adecuadamente a todos los empleados en aspectos de
calidad y de mejoramiento continuo

<D( Los empleados han sido formados en los métodos de trabajo necesarios para

= desarrollar la Mejora Continua y se les ha involucrado en su desarrollo e

= implementacién

8 Estan autorizados los operarios a detener el proceso cuando encuentran un

= producto defectuoso o no pueden completar el proceso en las condiciones definidas

8 en la hoja de operacién estandar

= El sistema de calidad involucra los controles necesarios para identificar y medir
defectos y sus causas en los procesos de produccidn, los retroalimenta para
implementar acciones correctivas y les hace seguimiento.
En el proceso de seleccidén de materias primas existen especificaciones técnicas y se
aplican los controles necesarios para verificar la calidad y retroalimentar el proceso
de seleccidon de compra

Fuente: Tesis “Disefo de herramientas de metodologia lean manufacturing para mejorar
la productividad en el area de maestranza en la empresa IPSYCOM INGENIEROS
S.R.L.”

Area Preguntas Puntaje Promedio

Lean
Manufacturing 11 265 2
55 13 238 3

Trabajo

estandarizado 7 206 2
Mejora continua 7 197 2
Proceso de

produccion 7 202 3
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ANEXO N° 7: Manual y procedimientos de limpieza

Manual de Buenas Practicas de Manufactura Versién:
Vivero La Martoza .
PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION Fecha:

1.1. Objetivos

Establecer las acciones necesarias de limpieza y desinfeccion para garantizar que el
personal, los equipos, utensilios y las estructuras se encuentren limpios y desinfectados

antes, durante y después de los procesos con el fin de obtener alimentos seguros.

1.2. Alcances

El personal, los equipos, utensilios y las estructuras que intervienen en los procesos.

1.3. Sectores afectados

Personal, Elaboracion, Envasado, Depositos, Local de Venta al publico, Banos y

Vestuarios y toda otra area que forme parte de la empresa.
1.4. Responsabilidad

Supervisores y operarios.

1.5. Desarrollo

1.5.1. Generalidades
e Los procesos de limpieza y desinfeccion llevadas a cabo dentro de la empresa son:

o Proceso Pre-Operacional: Son los pasos y operaciones propias que

anteceden a las operaciones del proceso de produccion.

o Proceso Operacional: Son los pasos y operaciones propias que se realizan en

el proceso de produccion.

o Proceso Post-Operacional: Son los pasos y operaciones que se realizan

después de finalizadas las operaciones de produccion

e Los equipos, utensilios y estructuras cumplen ademas con el procedimiento de

mantenimiento descrito en este manual. (ver capitulo 7).

e Se realiza un plan de limpieza y desinfeccion (ver ejemplo anexo 1 PLAN DE L+D)
en donde se describe las areas, las estructuras / equipos / utensilios, el tratamiento
(limpieza (L) o limpieza y desinfeccion (L+D)), los productos a aplicar, la frecuencia,

el responsable y el supervisor.
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Manual de Buenas Practicas de Manufactura Versién:

Vivero La Martoza ;
PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION Fecha:

e Se elabora un listado de los productos utilizados (ver ejemplo anexo 2 LISTADO DE
PRODUCTOS L+D), donde indica su nombre comercial, tipo, principio activo,
fabricante, habilitaciones y numero de las mismas, que uso tiene, donde se utiliza,
concentracion de uso, tiempo, temperatura y modo de preparacion (de acuerdo a las

instrucciones del fabricante), y responsable.

e Todos los productos utilizados para la limpieza y desinfeccion son almacenados de
acuerdo al procedimiento de manejo y almacenamiento (capitulo 4) y son aptos para
su uso en la industria alimenticia como se indica en ese mismo procedimiento. Las
aprobaciones y hojas de seguridad de adjuntan al listado de productos (listado de

productos L+D).

e En la eleccion de los quimicos a utilizar se consideran los cuatro factores que
intervienen en todo proceso de limpieza (Acciéon Mecanica, Temperatura, Accion

Quimica, Tiempo)

e De acuerdo a los factores anteriormente citados, y dependiendo del tipo de suciedad
a remover (organica e inorganica), el tipo de superficie o equipo a limpiar (tipo,
composicion, rugosidad,) y la calidad del agua utilizada (agua duras o blandas), se

adopta un tipo de limpieza y desinfeccion que corresponda con el lugar a limpiar.

e En cuanto a la eleccion del agente de limpieza de acuerdo tipo de suciedad a remover
presente en las superficies, utensilios o equipos de la planta, se realiza de acuerdo a

la siguiente tabla orientativa:

Apellidos y nombres del Bachiller Pag. 128



UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE

Diserfo

de

manufacturing
productividad de la empresa Vivero La
Martoza, Cajamarca 2022
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para

de

Manual de Buenas Practicas de Manufactura Versién:
Vivero La Martoza ,
PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION Fecha:
Tipo de ) Agente de
Ejemplo Solubilidad Remocion
suciedad Limpieza
AGUA
Azucares Azlcares,
o (azucares . o
simples y almidon, lactosa, ) Facil a dificil | ALCALINO
simples)
complejos glucosa. ,
ALCALIS
« ALCALINO y
&) Crema, manteca,
o : o ALTA
% Grasas aceites animales o ALCALIS Dificil
<) TEMPERATU|
& vegetales
(=) RA
o ALCALINO
Albaumina del
. o CLORADO 6
Proteinas huevo, caseina de ALCALIS Muy dificil
. ALCALINO
la leche, gelatina.
FUERTE
g ACIDO 6
< Oxidos, sales del
S _ ALCALINO
% agua, sales de , Facil a
Minerales o ACIDOS o CON
2 calcio, piedra de Dificil
) SECUESTRA
E leche.
NTES

Siempre teniéndose en cuenta, ademas, el tipo de material a limpiar (por ejemplo, si la

superficie o equipo a limpiar es de plastico o de metales blandos (aluminio) se eligen

productos neutros o ligeramente alcalinos con alguna formulacion especial), y la forma

de realizar la misma:

o Limpieza manual o cepillado: se utilizan productos de limpieza no

agresivos para el operador (neutro o ligeramente alcalino).

o Limpieza por espuma o gel: permite llegar a zonas de dificil acceso, se

pueden emplear productos alcalinos, neutros o acidos, reemplaza a

limpieza manual por su sencillez, no produce niebla y es facil de enjuagar.

lean

incrementar la
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Vivero La Martoza

Manual de Buenas Practicas de Manufactura Versién:

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION Fecha:

o Limpieza por inmersion o remojado: reemplaza a la manual para limpiar

partes de equipos, se pueden utilizar productos causticos y altas

temperaturas y actia como un CIP.

o Limpieza en circulacion: se utiliza para limpieza de tuberias.

o Limpieza "in situ" o sistema CIP: no es necesario el desarme del equipo,

permite utilizar productos de limpieza mas causticos, menor concentracion

de trabajo, temperaturas mayores y la solucion se puede reutilizar.

e DPara la eleccion de los desinfectantes se tiene en cuenta el siguiente cuadro general

orientativo, pero también es posible la utilizacion de otros quimicos no presentes en el

mismo que cumplen con el requisito de aptitud para la industria alimenticia.
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Vivero La Martoza

Manual de Buenas Précticas de Manufactura

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Version:

Fecha:

Moderada ) Ligeramen (Ligeramen )
Baja Ninguna
a alta te te
Trritante Si Si Si No
5-7 2-8 2-8 2-7 4-9
S Moderadame | Parcialme |Parcialme| Moderadame
i
nte nte nte nte
No Muy poco Muy poco |Muy poco Si
No Moderada No No Si
Se pierde ) ) )
) Se pierde Se pierde | Se pierde
rapidamen Estable
; lentamente lentamente |lentamente
e
) Ninguna a ) .
Ninguna Ninguna | Ninguna Alta
Moderada

Se realiza la rotacion de desinfectantes para evitar que los microorganismos puedan crear

resistencias a un determinado producto, la frecuencia de rotacion es mensual.

Apellidos y nombres del Bachiller

Pag. 131



Disefio de herramientas de lean
“PN manufacturing para incrementar la

UNIVERSIDAD productividad de la empresa Vivero La
Do NORTE Martoza, Cajamarca 2022
Manual de Buenas Practicas de Manufactura Versién:

Vivero La Martoza ,
PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION Fecha:

1.5.2. Disposiciones Generales

1.5.2.1.Personal
Carnet de Manipulador de Alimentos

e El personal que ingresa a trabajar y que trabaja en la planta como manipulador de
alimentos posee el correspondiente camet de Manipulador de Alimentos. El carnet se
conserva en el establecimiento para su exhibicion a las autoridades sanitarias, cuando

éstas asi lo soliciten.

e En caso de no tenerlo debera realizar el curso de ingreso correspondiente de acuerdo

al procedimiento de capacitacion (ver capitulo 8).
Control de Salud

¢ No se permite el ingreso de personal a la Planta en estado de ebriedad o en cualquier

estado que obstaculice su normal desempeno.

e Se debe notificar al supervisor el uso de farmacos que puedan causar somnolencia o

trastornos motores.

e Ninguna persona que esté afectada por una enfermedad contagiosa (tos, diarreas,
vomitos) o que presenten inflamaciones o infecciones de la piel, heridas infectadas o
alguna otra anormalidad que pueda causar un problema de contaminacion, es admitida

para trabajar en los sectores donde exista riesgo de contaminacion de productos.
e Cualquier enfermedad es dada a conocer al Supervisor antes de comenzar a trabajar.

e Laempresa cuenta con un botiquin de primeros auxilios.

Las personas que sufran cualquiera de los padecimientos seiialados anteriormente
son retiradas del proceso o reubicadas en puestos donde no estén en contacto con los

productos, material de empaque o superficies en contacto con los alimentos

Aseo Personal
e Se mantienen las unas cortas y limpias

e Se utiliza el uniforme completo y limpio.

Apellidos y nombres del Bachiller Pag. 132



“PN Disefio de herramientas

de

lean

manufacturing para incrementar la

UNIVERSIDAD productividad de la empresa Vivero La
Do NORTE Martoza, Cajamarca 2022
Manual de Buenas Practicas de Manufactura Versién:

Vivero La Martoza ,
PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION Fecha:

e Se lavan y desinfectan las manos asiduamente durante el proceso. El uso de guantes
no exime del lavado de manos y estos deben mantenerse limpios y en buenas

condiciones de uso.

Vestimenta

e Los operarios al comienzo de las actividades se cambian la ropa de calle por

uniformes.

e Los uniformes se usan siempre limpios y con buena presentacion, y se mantienen en

buen estado durante las operaciones.
e Los guardapolvos y uniformes estan abrochados.

e Los uniformes, guardapolvos y delantales se usan unicamente dentro de las

instalaciones de la Planta.
¢ Eluniforme se lava cada vez que sea necesario.

e Todo el personal que ingrese al area de proceso se cubre su cabeza con una redecilla

0 go1ra 0 casco.

e El uso de barbijo es necesario en aquellos sectores donde exista Peligro / Riesgo de

contaminacion del alimento
Conducta Personal
e En las areas de trabajo el personal NO esta autorizado para:
o Rascarse la cabeza u otras partes del cuerpo
o Tocarse la frente
o Introducir los dedos en las orejas, nariz y boca
o Arreglarse el cabello
o Escupir
o Fumar
o Consumir gomas de mascar

o Consumir alimentos
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e Si por alguna razén la persona incurre en algunos de los actos senalados
anteriormente, se lava inmediatamente las manos (ver anexo 3 INSTRUCTIVO

LAVADO DE MANOS).

e El personal antes de toser o estornudar se aleja de inmediato del producto que esta

manipulando, cubre la boca con el codo, para prevenir la contaminacién bacteriana.

e Esta prohibido introducir los dedos o las manos en los productos si éstas no se

encuentran limpias o cubiertas con guantes, con el fin de no contaminar los productos.

e Para prevenir la posibilidad de que ciertos articulos caigan en el producto, no se

permite llevar en los uniformes: lapiceras, lapices, monedas, etc.

e Dentro del area de proceso esta terminantemente prohibido fumar, ingerir alimentos,

bebidas, golosinas o escupir.

e No se permite introducir alimentos o bebidas a la planta, excepto en las areas

autorizadas para este propdsito (comedor).

e Losalmuerzos o meriendas se guardan en los lugares destinados para tal fin, y ademas

estan en cajitas, bolsas (papel o plastico) o recipientes.

e No se permite guardar alimentos en los armarios o casilleros de los empleados para

no atraer roedores ni insectos.
e No se permite utilizar joyas: aros, cadenas, anillos, pulseras, collares, relojes, etc.

e Las areas de trabajo se mantienen limpias todo el tiempo, no se coloca ropa sucia,
materias primas, envases, utensilios o herramientas en las superficies de trabajo donde

puedan contaminar los productos alimenticios.
Ingreso a la Planta

e El personal que ingresa a la planta se lava sus manos (ver anexo 3 INSTRUCTIVO
LAVADO DE MANOS) y se limpia sus zapatos o botas en el lugar destinado para tal
fin.

e No esta permitido introducir alimentos y bebidas al area de produccion.
e Laropa de trabajo como asi también los guardapolvos se usan totalmente abrochados.

Visitantes
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e Todos los empleados de areas administrativas, mantenimiento y los visitantes internos

o externos (incluido los contratistas) no pueden ingresar, transitar o permanecer con

ropa de calle ni efectos personales a las zonas de manipulacion de alimentos.

e Los visitantes no deben presentar evidencias de enfermedades contagiosas, heridas y

respetan las pautas de conducta del personal, ya citadas.

Capacitacion

e Todas las personas que trabajan en la empresa reciben entrenamiento en lo referente

a las Manipulacion Segura de los Alimentos y en Buenas Practicas de Manufactura. (
ver PROCEDIMIENTO DE CAPACITACION Y ENTRENAMIENTO DE

PERSONAL (capitulo 8))

necesario, que corrijan cualquier conducta inadecuada.

Las responsabilidades de asegurar el cumplimiento de los requisitos por parte del

personal son asignadas al supervisor de cada area. El que solicita, en caso de ser
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Anexos
Anexo 1
Version:
VIVERO LA Manual de Buenas Précticas de Manufactura Fechia:
MARTOZA PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION Hoja 1
20NA Estructuras I Equipos / F .
Utensilios
AlINICIO COSECHA
AL FIN COSECHA
TECHOS/PAREDES/ABERTUR . :
AS/CORTINAS/PISOS Y 4D s/especif. (Noka: cada30/dias Operario Encargado
o cuando lo Sala
DRENAJES) )
determine el
encargado
LIMPIA DESOPERCULADOR
PINZA-ESPATULA
MESADA
CESTOS RESIDUOS
FILTRO SANITARIO
(ESTRUCTURA / UTILES/
CESTOS)
DEPOSITOS —Material
extractaccion, Material
extractado/envases/tambor
TRANSICION es lenos
(ESTRUCTURA /
UTILES/MESADAS/CESTOS)

COMPLEMENTARIA

TECHOS/PAREDES/ABERTUR
AS/CORTINAS/PISOS Y
DRENAJES

BANOS Y VESTUARIOS

OFICINA

DEPOSITO MAT. LIMPIEZA

DEPOSITO MANTENIMIENTO

TANQUE DE AGUA.
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\l(lll\l-l\i"‘l'g;: INSTRUCTIVO Fecha:
LAVADO DE MANOS Hoja 1de 1

Ud. debe tener presente que esta operacion se realiza:

Procedimiento de lavado de manos

Antes de iniciar la jornada de trabajo

Después del periodo de descanso

Cada vez al ingresar o retirarse del sector de extraccion (zona limpia)

Cada vez que se toquen los tachos de residuos o que se retiren del sector las bolsas
con desechos

Cada vez que se utilice el bafio

Cada vez que se reanuden las tareas de manipulacion de los productos

Después de fumar, comer o beber liquidos

Después de utilizar articulos personales

Después de estornudar, toser o limpiarse la nariz

Después de tocarse los ojos, oido y cabello

Después de manejar productos diferentes a los del drea de extraccion y que pueden
contaminar sus manos.

Después de hablar por teléfono

Después de tocar o entrar en contacto con posibles contaminantes (embalajes,
superficies sin lavar, etc.)

1

2.
3;
4

Quitarse de la mano anillos, cadenas, relojes, etc.

Enjuague primeramente las manos con agua

Cubra las manos con solucién jabonosa.

Frote las manos entre si fuertemente y/o cepille y, limpiando los dedos, las palmas,
ufas y entre dedos por 15 a 20 segundos

Lave la parte de los brazos que esta al descubierto y en contacto con los alimentos,
frotando y/o cepillando repetidamente.

Enjudguese las manos y brazos con abundante agua para remover la solucidn
jabonosa.

Tome una toalla de papel para secarse las manos o séquela con aire caliente.

Una vez secas las manos, cierre la llave del agua con la toalla de papel usada, sin que
las manos hagan contacto con la llave.

Deseche latoalla de papel en la papeleray trate de no tocar puertas u otras areas que
no estén en contacto directo con el producto.
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\I\//II\I-I\E:I'(())ZL: INSTRUCTIVO Fecha:
L+D DEPOSITOS Hojalde 1l
MATERIALES:

e Aguasegura

e Escobas, pala, escoba de techo, cepillos, espétulas, esponjas, escurridor y trapos de piso

e Detergente [nombre]

e Desinfectante [nombre]

FRECUENCIA: ver frecuencia establecida en el plan de L+D. Se realizard después de terminar las
operaciones o cuando el supervisor lo considere necesario.
PRECAUCIONES DE SEGURIDAD:

e Antes de iniciar las tareas de L+D se debe asegurar que la produccién este completamente
parada.

e Sedebe manipular el detergente y el desinfectante con precaucién, usando delantal de
plastico, guantes y lentes de seguridad, evitando en todo momento el contacto directo de los
productos con piel, mucosas y ojos.

e Sedeben utilizar lentes protectoras durante todas las operaciones de limpieza y desinfeccion.

PROCEDIMIENTO:
Diario:

1. Durante las operaciones y al final de las mismas barrer el piso y mantener las mesas y balanzas
limpias mientras no se utilicen.

2. Recoger la basura y depositarla en los cestos correspondientes.

3. Retirar los cestos, y quitar las bolsas con residuos cuando estas estén llenas o al finalizar las
operaciones, cerrarlas y llevarlas al depdsito de desechos de |a planta, para que luego sean
lavados y desinfectados de acuerdo al instructivo correspondiente, antes de volver a ser
utilizados.

4. Colocar nuevamente los cestos con bolsas nuevas y limpias

Semanal:
1. Preparar las soluciones de limpiezay desinfeccion de acuerdo a la tabla de productos.
Retirar todos los productos de las estanterias
Pasar el escobillén por el techo
Limpiar las estanterias, quitando todo el polvo.
Quitar todo residuo grosero del piso y estantes y depositela en los cestos correspondientes
Retirar las bolsas de los cestos, llevarlas al drea de desechos correspondiente, para que luego
sean lavados y desinfectados de acuerdo al instructivo correspondiente
Humedecer el piso del depésito con agua.
Agregar al solucion de detergente con la ayuda de una escoba, dejar actuar de acuerdo a las
instrucciones de uso del listado de productos
9. Enjuagar con agua
0. Aplicar la solucién desinfectante, dejar actuar de acuerdo a las instrucciones de uso del listado
de productos.
11. Enjuagar con agua si es necesario.
2. Escurriry dejar secar al aire.
3. Colocar los productos nuevamente
4. Colocar nuevamente los cestos con bolsas nuevas y limpias
. Limpiar y desinfectar los elementos de limpieza en su lugar correspondiente.
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ANEXO N° 8: Cosecha, envasado y etiquetado post capacitaciones

Areade
producciony
almacenamient
o de producto
final

VIVERO LA MARTOZA SAC
Responsable:
Elementos Orden Limpieza
Sembrio
Herramientas de trabajo
Areade Canastas para cosecha
sembrioy
cosecha Huantes
Mandiles
Capona
Almacenamiento en el
campo
VIVERO LA MARTOZA SAC
Responsable:
Elementos Orden Limpieza

Canastas con producto

Maguina seleccionadora

Herramientas de trabajo

Mesa de seleccionado

Envases

Huantes

Mandiles

Capona

Estanderia de bandejas
bacias

Estanderia de bandejas
llenas

Estanderia de insumos
para la preseleccion

Estanderia de producto
envasado

Estanderia de producto
final

Refrigeracion del
producto final
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VIVERO LA MARTOZA SAC

Responsable:

Area de
almacenamient
o de insumos

Elementos

Orden

Limpieza

Canastas con producto

Maquina seleccionadora

Herramientas de trabajo

Mesa de seleccionado

Envases

Huantes

Man

diles

Capona

Estanderia de bandejas
bacias

Estanderia de bandejas
llenas

Estanderia de insumos

para

la preseleccion

Estanderia de producto
envasado

Estanderia de producto

final

Refr

producto final

igeracion del
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ANEXO N° 9: Area de plantacion de arandanos
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ANEXO N°13: Pesado de producto.
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ANEXO N°14: Aplicacion de 5S en la organizacion
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