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RESUMEN

El estudio tuvo como objetivo mejorar la calidad de las rosquitas elaboradas en la
Panaderia Campos, ubicada en Cajamarca, por medio de la aplicacion de herramientas
Lean Manufacturing. La panaderia “Campos”, con mas de 100 afios de trayectoria,
presentaba diversos problemas en su proceso productivo, tales como altos niveles de
defectos, reprocesos, desorganizacion y desperdicio de materia prima. La investigacion
tuvo un enfoque cuantitativo, su disefio fue preexperimental, y el nivel aplicado. Se
analizaron 37,500 unidades de produccion utilizando técnicas como observacion directa,
encuestas, entrevistas y andlisis documental. Se implementaron herramientas Lean como
5S, Kaizen, Andlisis Modal de Fallos y Efectos (AMFE) y Control Estadistico de
Procesos (CEP). Entre los principales resultados se evidencid una disminucion del
porcentaje de rosquitas defectuosas del 24% al 10%, una reduccion de 165 kg/mes en
desperdicios, y un aumento del OEE (Eficiencia Global del Equipo) del 55.5% al 73.8%.
Asimismo, se redujeron significativamente los reprocesos, mejorando la eficiencia
operativa. Se concluye que la implementacion de herramientas Lean permitio estandarizar
procesos, optimizar recursos, reducir costos y elevar la calidad del producto final. Esta
experiencia demuestra que las metodologias Lean pueden aplicarse exitosamente en

microempresas del sector panadero sin afectar su esencia artesanal.

Palabras clave: Lean Manufacturing, calidad, rosquitas, eficiencia operativa,

mejora continua.
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CAPITULO I: INTRODUCCION

1.1.  Realidad problematica

En cuanto al desarrollo empresarial actual, el objetivo principal en cada institucion
es el de ser rentable, hallandose en la constante obligacion de satisfacer correctamente las
exigencias y demandas de los consumidores de los productos y servicios que estas
ofrecen. En vista de ello, utilizan diversas metodologias y herramientas que les faciliten
llegar a dicho proposito, entre las cuales se presentan las herramientas Lean
Manufacturing Horcas & Soler (2017). Del mismo modo, en cuanto a la calidad; si esta
se administra correctamente resulta esencial para fortalecer la productividad de las
empresas; desde una vision holistica esto facilita percibir la organizacion como un
conjunto de procedimientos vinculados entre si, cuyo proposito principal es asegurar la
complacencia del cliente; sin dejar de lado el cumplimiento correcto de los estdndares
previstos por la empresa, ya sea en la produccion de productos y en la proporcion de los
servicios Barrios et al (2018). En el Peru, la industria alimentaria desempefia un rol
fundamental para la sociedad, puesto que cubre las necesidades tradicionales de la
poblacién, permitiendo el acceso a los productos basicos y esenciales; asi como también
evidencia un impacto positivo en la economia peruana, debido a que la exportacion de
diversos alimentos es un pilar importante, siendo a su vez un vehiculo para la difusion de
la gastronomia nacional, posicionando a este sector como uno de los que mds contribuye
al Producto Bruto Interno (PBI); aunado a ello, crea cadenas de valor considerables,
generando empleo directo en fabricas, plantas de procesamiento y empresas
distribuidoras, asi también como indirecto en la agricultura, transporte y comercio,

interconectando dichos sectores Rios (2019).

Centurion Fernandez, Fernando Rafael 2
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A nivel global, Lean Manufacturing ha sido adoptado como una estrategia clave
para mejorar la eficiencia y la calidad en la produccion. Originado en el Toyota
Production System (TPS) en Japon, se basa en la eliminacioén de desperdicios, la mejora
continua (Kaizen) y la produccion ajustada (Just-In-Time). Ohno (1998). La calidad, a su
vez fue definida como la interaccion entre las dimensiones subjetiva, que es lo que el
cliente desea; y objetiva, que corresponde a las propiedades del producto independientes
a las expectativas del cliente; en ambos casos, implica la administracion de la variacion
en los procesos de produccion, distinguiendo entre causas naturales y asignables de
variacion. Cuyo enfoque se centra en controlar y reducir dichas variaciones con el fin de
asegurar que los productos cumplan con las especificaciones y satisfagan las necesidades

del cliente. Shewart (1997)

En Latinoamérica, la adopcion de Lean Manufacturing ha ido en aumento,
especialmente en sectores como la manufactura automotriz y la industria alimentaria
Iparraguirre & Torres (2023). Sin embargo, existen desafios asociados a la resistencia al
cambio y la falta de capacitacion en metodologias agiles de produccion. La calidad en
este aspecto se comprende como la implementacion efectiva de las herramientas de
gestion que buscan optimizar los procesos productivos, garantizando que los productos
alimentarios cumplan con estdndares establecidos y satisfagan las expectativas de los
consumidores; la implementacién de este conjunto de herramientas no solo asegura la
conformidad con normativas y estdndares, sino que también promueve la eficiencia

operativa y la competitividad en el mercado. Gavidia (2020)

En el contexto nacional, Lean Manufacturing ha sido adoptado principalmente por
industrias como la mineria, la manufactura y la agroindustria. Segin estudios recientes,

la implementacion de herramientas Lean en empresas peruanas ha permitido mejorar la
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eficiencia operativa en un 20-30% Blas et al (2024). En cuanto a la calidad, su gestion se
ha vuelto una practica comun para diversas compafiias mayores; y aunque a un ritmo
menor, también en el sector publico peruano, demostrando que su correcta aplicacion es
esencial para modernizar la gestion publica y mejorar la calidad de los servicios ofrecidos

a la ciudadania, generando un impacto positivo en un 25-30%. Flores & Nuifiez (2021).

La panaderia Campos es una empresa emblematica de la ciudad de Cajamarca,
Perti, con mas de 100 afos de trayectoria en la elaboracion artesanal de productos de
panaderia y reposteria; siendo reconocida por sus alfajores, cachitos con manjar blanco y
sus rosquitas, siendo este su principal producto. A pesar de la considerable cantidad de
afios de existencia, en esta empresa se ha podido identificar una serie considerable de
observaciones en los procesos de elaboracion de su producto principal, las cuales son el
desorden y la desorganizacion, la presencia de anuncios poco entendibles o desgastados,
presencia de reprocesos, el uso incorrecto de los métodos establecidos, y entre otros mas.
Lo cual se evidencia en la variabilidad de las rosquitas; puesto que algunas se muestran

rotas, otras llegan a caerse y quemarse, necesitando ser desechadas y reemplazadas

Romero (2023).

Es por ello que, en la presente investigacion existe la necesidad de hacer uso de
las herramientas de Lean Manufacturing con el fin de lograr una mejora significativa en
la calidad de las rosquitas como producto principal elaborado por la panaderia “Campos™
en la ciudad de Cajamarca. Implementar herramientas Lean permitird acelerar los
procesos de produccion, minimizando el tiempo de espera, reduciendo costos y
mejorando la gestion de almacenamiento de la empresa, lo que finalmente conducird a la

elaboracion de un producto de mejor calidad. La correcta eliminacion de residuos no solo
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mejora la calidad del producto final, sino que también promueve una gestion de recursos

mas y eficiente, lo que refuerza la competitividad de la empresa en el mercado.

En el contexto internacional Evangelos (2024) realiz6 una investigacion que tuvo
como objetivo centrarse en las empresas griegas de fabricacion de alimentos y determinar
el grado de implementacion de las practicas de Lean Manufacturing y las tecnologias 4.0,
asi como el impacto de las tecnologias 4.0 en Lean Manufacturing. Se realiz6 una
encuesta basada en un cuestionario estructurado que fue completado por 102 empresas
griegas de fabricacion de alimentos, y se utilizd estadistica descriptiva y analisis de
regresion lineal para analizar los datos. Se concluy6 con que el grado de implementacion
de practicas de Lean Manufacturing es alto, mientras que el de tecnologias 4.0 es bajo a
medio, y que las tecnologias 4.0 tiene un impacto significativo y positivo en Lean
Manufacturing. Este estudio es relevante porque demuestra que la adopcidon de estas
practicas y tecnologias puede tener un impacto positivo en la eficiencia y calidad de los

procesos de produccion.

De la misma manera, Riepina (2024), present6d una investigacion centrada en el
desarrollo de enfoques metodologicos y practicos de Lean Manufacturing, con el objetivo
de mejorar la calidad de los procesos comerciales en las empresas. La poblacion del
estudio esta conformada por organizaciones en general, mientras que la muestra incluye
aquellas que buscan optimizar sus procesos de negocio mediante la aplicacion de
estrategias de manufactura esbelta. Para ello, se emplearon herramientas clave como la
identificacion y eliminacion de desperdicios, la mejora continua y la reingenieria de
procesos, lo que permitiéo analizar y mejorar la eficiencia y calidad en los procesos
empresariales. El estudio establece una comparacion entre la gestion empresarial

tradicional y la produccion ajustada, demostrando que esta ultima ofrece multiples
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ventajas. Entre ellas, destaca la transformacion de una gestion centralizada y vertical a
una mas horizontal, promoviendo la participacion activa de los empleados y fomentando
el trabajo en equipo. Asimismo, se enfatiza el enfoque en el uso racional de los recursos,
lo que permite una optimizacion significativa en la produccion y reduccion de costos
operativos. Uno de los principales objetivos del Lean Manufacturing es la eliminacion de
pérdidas dentro de la organizacion. Estas incluyen la sobreproduccion, los tiempos de
espera en la obtencion de materias primas, los movimientos innecesarios de materiales,
los pasos redundantes en los procesos comerciales, los inventarios excesivos, la rotacion
injustificada de personal, la generacion de residuos y la infrautilizacion del potencial
creativo de los empleados. Para lograr una aplicacion efectiva del Lean Manufacturing,
la investigacion se basa en la norma SAE J4000, que establece seis elementos
fundamentales y 52 componentes esenciales que deben ser analizados. Entre ellos se
encuentran la gestion y confianza en la empresa, el personal, el entorno de informacion,
la cadena "proveedor-organizacion-consumidor", el producto y los procesos de negocio.
Ademas, se destaca el uso de herramientas de Lean esenciales como el sistema de pedidos
5S y el mantenimiento productivo total (TPM), las cuales permiten mantener el orden, la
limpieza y la eficiencia en la gestion de los recursos y equipos. Esta investigacion es de
gran relevancia, ya que proporciona directrices claras y practicas para la implementacion
del Lean Manufacturing en distintos entornos empresariales. Ademads, resalta la
importancia de la participacion activa de los empleados y el aprovechamiento eficiente
de los recursos como factores clave para la reduccion de pérdidas y la optimizacion de la

produccion, en este caso, aplicada a la elaboracion de rosquitas.

A su vez, Baldedn (2022) publicéd una tesis cuyo objetivo fue el de implementar

las herramientas pertenecientes de la Manufactura Esbelta en una empresa perteneciente
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al sector de las artes graficas; se evidenciaron una serie de problemas tales como la falta
de estandarizacion, errores humanos y desorden en las operaciones; para abordar esa
deficiencias, el estudio adaptd un enfoque aplicado; implementando metodologias de
investigacion y exploracion in situ, incluyendo la observacion de areas y actividades; asi
como también se recopilaron datos de tiempos de produccion, inventario y defectos; se
procedio a la construccion del mapa de flujo de valor (VSM) actual para identificar
cuellos de botella; como parte del plan de accion se implementaron herramientas como
las 5S y tableros Kanban, y se desarrollo un VSM futuro proyectando un aumento en la
produccion. Finalmente, los resultados mostraron un incremento del 16% en la Eficiencia
Global de los Equipos (OEE) para la linea de formularios continuos y un 15% para la de
impresion publicitaria, ademés de mejoras en los tiempos de ciclo en los puntos criticos
de ambas lineas de produccion. En base a ello se puede afirmar que este estudio demuestra
que la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing y una gestion por procesos
adecuada pueden optimizar significativamente la eficiencia operativa en microempresas
del sector grafico, sirviendo como referencia para iniciativas similares en otros sectores

industriales.

A mismo modo, Aceros & Diaz (2021) difundieron un trabajo que tuvo como
finalidad optimizar y estandarizar el proceso de alistamiento y cargue mediante la
implementacion de herramientas Lean Manufacturing para reducir tiempos a causas de
los desperdicios presentes en la empresa, la poblacion estudiada corresponde a unidades
despachadas en la empresa, con un total de 3,210 unidades en un mes, mientras que la
muestra se calculd con un nivel de confianza del 95%, resultando en un tamafio de
muestra de 94 unidades; el enfoque del estudio es cuantitativo; se diagnostico la situacion

actual mediante instrumentos y técnicas tales como el andlisis documental, 1a observacion
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directa, los diagramas de Ishikawa y Pareto, asi como las herramientas estadisticas,
identificando de esta manera a las actividades que no agregaban valor, y a partir de este
diagnostico se diseid6 un VSM actual para visualizar los cuellos de botella v,
posteriormente, un VSM futuro con propuestas de mejora. Entre las estrategias
implementadas se incluyeron las 5S y herramientas de gestion visual para generar un
entorno mas organizado y eficiente; ademas, se plante6 la adopcioén de un software que
permitia planificar las mejores rutas con el fin de mejorar la distribucion. Como resultado,
se logro reducir el Lead Time en un 19.45%, fomentando habitos de limpieza y orden que
contribuyeron a la mejora sostenible del proceso. En base a esto, el estudio refuerza la
importancia de emplear los recursos de Lean Manufacturing para la optimizacion de
procesos productivos y logisticos, proporcionando un marco de referencia para su

aplicacion en distintos sectores industriales.

Como también, Sola (2021) realiz6 un trabajo, cuyo fin fue la implementacion de
la estrategia Lean Manufacturing en una empresa dedicada a la fabricacion de derivados
del trigo, el estudio adopta un enfoque aplicado; para poder obtener la informacion
necesaria se realizd una evaluacion del panorama actual de la industria y una simulacion
de su aplicacion en la industria del trigo. La conclusion fue que, al aplicarse esta estrategia
se disminuye los despilfarros y mejora la eficiencia por medio de la uniformizacion y
monitoreo constante de actividades, y la digitalizacion de la gestion de informacion. Este
trabajo es relevante puesto que demuestra como la implementacion exitosa de la
metodologia de Manufactura Esbelta, a través de la estandarizacion, del seguimiento
permanente de procesos y el procesamiento digital de informacion reduce los consumos

excesivos e incrementa la productividad, el cual resulta util para la presente investigacion,
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en tanto, se puedan aplicar las mismas estrategias para mejorar la calidad de las rosquitas

producidas en la panaderia.

En el contexto nacional Clemente & Tengan (2024) publicaron una tesis cuya
finalidad fue de incrementar la eficiencia productiva de una panaderia peruana, la cual
enfrentaba problemas tales como pérdidas excesivas y tiempos innecesarios debido al
desorden y retrasos en los equipos; la investigacion muestra un enfoque aplicado; asi
como también el alcance abarca desde el analisis inicial, hasta la verificacion final de la
aplicacion de las herramientas a utilizar. Para lograrlo aplicaron la metodologia de Lean
Manufacturing, utilizando herramientas para sistematizacion del trabajo, la metodologia
5S, el Mantenimiento de la Produccion Total (TPM) y el Gemba Walk. Fialmente, el
desempefio de produccion crecido en 15.14%, logrando llegar a un total 84.77%; las
mermas se redujeron en un 8.4% aproximadamente, llegando a un total de 11.11%;
ademas, el indicador “OEE” subi6 de 70.01% a 85.09%; todo ello se logro debido a la
reduccion del indice de MTTR de las maquinas, es decir, de 3.84 horas a 2.92 horas, asi
como al incremento del tiempo promedio entre fallas (MTBF) de 375.69 horas a 472.5
horas. En cuanto al aspecto econdmico, la implementacion de estas mejoras resultd en un
aumento de 45 mil soles para las ventas y un ahorro de 25 mil soles para los costos,
validando la factibilidad del proyecto a través de los indicadores financieros y los
resultados obtenidos mencionados con antelacion. En cuanto a la informacion citada,
podemos atribuir que, si se aplican correctamente las metodologias mencionadas a la
presente investigacion, se obtendran resultados considerablemente positivos en cuanto a

la solucién de las diversas problematicas de desperdicios en la panaderia.

Igualmente, Solis et al (2024) publicaron un trabajo en el cual realizaron una

propuesta de mejora con el fin de disminuir los problemas de productividad en una
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empresa dedicada a la panaderia, la cual crecido un 45.58% debido al aumento de la
demanda interna. Utilizaron herramientas como el analisis de Pareto e Ishikawa,
identificando causas clave de baja productividad como excesos de tiempo, altos costos en
materias primas y reclamos de calidad. Para solucionarlos, se implementaron
herramientas Lean Manufacturing como Layout, 5S, Poka-Yoke y Estandarizacion del
Trabajo, mejorando la organizacion, reduciendo errores y optimizando los procesos
productivos. En vista a lo mencionado, se considera la importancia de este estudio debido
a que también analiza los problemas de productividad en una empresa panificadora
peruana y detalla como herramientas de Lean Manufacturing, como Layout, 5S, Poka-
Yoke y Estandarizacion del Trabajo, fueron implementadas para optimizar procesos,
reducir tiempos y mejorar la calidad de los productos; ofreciendo asi un enfoque practico

y comprobado.

De la misma manera, Cabel (2024) publicoé una tesis que tuvo como objetivo
resolver la problematica en cuanto a baja capacidad de produccion de las empresas
dedicadas al rubro de panaderia, en este caso los productos denominados alfajores, el
enfoque de esta investigacion es aplicado; para ello se propuso la teoria de restricciones,
la cual se afiadid con el uso de herramientas como Kaizen y Total Productive Maintenance
(TPM); con el fin de solventar esta propuesta se realizé un piloto para evidenciar que asi
se puede lograr un aumento en la capacidad de produccion, y de esta manera cumplir con
los pedidos y solicitudes de los clientes. Finalmente, la tasa de utilizacion de la capacidad
de disenio mejor6 de un 62.5% a 81.6%. En base a ello, es importante mencionar que, se
demuestra el efecto beneficioso de implementar las herramientas Lean mencionadas
anteriormente, lo cual muestra un argumento so6lido para su uso en la presente

investigacion.
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En cuanto a Manrique et al (2022) difundieron un estudio en el cual analizaron el
proceso de produccion de una empresa textil ubicada en la ciudad de Lima, Pert, que
confecciona ropa antiflama. En dicho estudio el enfoque presentado es aplicado; se
utilizaron herramientas de Manufactura Esbelta y la metodologia DMAIC, se
implementaron la metodologia 5S, instructivos, estudios de tiempos y un plan de
mantenimiento total, todo esto increment6 en un 20% la productividad hora-hombre.
Ademés, el modelo propuesto, validado por expertos con un 100% segun el indice V de
Aiken, demostro ser eficaz para mejorar la productividad en empresas similares del sector
textil. En ese caso, es imperativo sefialar que, se refuerza la eficacia y aplicabilidad de
estas metodologias en sectores productivos similares, aportando un respaldo empirico

para el desarrollo de la presente investigacion.

Del mismo modo, Abanto & Alvarez (2022) publicaron una tesis que tuvo como
finalidad la implementacion de herramientas de Lean Manufacturing para minimizar
mermas en la produccion de la panaderia “Gemmas” S.A.C. La investigacion, de tipo
aplicada y disefio no experimental descriptivo, se centrd en el andalisis Del procedimiento
de produccion de panes y del personal que participa en su ejecucion. Para la recoleccion
de datos se aplicaron técnicas de analisis documental y encuestas, con el propodsito de
obtener informacion precisa y verificable. Los resultados permitieron identificar que
aproximadamente el 80% de las deficiencias presentadas en la empresa se debian a la
falta de orden y limpieza, la ausencia de indicadores de gestion, la inexistencia de
procesos estandarizados, una planificacion ineficiente del mantenimiento y el
incumplimiento del programa de auditoria establecido. A partir de esta identificacion, se
concluyo que la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing redujo

significativamente los desperdicios en la panaderia, mejorando en un 90% las condiciones
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de orden y limpieza segun los colaboradores. El analisis final evidenci6 que la relacion
beneficio—costo derivada de la implementacion de las herramientas de Lean
Manufacturing en la panaderia “Gemmas” S.A.C. alcanzo un valor de S/ 4.92, lo que
indica que por cada sol invertido en dicha implementacion se estim6 un beneficio
equivalente a 4.92 soles. Estos resultados reflejan el impacto positivo de las practicas de
Lean Manufacturing en la eficiencia operativa, la reduccion de desperdicios en la empresa
y el aumento de la calidad en la produccion. En base a ello, cabe mencionar que este
antecedente es de suma relevancia, debido a que proporciona un ejemplo claro de como
la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing puede tener un impacto positivo en

el caso de una panaderia.

En cuanto al ambito local, Arévalo (2022) realiz6 un trabajo de investigacion que
tuvo como finalidad reducir los costos de produccion en la empresa “Molino Paquito”
E.IR.L. en la ciudad de Cajamarca, presentando un enfoque aplicado. Para ello, se
aplicaron Herramientas Lean tales como, estudio de tiempos, diagramas de operacion de
procesos (DOP), diagramas de andlisis de procesos (DAP), Acciones orientadas al
Mantenimiento Preventivo, la adopcion de la Metodologia de las 5S y la implementacion
de programas de Capacitacion Continua. Al ser aplicadas, se presentaron considerables
mejoras, las cuales generaron un ahorro anual de S/. 142,208, confirmando la rentabilidad
del proyecto con un VAN de S/. 102,950 y una TIR del 40%. En base a ello, se demuestra
que es posible aplicar herramientas Lean en una empresa del sector tradicional,

reforzando las bases para su implementacion en una panaderia.

Asi como también, Alva & Orosco (2021) publicaron una tesis en la cual aplicaron
Lean Manufacturing en la empresa “Metal Industria HVA”, ubicada en la ciudad

Cajamarca, con el fin de mejorar su proceso productivo; el enfoque de la tesis fue
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aplicado, utilizaron técnicas e instrumentos que permitieron identificar pérdidas
econdémicas de S/. 11,454.35 mensuales y se propusieron diversas alternativas de mejora,
entre ellas destacaron las herramientas Lean Manufacturing 5S, Diagrama de Flujo de
Valor VSM) y Anadlisis Causa Raiz; estas herramientas se aplicaron para identificar y
reducir pérdidas econdmicas, optimizar tiempos muertos y minimizar defectos en los
productos. Esto permitié incrementar la eficiencia productiva, asi como también generar
ahorros mensuales y asegurar la viabilidad del proyecto, logrando un beneficio mensual
de S/.6,920.46, con indicadores como el VAN de S/. 18,581, una Tasa Interna de Retorno
(TIR) del 15% y un periodo de recuperacion de la inversion estimado en 10 meses. En
base a ello, es imperativo sefialar que, se demuestra como la aplicacion de herramientas
Lean Manufacturing pueden optimizar los procesos productivos, reducir pérdidas
economicas y mejorar la eficiencia en una empresa. Ademas, sus indicadores econdémicos
solidos, como el VAN y la TIR, destacan la viabilidad de estas estrategias, lo que refuerza

la relevancia de su implementacion en contextos similares al de la presente investigacion.

En vista de lo mencionado anteriormente, se presenta una base solida con
informacion relevante para la investigacion, puesto que, como se menciond con
anterioridad, existen muchos estudios, los cuales sustentan que la implementacion de
Herramientas Lean Manufacturing optimizan los procesos productivos, reducen los
costos y el porcentaje de errores suscitados, lo cual en consecuencia lleva a una mejora
de la calidad en el producto final; propiciando asi un marco de referencia valioso y

aplicable.

En el presente estudio, la Variable independiente es la aplicacion de herramientas
Lean Manufacturing, esta fue definida por Malpartida & Tarmefo (2020) como una

metodologia de gestion enfocada en la mejora continua de los procesos productivos
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mediante la identificacion y eliminacion de desperdicios, con el objetivo de optimizar la
eficiencia y agregar valor desde la perspectiva del cliente. Su implementacion sigue
diversas fases, comenzando con la identificacion de desperdicios en los procesos actuales
para detectar actividades que no aportan valor. Luego, se seleccionan las herramientas
Lean mas adecuadas para abordar estos desperdicios y se planifica la implementacion
mediante un plan detallado con objetivos, recursos y cronograma. Posteriormente, se
capacita al personal en los principios y herramientas seleccionadas, se ejecuta el plan en
los procesos productivos y, finalmente, se monitorean y evaluan los resultados obtenidos
para realizar ajustes segun sea necesario. La importancia de Lean Manufacturing radica
en su capacidad para mejorar la competitividad de las empresas, ya que optimiza recursos,
reduce costos y aumenta la satisfaccion del cliente al ofrecer productos de mayor calidad
en menos tiempo. Sus beneficios engloban la disminucion de costos al eliminar
desperdicios, el aumento de la calidad de los productos mediante procesos mas eficientes,
el aumento de la productividad gracias a la optimizacién de tiempos y recursos, y una
mayor satisfaccion del cliente debido a la entrega de productos en plazos mas cortos, las
herramientas Lean se enumeran tales como VSM, Kaizen, 5S, TQM, Poka Yoke, el

analisis modal de fallos y efectos definido como AMFE, y entre otras.

En cuanto a sus definiciones independientes Naga & Aditya (2014) definio a VSM
como una herramienta fundamental en la manufactura esbelta que se utiliza para poder
identificar desperdicios en los procesos de produccion, facilitando que el analista pueda
hallar las mejores alternativas de solucion con el fin de reducir dichos desperdicios,
mejorando asi la eficiencia en las operaciones. Asimismo, Kaizen se concibe como una
filosofia de mejora continua que involucra a todos los niveles de la organizacion, desde

la alta direccion hasta el personal operativo, promoviendo la busqueda constante de
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optimizacion en los procesos, productos y servicios. Esta filosofia se fundamenta en la
realizacion de pequeios cambios progresivos que, con el tiempo, generan mejoras
sustanciales en la eficiencia y la calidad Imai (1986). Por su parte, la metodologia de las
58S, de origen japonés, se establece como una herramienta de gestion orientada a fortalecer
la eficiencia, la seguridad y la organizacion en el entorno laboral, a través de cinco
principios esenciales: Seiri (clasificar), Seiton (ordenar), Seiso (limpiar), Seiketsu
(estandarizar) y Shitsuke (disciplinar); de este modo Agustiady & Cudney (2015) objetod
que esta solo contribuye a la eficiencia operativa y la calidad del trabajo, sino que también
promueve un ambiente laboral mas seguro y agradable, impactando positivamente en la
productividad y el bienestar de los empleados. Asimismo, TQM para Torres (2019) es un
enfoque de gestion que busca integrar los principios y practicas de calidad en todos los
niveles de una organizacidn para mejorar su desempeiio, se basa en la participacion y la
implementacion de procesos orientados a la satisfaccion del cliente y la mejora continua;
Poka Yoke que segin Lagos & Morales (2023) Se trata de una herramienta orientada al
control de la calidad, creada por Shigeo Shingo durante la década de 1960, Tiene como
finalidad aplicar estrategias practicas, de bajo costo y elevada efectividad, destinadas a
evitar fallos humanos dentro de los procesos productivos, abarcando cualquier concepto,
aparato, mecanismo o solucion que permita identificar errores antes de que se conviertan
en defectos que afecten negativamente la calidad del producto final; y finalmente el
Anadlisis Modal de Fallos y Efectos, la cual es una metodologia sistematica utilizada para
identificar, evaluar y prevenir posibles fallos en productos o procesos, permitiendo
analizar las causas y efectos de los fallos potenciales, priorizando acciones correctivas
para mejorar la confiabilidad y calidad en entornos industriales Rodriguez & Martinez

(2018).
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Finalmente, Medina et al (2021) establecieron que la efectividad de Lean
Manufacturing se mide mediante diferentes indicadores. Entre ellos, el Lead Time, que
calcula el tiempo total desde el inicio hasta la finalizacion de un proceso; la Tasa de
Defectos, que mide el nimero de productos defectuosos en relacion con el total
producido; la Productividad, que evalta la cantidad de productos fabricados por unidad
de tiempo o recursos; y la Rotacion de Inventario, que analiza la frecuencia con la que el
inventario se renueva en un periodo determinado. Implementar Lean Manufacturing de
manera efectiva permite a las empresas lograr procesos mas eficientes, con menores

desperdicios y un enfoque continuo en la mejora y calidad.

En base a lo mencionado con anterioridad, es de menester precisar que muchos
autores denominan a las herramientas de Lean Manufacturing de diferentes maneras, ya
sea como enfoques, sistemas, metodologias, filosofias y diversas formas; sin embargo,
todos establecieron que, su aplicacion correcta contribuye de manera positiva al
desarrollo de las empresas en todas las areas en las cuales son aplicadas, respaldando y

argumentando sus diversos usos.

Asi como también, la Variable dependiente es la Calidad, la cual para Mucching
(2023) en su investigacion Definio la calidad como el conjunto de actividades
interrelacionadas y coordinadas que permiten dirigir y controlar una organizacion en
funcion del cumplimiento de las politicas de calidad establecidas por la empresa. Este
enfoque garantiza una secuencia que abarca la planificacion, el control, el aseguramiento
y la mejora continua de los procesos, con el proposito de satisfacer las necesidades y
expectativas de los clientes. Asimismo, se estructura en cuatro fases principales; primero
el Diagnostico Inicial, el cual se comprende como la evaluacion de la situacion actual de

la empresa para identificar problemas y areas de mejora, en segundo lugar la Aplicacion
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de Herramientas de Calidad, es decir la implementacion de metodologias como el
Despliegue de Funciones de Calidad (QFD), el Analisis de Modos y Efectos de Falla
(AMFE), el ciclo DMAIC de Six Sigma y entre otras con el fin de abordar las causas raiz
de los problemas identificados. Como tercer punto se tiene al Control Estadistico, el cual
es el uso de herramientas y softwares de control estadistico con el fin de para monitorear
y analizar el comportamiento de los procesos y los indicadores de calidad. Y finalmente
a la Evaluacion de Resultados, que se entiende como la comparacion de los indicadores

antes y después de la implementacion para medir la efectividad de las acciones tomadas.

Por lo tanto, es imperativo mencionar que, la implementacién de herramientas de gestion
de la calidad es crucial para mejorar la eficiencia operativa, reducir costos asociados a
ineficiencias y aumentar la satisfaccion del cliente; puesto que se obtienen diversos
beneficios como la Mejora de Indicadores de Calidad, esto es el incremento en el Nivel
Z de los procesos, la Rentabilidad Econémica, la Reduccion de Pérdidas, y entre otras

segun la empresa a la cual es aplicada.

Para Manyari (2023) la calidad se entiende como el grado en que un producto o
servicio satisface los requisitos previamente establecidos. En el sector agroindustrial, este
concepto se orienta a asegurar que los productos agricolas cumplan con las normativas
vigentes y respondan a las expectativas de los clientes. En este contexto, la adopcion de
un Sistema de Gestion de la Calidad (SGC) basado en la norma ISO 9001:2015 resulta
esencial, ya que contribuye a fortalecer el posicionamiento competitivo de la empresa,
proteger los cultivos, reducir los riesgos de pérdidas en las cosechas y garantizar elevados
niveles de productividad. El proceso de implementacion del SGC se lleva a cabo a través
de diversas fases secuenciales. En primer lugar, se realiza un diagnostico inicial que

evalia la situacion actual de la empresa y su nivel de cumplimiento respecto a los
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requisitos de la norma. Luego, en la fase de planificacion, se definen actividades clave
siguiendo el ciclo PHVA (Planificar, Hacer, Verificar y Actuar). Posteriormente, se
disena el SGC, lo que implica el redisefio de procesos y la elaboracion de documentacion
normativa conforme a los estandares ISO 9001:2015. Finalmente, se lleva a cabo una
evaluacion técnica y econdmica para analizar el nivel de cumplimiento alcanzado y
determinar la rentabilidad de la implementacion, considerando costos y beneficios. Entre
los principales beneficios del SGC destacan la mejora continua, que permite optimizar
procesos y productos; la satisfaccion del cliente, garantizando que sus expectativas sean
cumplidas; la eficiencia operativa, mediante la reduccion de desperdicios y el uso 6ptimo
de los recursos; y la ventaja competitiva, ya que la certificacion en calidad diferencia a la
empresa en el mercado. Para la implementacion del SGC se emplean diversas
herramientas; el ciclo PHVA es clave para la mejora continua, ya que orienta la
planificacion y ejecucion de acciones correctivas; el andlisis de procesos permite
documentar detalladamente cada operacion, facilitando su control y optimizacion.
Ademés, la documentacion normativa incluye la elaboracion de manuales,
procedimientos y registros ajustados a los requisitos de la norma; y el desempenio del
SGC se evalia por medio de diversos indicadores, tales como el desempefio del
cumplimiento normativo, que muestra el grado de adhesion a la norma; la satisfaccion del
cliente, que refleja la percepcion del cliente respecto a la calidad de los productos y
servicios ofrecidos; la segunda corresponde a la eficiencia de los procesos, la cual mide
la relacion existente entre los recursos empleados y los resultados alcanzados; y la tercera
se refiere a la rentabilidad de la implementacion, que analiza desde una perspectiva

financiera los costos incurridos frente a los beneficios econdmicos obtenidos.

Del mismo modo Medici (2020) establecié que la calidad dentro de una
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organizacion es una filosofia integral que no solo busca eliminar defectos en los productos
0 servicios, sino que también tiene un impacto directo en la reduccion de costos operativos
y el aumento de la rentabilidad. La Gestion de la Calidad Total (TQM) permite que la
calidad deje de ser un aspecto aislado para convertirse en una estrategia global que
involucra a todos los departamentos y colaboradores de la empresa; esta se divide en
diversas fases, la Integracion de la calidad en la cultura organizacional, se refiere a que la
empresa debe adoptar la calidad como parte de su filosofia, asegurando que todos los
colaboradores comprendan su importancia; la Identificacion de defectos y problemas
operativos, en la cual se realiza un andlisis para detectar errores en los procesos y
productos; la optimizacion de procesos en la que se establecen mejoras en los métodos de
produccioén, eliminando desperdicios y reduciendo variaciones en los resultados, la
Estandarizacion de procedimientos, aqui se documentan los procesos para garantizar que
se mantenga la calidad en el tiempo, y por Gltimo la Medicidon y mejora continua en donde
se implementan auditorias y controles de calidad peridédicos para garantizar que las
mejoras sean sostenibles. Sin embargo, para lograr el cumplimiento de cada una de las
fases mencionadas, se utilizan diversas técnicas, entre ellas resaltan Six Sigma, siendo un
enfoque basado en datos para reducir la variabilidad de los procesos y el Control
Estadistico de Procesos (CEP) el cual es un método para monitorear y controlar la calidad
de la produccion. A su vez, para lograr determinar si la aplicacion de la Gestion total de
la calidad muestra un valor positivo, se denominaron diversos Indicadores de Calidad,
entre ellos se encuentran La Tasa de defectos, comprendiendo el nimero de productos
defectuosos en relacion con el total producido; la Reduccion de costos operativos, la cual
es una Medida del impacto de la calidad en el desempeiio financiero de la empresa y la
eficiencia general de sus procesos productivos, siendo esta un andlisis del tiempo y

recursos utilizados en cada proceso. De esta manera el autor mencionado enfatiza que la
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calidad es esencial porque permite que las empresas logren diversos beneficios tales como
la reduccioén de sus costos operativos al minimizar errores, desperdicios y retrabajos;
ademés, al mejorar la eficiencia interna, las organizaciones pueden aumentar su

rentabilidad, optimizar su productividad y fortalecer su posicion en el mercado.

Para el caso de Diaz & Salazar (2021), también es importante aclarar que la
evolucion del concepto de la calidad no solo ha transformado los procesos internos de las
empresas, sino que también ha centrado su enfoque en el consumidor, es decir, no
solamente se mide en términos técnicos, sino también por la percepcion del cliente,
integrando sus necesidades desde el disefio hasta la entrega final, puesto que este juega
un papel clave en la definicion del valor del producto o servicio; por ende, en fidelizacion
y la rentabilidad de la empresa. De esta manera, propusieron un enfoque centrado en el
cliente, destacando las siguientes fases en la implementacion de la calidad; como primero
a la Investigacion del cliente, en este punto se analizan las necesidades y expectativas del
consumidor para definir estandares de calidad; el disefio del producto o servicio en el cual
se integran los requerimientos del cliente en el proceso de desarrollo, la optimizacion de
la cadena de suministro: Se asegura que todos los proveedores cumplan con los estandares
de calidad; la Evaluacién de la experiencia del cliente en donde se monitorean las
opiniones y satisfaccion del consumidor, el Ajuste y mejora continua, realizando
modificaciones basadas en el feedback de los clientes para optimizar el producto o
servicio. Para ello, destacaron herramientas enfocadas en la satisfaccion del cliente, tales
como, Despliegue de la Funcion de Calidad (QFD) el cual permite traducir las
necesidades del cliente en especificaciones del producto; las encuestas de satisfaccion que
comprenden evaluaciones periddicas para medir la percepcion del cliente, la herramienta

Benchmarking que es la comparacion con las mejores practicas del sector para mejorar la
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calidad. Para poder determinar el impacto de las herramientas implementadas,
establecieron 3 Indicadores con relacion a los objetivos previamente citados, los cuales
son el Indice de satisfaccion del cliente, es decir la medicion del nivel de conformidad
con el producto o servicio, la Tasa de retencion de clientes, comprendiendo el porcentaje
de consumidores que repiten su compra; y finalmente el Numero de quejas y
reclamaciones, esto es un Indicador del impacto de la calidad en la experiencia del cliente.
Los autores enfatizan que la importancia de la calidad no reside en la mejora de los
procesos internos de la empresa, sino que también fortalece la relacion con el cliente. Una
empresa que prioriza la calidad logra fidelizar a sus consumidores y mejorar su reputacion
en el mercado, diferenciandose de la competencia, y finalmente generando mayores

ingresos a largo plazo.

En base a lo mencionado con anterioridad, es indispensable precisar que, la
implementacion de herramientas de Lean Manufacturing para la produccion de rosquitas
en la Panaderia Campos no solamente mejorard los procesos, a su vez elevara la calidad
del producto, garantizando su cumplimiento con los lineamientos internos fijados por la
empresa junto con los requerimientos y preferencias de los clientes. A través de la
reduccion de desperdicios, la mejora en la gestion de inventarios y el aumento de la
eficiencia en el uso de recursos se fortaleceran puntos claves para incrementar la
rentabilidad y competitividad de la empresa en el mercado. Ademas, estas estrategias no
solo tendran un impacto positivo en el producto final, sino que también promoveran una
cultura de mejora continua, impulsando la innovacién y el compromiso del equipo con la
excelencia operativa. Como resultado, la Panaderia Campos seguird consolidando su
posicién como lider en la produccion de rosquitas artesanales, asegurando un crecimiento

sostenible y una diferenciacion estratégica en el sector.
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1.2.  Formulacion del problema

En este contexto se produce la pregunta de investigacion, la cual se expresa de la
siguiente manera: (En qué medida la implementacion de Lean Manufacturing mejorara

la calidad de las rosquitas producidas en la Panaderia Campos?

1.3.  Objetivos

En el sentido de la presente investigacion, el objetivo principal es Aplicar
herramientas Lean Manufacturing para mejorar la calidad de las rosquitas de la panaderia
Campos, ubicada en la ciudad de Cajamarca, en el afo 2025. Para lograr este fin, se
plantearon los siguientes objetivos especificos; como primero, analizar la situacion actual

de la calidad de las rosquitas producidas en la panaderia.

Como segundo, aplicar herramientas de Lean Manufacturing en el area de

produccion de rosquitas.

Y, por ultimo, evaluar la calidad de las rosquitas posterior a la implementacion de

las herramientas Lean Manufacturing.

1.4. Hipotesis

La hipétesis general del presente indica que, La aplicacion de las herramientas de
Lean Manufacturing mejoraréd la calidad de las rosquitas elaboradas por la panaderia
Campos de la ciudad de Cajamarca. Asi como también, se proponen las siguientes
hipotesis especificas; primero, se espera que, si se identifican los principales desperdicios
en la produccion de rosquitas serd posible establecer medidas para mejorar la calidad del
producto. En segundo lugar, se propone que, aplicando Lean Manufacturing se
optimizaran los recursos utilizados en el area de produccion de rosquitas. Y finalmente,

al realizar una medicion comparativa antes y despué¢s de la implementacion de
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herramientas entonces se podra evidenciar un impacto positivo en la calidad de las

rosquitas.

1.5. Justificacion

El presente trabajo de investigaciéon encuentra su justificacion general en la
necesidad de ofrecer soluciones innovadoras a los desafios operativos que enfrenta la
panaderia Campos, reconocida por su produccion artesanal en la ciudad de Cajamarca. El
estudio, enfocado en la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing, busca
responder a esta problemdtica mediante la implementacion de estrategias que optimicen
la calidad de las rosquitas —producto emblematico de la empresa— y, al mismo tiempo,
contribuyan a la reduccion de desperdicios dentro del proceso productivo, fortaleciendo

asi la eficiencia y competitividad del negocio.

En el ambito practico, Abad et al (2021) precisaron que, aunque los aportes
tedricos y practicos en la investigacion pueden diferenciarse, no deben considerarse de
manera aislada, es decir que estos se complementan mutuamente, ya que los resultados
practicos facilitan la aplicacion del conocimiento tedrico, mientras que la practica genera
nuevas interrogantes cientificas. En el presente estudio se propone la aplicacion de
herramientas de Lean Manufacturing con el propoésito de dar soluciéon al problema
identificado, que consiste en mejorar la calidad del producto terminado en la panaderia

Campos, ubicada en la ciudad de Cajamarca.

En el ambito econémico, segin Hernadndez (2014), cuando la investigacion, esta
orientada a que alglin producto derivado de la misma pueda ser comerciable o ayude a
incrementar ganancias, esta investigacion presenta justificacion econdmica. En el caso de
esta investigacion se busca incrementar la calidad de las rosquitas en la Panaderia

Campos, Cajamarca. De esta manera se puede mejorar el producto para su
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comercializacidn, asi como al momento de reducir desperdicios, se disminuye el costo de

produccion, lo que genera mayores ganancias en la empresa.

En el ambito académico, segun Fernandez (2020) este tipo de justificacion se
enfoca en explicar de qué manera el estudio propuesto aporta al desarrollo, validaciéon o
fortalecimiento de las teorias existentes relacionadas con el tema de investigacion.,
abordando vacios de conocimiento y proporcionando nuevas perspectivas teoricas,
destacando que una sélida justificacion tedrica es esencial para fundamentar la relevancia
académica de la investigacion y su aporte al avance cientifico. En este estudio se
contribuye al enriquecimiento tedrico-practico de la ingenieria industrial al adaptar
metodologias globales a un contexto local, adaptando las herramientas de Lean
Manufacturing disponibles con el fin de disefiar soluciones especificas para las
necesidades Unicas de la empresa. Estas herramientas no solo fomentan la mejora
continua, sino que también se integran de manera positiva e innovadora con los procesos

tradicionales.

En ultima instancia, este proyecto aspira a ser un referente que integre tradicion e
innovacion, demostrando como, y a pesar de considerarse moderna, las herramientas de
Lean Manufacturing pueden aplicarse de manera efectiva en empresas que buscan
preservar la identidad artesanal mientras evolucionan hacia las practicas empresariales de
excelencia, reflejado tanto en las expectativas del mercado como los valores culturales de

la Panaderia Campos.
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CAPITULO II: METODOLOGIA
2.1. Enfoque de la investigacion

En mencion al enfoque, se trata de uno cuantitativo, esto es asi debido a que los
datos que responden a las interrogantes de la presente se obtienen por medio de técnicas
numéricas de analisis Cardenas (2018). Por lo tanto, este enfoque se aborda para la
presente investigacion debido a que se basa en la recoleccion y analisis de datos
numéricos para medir la calidad de las rosquitas antes y después de la aplicacion de
herramientas de Lean Manufacturing, permitiendo obtener resultados medibles y

replicables.

2.1.1. Nivel de la investigacion
Dicho esto, la investigacion también tendra un nivel aplicado, puesto que este tipo
de investigacion se distingue por buscar la implementacion o el uso practico de los
conocimientos adquiridos, generando a su vez nuevos conocimientos como resultado de
dicha aplicacion, asi como aclar6 Lozada (2014). De este modo se concluye que, al aplicar

los conocimientos al proceso en estudio, se generan nuevos aprendizajes.

2.1.2. Alcance de la investigacion

El presente trabajo se caracteriza por tener un alcance explicativo, definido por
Ramos (2020) como aquel alcance en una investigacion que busca comprender las causas
y efectos de los fendmenos estudiados, estableciendo relaciones causales entre variables
para explicar por qué y como ocurren, apoyandose en estudios previos exploratorios,
descriptivos 'y correlacionales para desarrollar explicaciones mas precisas y
fundamentadas; su objetivo es identificar patrones, formular teorias y predecir
comportamientos, contribuyendo asi al avance del conocimiento cientifico. Por lo tanto,

en la presente investigacion se expone este nivel ya que busca identificar y analizar la
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relacion causal entre la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing y la mejora en
la calidad de las rosquitas producidas en la Panaderia Campos. No solo se describiran las
condiciones previas y posteriores a la implementacion de estas herramientas, sino que
también se explicard como influyen en la reduccion de defectos, optimizacion de procesos

y por supuesto, en la calidad.

2.1.3. Diseiio de la investigacion

Es preciso indicar que el disefio de la investigacion es pre experimental, el cual,
como objetaron Ramos et al (2020), este tipo de disefio se caracteriza por cumplir las
siguientes condiciones; como primero, la intervencion en un solo grupo; es decir, a
diferencia de los estudios experimentales, este disefio no contempla la existencia de un
grupo de control, por lo que la intervencion se aplica inicamente a un grupo de estudio;
asimismo, la ausencia de asignacion aleatoria; lo cual se traduce en que los participantes
no son distribuidos de manera aleatoria, sino que forman parte del estudio de acuerdo con
criterios previamente establecidos; y finalmente por su perspectiva exploratoria,
destacando que este disefio es empleado en investigaciones preliminares con el objetivo
de obtener una primera aproximacion sobre el efecto de una intervencion, permitiendo

generar hipotesis para estudios futuros.

De esta manera, es de menester afirmar que, ademas la investigacion es
transversal, el cual, de acuerdo con Mendivelso & Rodriguez (2018) posee las siguientes
caracteristicas; en primer plano, la recopilacion de datos en un tnico momento; es decir,
a diferencia de los estudios longitudinales, donde la informacion se recoge en distintos
periodos de tiempo, en el disefo transversal los datos se obtienen en un solo instante;
como segundo, se presenta el Analisis de una situaciéon en un periodo especifico,

traduciéndose en que la informacion recolectada permite analizar un fenémeno en un
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tiempo determinado, proporcionando una vision instantanea de las variables en estudio;
y finalmente, el uso frecuente en estudios descriptivos y correlacionales; refiriéndose a
que este disefio es ampliamente utilizado en investigaciones que buscan describir
caracteristicas de una poblacion o analizar relaciones entre variables sin establecer

causalidad.

En cuanto a lo mencionado con anterioridad, y teniéndose una base de
informacion importante, se procede a esquematizar el disefio de la investigacion de la

siguiente manera, tal y como se puede apreciar en la siguiente esquematizacion.
0l - X—-02
Donde:
O1 = Evaluacion de la calidad pre - Lean Manufacturing
X = Aplicacion de herramientas Lean Manufacturing

02 = Evaluacioén de la calidad post - Lean Manufacturing

2.2. Poblacion

Refiriéndose a la poblacion del presente estudio, Robles (2019) precis6 que, la
poblacion en un estudio es el conjunto total de elementos de interés que comparten
caracteristicas especificas relacionadas con el tema investigado; es decir representa el
grupo completo del que se desean obtener datos o conclusiones, y puede incluir personas,
eventos, objetos, o fenomenos, dependiendo del enfoque del estudio. Por lo tanto, la
poblacion son las rosquitas elaboradas por la panaderia Campos; es decir, comprendiendo

el periodo desde enero hasta diciembre del afio 2024.

2.2.1. Muestra

Para la muestra, Manterola & Otzen (2017) afirmaron que, esta es un conjunto
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tomado de la poblacion en la cual se realiza la investigacion, teniendo como principal
caracteristica el ser representativa, es decir, permite generalizar sus resultados en cuanto

la poblacion objetivo.
La formula de la muestra se expresa de la siguiente manera:

Z*xpxq
R=T

Donde:

n = tamafo de la muestra

Z = valor critico de la distribucion normal (ej. 1.96 para 95% de confianza)
p = proporcion esperada de éxito (si no se conoce, se usa 0.5)

q=1-p

E = error maximo permitido (margen de error, por ejemplo 0.05 = 5%)

2.2.2. Muestreo

Sin embargo, es imperativo precisar que se optd por utilizar el muestreo no
probabilistico, el cual, segin los autores mencionados anteriormente, se caracteriza por
la seleccion de individuos en funcion de criterios establecidos por los investigadores, sin
que todos los elementos de la poblacion tengan la misma probabilidad de ser elegidos.
Dentro de esta categoria, se empleé el muestreo por conveniencia, que permite
seleccionar datos facilmente accesibles para optimizar el analisis, reduciendo costos y
tiempo en la recoleccion de informacion. Esta eleccion se justifica por la practicidad y

confiabilidad de los datos obtenidos; en este caso, la muestra comprende 37500 rosquitas
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analizadas durante el ultimo mes del afio 2024, esto es debido a que en ese espacio de
tiempo la produccion aumenta considerablemente, y ademas, se cuenta con un registro
sistematico de la elaboracion de rosquitas, lo que garantiza la representatividad del
estudio dentro del periodo de andlisis, permitiendo asegurar que los resultados reflejen

con precision las condiciones de produccion y calidad.

2.3. Materiales, instrumentos y métodos

Sanchez (2022) afirmé las técnicas de recoleccion de datos son métodos
sistematicos utilizados en investigaciones con el proposito de obtener informacion
relevante y precisa. Estas técnicas varian segiin el objetivo del estudio y el tipo de datos
que se requiere recolectar; recalcando que la eleccion adecuada de estas es clave para
garantizar la validez y confiabilidad de los resultados. En cuanto a los instrumentos, el
autor citado con anterioridad también afirmé que, estos son herramientas concretas y
estructuradas, las cuales se emplean para capturar la informacién en una investigacion;
dependiendo del enfoque del estudio estas pueden ser cuestionarios, hojas de observacion,
guias de entrevista, o un software especializado; cabe mencionar que estos instrumentos
se eligen y estructuran en funcion de la técnica utilizada, asegurando que los datos
recopilados sean pertinentes y confiables para analizar el fenomeno en estudio y

responder a los objetivos de la investigacion.
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Tabla 1.-

“Aplicacion de herramientas Lean Manufacturing para
mejorar la calidad de las rosquitas de la panaderia

Campos, Cajamarca 2025”

Materiales, Instrumentos y métodos de recoleccion y andlisis de datos

Técnica

Justificacion

Instrumentos

Aplicado en

Observacion directa

Permite ver de primera
mano el proceso de
produccion de las

Guias de observacion

Todo el proceso en el

Analisis Documental

roscas y  detectar area de produccion
posibles  areas  de

mejora.

Permite revisar los

registros y  datos
historicos de la
produccion para
entender su evolucion
y métodos.

Cuadros de registro

Historial de la empresa
con datos de la
produccion

Se compilaran datos
cualitativos para tener

Trabajadores en el area

Encuesta . Guia de encuesta <
una mejor de produccion
comprension
Obtener informacion Trabaiadores en el 4rea
Entrevista sobre los problemas Guia de entrevista J

para solucionarlos

de produccion

2.3.1. Procedimiento

A. Observacion Directa

Del Carmen et al (2021) la definieron como una técnica esencial dentro de la

investigacion cualitativa que permite captar fendmenos importantes que no pueden ser

registrados mediante preguntas o documentos cuantitativos.

1. Objetivo de la Observacion Directa

Recopilar informacion precisa y sistematica sobre el proceso de elaboracion de

rosquitas en el area de produccion de la Panaderia Campos, mediante la observacion

directa, con el proposito de identificar deficiencias operativas y oportunidades de mejora

que contribuyan al incremento de la eficiencia y la calidad del producto final.
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2. Desarrollo de la Observacion directa
Se realizard una observacion directa para analizar tanto el proceso productivo
como el desempefio de los 15 empleados que trabajan en esa area. Esta evaluacion cubrira
todo el espacio de produccion y se llevara a cabo durante el tiempo necesario para obtener
una perspectiva completa y precisa, lo que permitira una revision detallada de la

interaccion laboral y el rendimiento de los trabajadores involucrados.

3. Secuencia de la Observacion directa:
1. Realizar un registro detallado del proceso productivo, identificando posibles

oportunidades de mejora.

2. Capturar imagenes del proceso como apoyo visual para futuras referencias y
analisis.
3. Organizar y almacenar los registros de observacion y las fotografias de forma

estructurada para facilitar su analisis posterior.

4. Instrumentos de la Observacion Directa

1. Guias de observacion.

5. Materiales de la Observacion Directa
1. Guia de observacion.
2. Papel.
3. Lapiceros.

4. Tablero.

B. Andalisis Documental
Gonzales & Saddier (2019) definieron al andlisis documental como un

procedimiento que consiste en identificar y extraer las ideas mas relevantes de un texto,
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con el fin de expresar su contenido de forma clara, precisa y estructurada, permitiendo

una recuperacion y comprension eficiente de la informacion
1. Objetivo del Analisis Documental

Brindar una descripcién completa del historial, la situacion actual y las areas con
potencial de mejora en el proceso de produccion, con el propdsito de evaluar el

cumplimiento de las operaciones, identificar y analizar errores o fallas.

2. Desarrollo del Analisis Documental:

El proceso de andlisis documental en la Panaderia Campos comenzard con la
identificacion cuidadosa de documentos clave, como manuales de procedimientos,
registros de produccion, informes internos y documentos técnicos relacionados con la
fabricacion de las rosquitas de la panaderia. Luego, se realizard una revision detallada y
minuciosa de los documentos historicos para entender la evolucion del proceso a lo largo
del tiempo. Se extraeran datos relevantes, como tiempos de produccion y especificaciones
técnicas, para su analisis. La investigacion se enfocard en revisar los procedimientos
actuales y detectar posibles fallas o errores. La informacién recopilada sera organizada y
documentada, lo que permitird generar propuestas de mejora orientadas a optimizar la

calidad del producto.

3. Secuencia del Analisis Documental
1. Identificacion de documentos clave relevantes.
2. Revision detallada de documentos histéricos y su evolucion.
3. Extraccion de datos esenciales para el analisis.
4. Evaluacion de los procedimientos operativos actuales.
5. Identificacion de fallas y areas de mejora en los procesos.

6. Registro, organizacioén y almacenamiento adecuado de los datos recolectados.
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7. Elaboracion de estrategias de optimizacion fundamentadas en los resultados

obtenidos del analisis efectuado.

4. Instrumentos del Analisis Documental:

1. Registros de control.

5. Materiales del Analisis Documental:
1. Papel.
2. Lapiceros.

3. Laptops.

C. Encuesta

Pobea (2015) Defini6 a la encuesta como una técnica para recolectar datos que
utiliza un cuestionario aplicado a una muestra de individuos con preguntas sobre uno o
varios temas cuyo objetivo es conocer opiniones y comportamientos. Por lo tanto, esta
técnica permite obtener mediciones tanto objetivas como subjetivas sobre una amplia

variedad de caracteristicas.

1. Objetivo de la Encuesta
Recolectar informacién sobre la experiencia de los operadores en el proceso
productivo, para conocer sus opiniones sobre las practicas actuales y detectar posibles

areas de mejora en la eficiencia operativa y en la calidad del producto.

2. Descripcion de la Encuesta
Se invitard a todos los empleados del sector a participar en la encuesta,
comunicandoles claramente el objetivo de la misma y garantizando la confidencialidad
de las respuestas. Esta se realizara de manera presencial en su lugar de trabajo, y las
respuestas seran registradas y almacenadas. Tras completar la recoleccion de datos, se

procedera a un analisis con el fin de obtener informacion sobre la satisfaccion laboral, el
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conocimiento de los procedimientos y posibles areas de mejora dentro del proceso

productivo.

3. Secuencia de la Encuesta
1. Realizar la encuesta de manera presencial en el lugar de trabajo.
2. Registrar las respuestas de forma confidencial.
3. Examinar las respuestas para identificar areas de mejora y puntos clave sobre

el conocimiento y desempeiio.

4. Instrumentos de la Encuesta

1. Guia de encuesta.

5. Materiales de la Encuesta

1. Papel.

2. Lapizy lapiceros.
D. Entrevista

Folgueiras (2016) objet6 que la entrevista como una técnica de recoleccion de
informacion basada en la interaccion directa de al menos dos personas: el entrevistador y
el entrevistado; cuyo objetivo es obtener informacion sobre experiencias y hechos de
manera oral y personalizada. La cual puede variar segin el nimero de participantes, la

estructura de las preguntas y el momento en que se aplica.
1. Objetivo de la Entrevista

Comprender de manera puntal las experiencias, percepciones y conocimientos

de los trabajadores involucrados en la secuencia de la produccion.

2. Descripcion de la Entrevista

Las entrevistas se realizaran personalmente, promoviendo la confianza; asi como

también, se utilizaran preguntas predeterminadas para orientar la conversacion y explorar
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puntos importantes como los problemas laborales, la colaboracion en equipo y las
propuestas de mejora. Toda la informacién recolectada sera anotada para ser analizada

mas adelante.

3. Secuencia de la entrevista

1. Realizar la entrevista personalmente en el lugar de trabajo.
2. Registrar las respuestas de forma confidencial.

3. Examinar las respuestas para ser analizadas posteriormente.

4. Instrumentos de la entrevista

1. QGuia de entrevista.

5. Materiales de la entrevista
1. Papel.
2. Lapiz y Lapiceros.

3. Celular.

2.4. Validez y confiabilidad de la informacion

Para asegurar confiabilidad de los datos, se disefido un formato de evaluacion
enfocado en 10 aspectos que consideran criterios como relevancia, coherencia y calidad.
Este formato integra elementos de encuesta y entrevista, orientados al analisis de la
implementacion de las herramientas Lean Manufacturing en la Panaderia Campos. Cabe
resaltar que dicho instrumento fue validado por tres ingenieros especialistas en el area,
garantizando su pertinencia y confiabilidad. Los detalles correspondientes se presentan

en los Anexos 3,4y 5.

2.5. Analisis de datos
Con el proposito de analizar los datos obtenidos en la presente, se llevard a cabo

el uso de herramientas especializadas, es decir IBM SPSS Statistics en su 27ava version
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y Excel; puesto que, estas herramientas destacan por su capacidad de realizar analisis
estadisticos avanzados, asi como el procesamiento detallado de datos y permitiendo la
creacion de tablas descriptivas sobre las variables estudiadas para presentar resultados
con claridad. En base a lo mencionado con anterioridad, es preciso indicar que, para la
redaccion del informe final, se empleard Microsoft Office 2019, asegurando coherencia

y calidad en la presentacion de los hallazgos.

2.6. Aspectos Eticos

La presente investigacion se adhiere a los principios basicos de ética, asegurando
el respeto por las personas involucradas. Los datos utilizados fueron obtenidos
correctamente, con el consentimiento de las partes interesadas, en este caso, la Panaderia
Campos. Los procedimientos fueron disefiados para garantizar la privacidad y
confidencialidad de la informacion recolectada. Los andlisis se realizaron de manera
objetiva y respaldados por técnicas e instrumentos validados por Ingenieros expertos. Asi

mismo, se evitd cualquier manipulacion de los resultados.

Es relevante sefialar que, la presente se apoyo en investigaciones previas de
autores que aportaron valiosos conocimientos al campo; lo cual permitié desarrollar una
investigacion solida y fundamentada; por ende, se respetaron los derechos de autor,
citando adecuadamente todas las fuentes de acuerdo con las normas éticas y el formato
de citacion APA 7, asegurando su debido reconocimiento. Finalmente, para garantizar la
autenticidad del contenido, se utilizo la herramienta Turnitin, respaldando la integridad

del estudio.
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CAPITULO III: RESULTADOS

3.1. Diagndstico y resultados pre - aplicacion

La Panaderia Campos, reconocida por su tradicion en la elaboracion artesanal de
productos de panaderia en Cajamarca, enfrenta actualmente limitaciones estructurales y
operativas que comprometen la calidad de su producto insignia: las rosquitas. A pesar de
poseer un reconocimiento consolidado dentro del mercado de la zona, la empresa presenta
deficiencias como la ausencia de mecanismos de control formalizados, alta variabilidad
en su proceso productivo, bajos estandares de eficiencia y condiciones organizativas poco

favorables para una operacion estable.

Diagrama de Ishikawa

Con el objetivo de identificar de forma estructurada las causas que generan
defectos en la elaboracion de rosquitas, se aplico el Diagrama de Ishikawa, también
conocido como diagrama de causa—efecto. Esta herramienta permite clasificar las
posibles causas en seis categorias: mano de obra, métodos, maquinaria, materiales,
medicion y medio ambiente. El analisis visual facilita la comprension de los factores que
contribuyen a la variabilidad del producto, incluyendo no solo las causas, sino también
sus respectivas consecuencias. Esta representacion fue clave para orientar la priorizacion
de acciones correctivas y seleccionar las herramientas Lean Manufacturing mas

adecuadas para abordar las deficiencias detectadas.
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Diagrama de Ishikawa
Figura 1.-
Diagrama de Ishikawa
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Matriz de Priorizacion de Causas

Como se menciond anteriormente, se elabor6 un diagrama de Ishikawa para
identificar y categorizar los factores que originan los defectos observados en el producto.
A partir del analisis del diagrama, se identificaron causas especificas por cada categoria,
tales como la falta de estandarizacion de tiempos y temperaturas, ausencia de
mantenimiento del horno, deficiencia en la capacitacion del personal, calidad variable de
insumos, desorganizacion en el area de trabajo, entre otras. Estas causas fueron
jerarquizadas mediante una matriz de priorizacion, utilizando criterios como frecuencia

de ocurrencia (F), impacto sobre la calidad del producto (I) y facilidad de solucion (C).

La matriz generada permite clasificar objetivamente las causas mas criticas para su
atencion inmediata, sirviendo como base para la implementacion de las herramientas
Lean Manufacturing, seleccionadas estratégicamente de acuerdo con las necesidades de

mejora detectadas. Por ejemplo:

o Las causas relacionadas con errores humanos y falta de estandarizacion seran

abordadas mediante la aplicacion de 5S, Kaizen y la Estandarizacion del Trabajo.

o Las fallas relacionadas con el horno y el desgaste de equipos seran tratadas con el

Mantenimiento Productivo Total (TPM).

e La desorganizacion, senalizacion deficiente y condiciones del entorno seran
corregidas mediante herramientas de gestion visual, redisefio del layout y

aplicacion de 5S.

o Las causas asociadas a falta de inspecciones y control en reprocesos se resolveran

mediante el Control Estadistico de Procesos (CEP) y el uso de Poka Yoke.
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En conjunto, el Diagrama de Ishikawa y la Matriz de Priorizacion de Causas
permiten dirigir los esfuerzos de mejora hacia los puntos mas criticos, asegurando una
aplicacion efectiva y estratégica de Lean Manufacturing, que contribuya a mejorar la

calidad final de las rosquitas y elevar el desempefio global del proceso productivo.

La siguiente matriz de priorizacion de causas permite identificar, clasificar y
jerarquizar los principales factores que afectan la calidad de las rosquitas producidas en

la Panaderia Campos. Para ello, se evaluaron tres criterios:

e Frecuencia (F): Nivel con el que ocurre la causa en el proceso.
e Impacto (I): Grado de afectacion sobre la calidad del producto final.
e Facilidad de Solucion (C): Nivel de facilidad con que puede ser resuelta la

causa detectada.

Cada criterio fue evaluado segun la siguiente escala:
Tabla 2.

Criterio de evaluacion

Valor Frecuencia (F) Impacto (I) Facilidad de Solucion (C)
1 Muy rara vez Impacto minimo Muy dificil de solucionar
2 Ocasionalmente Impacto bajo Dificil de solucionar

3 Algunas veces Impacto medio Soluciéon moderada

4 Frecuentemente Impacto alto Fécil de solucionar

5 Constantemente / diariamente Impacto critico / grave Muy fécil de solucionar

La férmula utilizada para calcular el Puntaje Total (PT) fue:

Puntaje Total (PT)=FxIxC
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N.° Causa especifica Categoria C Puntaje Total
(PT)

1 Falta de estandarizacion de tiempos Método 3 75
y temperaturas

5 Personal sin capacitacion en Mano de 3 75
moldeado y horneado obra

3 Homo sm mantenimiento ni Magquina 3 60
calibracion

4  Desorganizacion del area de trabajo Entorno 4 64

5 Har.ma con humedad o calidad Materiales ) 32
variable

6 Ausencia de inspeccion intermedia Método 4 48
en el proceso

7 Senalizacion confusa o desgastada Entorno 45

2 Reprocesos no registrados ni Medicién 4 36
controlados
Falta de supervision del proceso de Mano de

9 2 30
horneado obra

10 Mezcla inadecuada por dosificacion Materiales 3 24
Incorrecta

1 Fallas por desgaste de moldes Méquina ) 12

metalicos

prioridad:

Con base en los puntajes obtenidos, se pueden establecer los siguientes niveles de

PT > 60 — Prioridad alta: Las causas deben atenderse de forma inmediata, ya

que ocurren frecuentemente, tienen alto

solucionables.

impacto y son relativamente

PT entre 45 y 59 — Prioridad media: Las causas deben ser intervenidas en el

corto plazo, pues pueden volverse criticas si no se controlan.

PT entre 30 y 44 — Prioridad baja: Estas causas deben ser monitoreadas y

abordadas progresivamente.

PT < 30 — Baja prioridad o monitoreo: Causas que, aunque menos criticas,

deben registrarse y vigilarse como parte del plan de mejora continua.
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Teniendo en cuenta esto, la priorizacion de causas constituye un insumo clave para
tomar decisiones estratégicas en la mejora del proceso productivo. A través de esta
herramienta se establece un enfoque ordenado, técnico y efectivo, que permitira a la
Panaderia Campos implementar acciones correctivas con mayor impacto en la calidad de

sus productos, favoreciendo asi la satisfaccion del cliente y la competitividad del negocio.
Diagrama de Pareto

Posteriormente, se emplearon Diagramas de Pareto con el proposito de identificar
y jerarquizar los defectos mas frecuentes encontrados en las rosquitas. Esta herramienta
grafica, basada en el principio 80/20, permite determinar cudles fallas concentran el
mayor nimero de ocurrencias y, por tanto, deben ser atendidas con prioridad. El andlisis
evidencido que un pequefio grupo de defectos representa la mayor proporcion de no
conformidades en el proceso productivo, lo cual resulta fundamental para la toma de
decisiones en la etapa de mejora. Este enfoque cuantitativo complementa el andlisis
cualitativo del diagrama de causa—efecto y refuerza el enfoque hacia una mejora continua

basada en datos. A continuacidn, se presentan los datos obtenidos.

La figura 2, diagrama de Pareto muestra que, en la produccion del mes de
diciembre las fallas de produccion quemadas (44.6%) y deformadas (32.6%)
concentran el 77.2% de los defectos acumulados, mientras que las agrietadas (22.8%)
representan un impacto menor. Conforme al principio de Pareto, el control de las dos
primeras fallas permitird reducir la mayor parte de los problemas en la produccion de

rosquitas, priorizando acciones correctivas sobre estas causas criticas.
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Figura 2.-

Produccion segun falla en la produccion, en porcentajes
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La figura 3 nos presentd que, en la primera semana la mayor proporcion de fallas
se da en las quemadas con un 44.88%, seguidamente las deformadas en un 31.71% y
finalmente agrietadas comun 23.41% del total. Teniendo entre rosquitas quemadas y

rosquitas deformadas mas del 75% de la produccion con defectos.

Figura 3.-

Produccion semana 01 segun falla en la produccion, en porcentajes
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La figura 4 nos present6 que, en la segunda semana la mayor proporcion de fallas
se da en las quemadas con un 45.87%, seguido por las deformadas en un 32.6% y
agrietadas comun 21.6% del total. Teniendo entre quemadas y deformadas un 78.44% de
la produccion con defectos.

Figura 4.-

Produccion Semana 02 segun falla en la produccion, en porcentajes
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La figura 5 nos presentd que, en la tercera semana la mayor proporcion de fallas
se da en las quemadas con un 42.7%, seguido por las deformadas en un 33.5% y agrietadas
comun 23.8% del total. Teniendo entre quemadas y deformadas un 78.44% de la

produccion con defectos.

Figura 5.-

Produccion semana 03 segun falla en la produccion, en porcentajes
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La figura 6 nos present6 que en la cuarta semana la mayor proporcion de fallas se
da en las quemadas con un 45%, seguido por las deformadas en un 32.5% y agrietadas
comuin 22.5% del total. Teniendo entre quemadas y deformadas un 78.44% de la

produccion.

Figura 6.-

Produccion semana 04 segun falla en la produccion, en porcentajes
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La figura 7 nos present6d que, dentro de los defectos por produccion en lo que se
refiere a rosquitas quemadas, la cuarta semana es aquella en donde se halla la mayor parte
de la produccion defectuosa con un 27.27% y una menor participacion en la tercera

semana con un 22.86%.
Figura 7.-

Produccion Semanal segun falla de quemadas en la produccion, en porcentajes
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La figura 8 nos presentd que, dentro de los defectos por produccion en lo que se
refiere a rosquitas deformadas, la cuarta semana es aquella en donde se halla la mayor
parte de la produccion defectuosa con un 27.05% y una menor participacion en la primera

semana con un 23.13%.
Figura 8.-

Produccion Semanal segun falla de deformadas en la produccion, en porcentajes
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La figura 9 nos presentd que, dentro de los defectos por produccion en lo que se
refiere a rosquitas agrietadas, tenemos que la cuarta semana es aquella en donde se halla
la mayor parte de la produccion defectuosa con un 26.72% y una menor participacion en

la primera semana con un 23.92%.
Figura 9.-

Produccion Semanal segun falla de agrietadas en la produccion, en porcentajes
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La figura 10 nos present6 que, dentro de los defectos por produccion, en lo que se
refiere a rosquitas deformadas tenemos que, la cuarta y segunda semanas son aquellas en
donde se halla la mayor parte de la produccion defectuosa con un 27.07% y 25.28%; y

una menor participacion en la primera y tercera semana con un 23.77% y 23.88%.

Figura 10.-

Produccion Semanal segun el total de fallas en la produccion, en porcentajes
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Para identificar de manera técnica las causas de estas problematicas, se recurrio al
uso de herramientas propias del enfoque Lean Manufacturing que permitieran estructurar
el diagnostico de manera integral. En ese sentido, se aplicaron el Diagrama de Ishikawa,
la Matriz de Priorizacion de causas, y el Diagrama de Pareto, las cuales permitieron
identificar, jerarquizar y visualizar los factores criticos que afectan la calidad del
producto. Estas herramientas facilitaron la comprension del estado actual del proceso y

sirvieron como base para la posterior seleccion de las estrategias de mejora.

En base a lo mencionado con anterioridad, el diagndstico se desarrolla en funcién
de los indicadores establecidos en la matriz de operacionalizacion de variables (la que se
puede apreciar en el anexo 2), considerando la wvariable independiente (Lean
Manufacturing) y su influencia sobre la variable dependiente (Calidad del producto

terminado).
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Para la variable independiente (Lean Manufacturing) se tienen:

Defectos

Para la dimension de defectos se evaluan los indicadores como: N° de rosquitas
quemadas, deformadas y agrietadas; N° total de errores en la produccién y Kg de

desperdicios generados.

Durante la fase diagndstica, se observaron defectos sistematicos en la produccion
de rosquitas, teniéndose un total de 8625 de rosquitas defectuosas mensualmente,
promediandose un aproximado de 2157 rosquitas defectuosos semanalmente, destacando
que la media de productos defectuosos por lote super6 el 24% en algunos casos. Segun la
categorizacion semanal se tiene que las rosquitas quemadas representan mas del 44% de
los defectos, atribuible a fallos de supervision del horneado y tiempos inadecuados; las
rosquitas deformadas, con un promedio de 32-35%, revelan falta de estandarizacion en
el moldeado; y las rosquitas agrietadas, entre 20-25%, sugieren problemas de mezcla o

temperatura.

Del mismo modo, se identifico un aproximado de 3060 errores generales,
reconociéndose un total de 1224 errores netamente humanos mensualmente, es decir,
aproximadamente 306 errores por semana; cabe resaltar que esta cifra representa un 40%
del total de errores productivos, y considera que, gran parte de los fallos se deben a la
falta de estandarizacion de procesos, condiciones inadecuadas de trabajo y errores
sistémicos no atribuibles directamente al personal operativo. Esta estimacion sugiere que
el error humano es importante, pero no exclusivo, por lo que las acciones de mejora deben
centrarse tanto en la formacion del personal como en el disefio estructural del proceso

productivo. Lo cual se puede apreciar en la siguiente tabla:
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Tabla 4.-

Diferentes errores encontrados en el area productiva

Errores  Porcentaje

Origen del Error Descripcion estimados (%)

Errores humanos directos: moldeado
Operarios deficiente, horneado inadecuado, 1,224 40.0%
dosificacion incorrecta.

Fallas mecanicas, falta de mantenimiento,
Equipos/Tecnologias calibracion deficiente, desgaste de 855 27.9%
herramientas.

Harina o ingredientes con humedad
Materias primas incorrecta, mala calidad del insumo, 459 15.0%
mezclas inestables.

Areas desorganizadas, sefializacion
Entorno/Proceso deficiente, falta de estandarizacion, 522 17.1%
condiciones ambientales.

Total, de errores aproximados en la

TOTAL .,
produccion

3,060 100%

En cuanto a los kg/mes desperdiciados, es importante mencionar el total de 337
kg/mes desperdiciados aproximadamente, sin embargo, para obtener el valor de mayor
relevancia para la investigacion, se debe tener en cuenta que no toda rosquita defectuosa
se convierte automaticamente en desperdicio, puesto que algunas se reprocesan (por
ejemplo, si estan deformadas o agrietadas, pero cocidas correctamente), otras se descartan
completamente, como el caso de las que se encuentran quemadas. En base a lo
mencionado, se estima un desperdicio final de hasta 165 kg/mes, esto ya habiendo

generado reprocesos, pérdida de materias primas y costos adicionales para reducirlos.

Reprocesos

Para la dimension de reprocesos se evalta el indicador de N° de reprocesos, en
este caso por lote o semana; es posible precisar que el volumen de reprocesos semanal
representa una carga operativa considerable, puesto que estos se encuentran asociados
principalmente a fallas en la calidad visual y estructural del producto; la falta de

inspeccion intermedia: y retrasos en la correccion de errores.
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Durante el mes de analisis, se identificaron un total de 8,625 rosquitas defectuosas
dentro del proceso productivo de la Panaderia Campos. De estas, se estima que
aproximadamente el 50% fueron sometidas a reproceso, es decir, unas 4,313 unidades, en
su mayoria con defectos recuperables tales como deformaciones o agrietamientos
superficiales. Las rosquitas completamente quemadas o con dafio estructural severo

fueron descartadas, por no ser aptas para recuperacion bajo condiciones artesanales.

Eficiencia

Para la dimensién de eficiencia se evalua el indicador de % de rendimiento de
equipo (OEE) y % de operatividad, durante el anélisis se identificaron como resultados
que; la disponibilidad muestra un 84%, el rendimiento un 83.3%, y la calidad un 78%;
teniéndose como resultado final un OEE de 55.5%, hallandose por debajo del estandar
minimo aceptable para la eficiencia global (>70%). La baja en el componente de calidad

compromete la confiabilidad del sistema.
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Tabla 5.-

Mantenimiento total productivo (TPM) — OEE — MTTR -MTBF

Campos, Cajamarca 2025”

item Observado Equivalente
Tiempo base 8h 480 min
Paros 30 min desayuno + 5 min 70 min
programados (cada hora de trabajo)
Defectos 5.5 kg al dia 5.5 kg
Produccion Real 750 mensual 25 kg
Pr(}d.u ceton 900 mensual 30 kg
Teodrica
Tiempo Muerto lh 60 min
Fallas 3 3
Tiempo disponible Tiempo total - Tiempo planeado 410 min
Tiempo productivo Tiempo disponible - Tiempo muerto 350 min
Disponibilidad Tiempo productivo / Tiempo disponible 0.854 % Tiempo
Rendimiento Produccion real / Produccion tedrica 0.833 % Prod Teorica
Calidad (PI‘OdllC(.:I’OI’l real - defectos) 0.780 % Prod Real
Produccioén real
Tiempo Medio Entre Fallos (MTBF)
MTBF Tiempo productivo / Numero de fallas  116.666667  Min por falla
Tiempo Medio Entre Reparaciones (MTTR)
MTTR Tiempo muerto / Numero de fallas 20 Min por falla
EFECTIVIDAD GLOBAL DE LOS EQUIPOS (OEE)
. . oq e * . . * z .
OEE Disponibilidad * Rendimiento 55 499, Indice para

Calidad

mejorar

El porcentaje obtenido de la Efectividad Global de los Equipos es del 55.49%, es

decir, esta por debajo del indice de margen de mejora (60%), por lo tanto, esto indica

que se deben considerar tomar acciones correctivas.

Centurion Fernandez, Fernando Rafael

51



UPN “Aplicacion de herramientas Lean Manufacturing para
BKIVERSIDAD mejorar la calidad de las rosquitas de la panaderia

PRIVADA
DEL NORTE

Campos, Cajamarca 2025”
Orden y limpieza

En base al orden y limpieza, se toma como centro a la metodologia de las 58S, y,
considerando los criterios establecidos para su evaluacion, se estima que la Panaderia
Campos presenta un nivel global de implementacion del 35%, correspondiente a una
aplicacion baja del sistema; las 4reas con desempefio relativamente mejor corresponden
a Seiri (55%) y Seiso (50%), que alcanzan un nivel medio gracias a habitos intuitivos de
organizacion y limpieza, seguidas de Seiton (35%), el cual ya representa un nivel bajo.
Sin embargo, dimensiones clave como Seiketsu (20%) y Shitsuke (15%) se encuentran
en niveles muy bajos, debido a la ausencia de estandarizacion, seguimiento y disciplina
sostenida. Este diagnostico refuerza la urgencia de implementar la metodologia 5S como
base estructural de la propuesta Lean, con capacitaciones, sefializacion y rutinas de

verificacion progresiva.

La clasificacion a escala y la evaluacion correspondiente se pueden apreciar en las
siguientes tablas:

Tabla 6.-

Clasificacion a escala y la evaluacion correspondiente

Nivel cualitativo Rango (%) Aplicacion en la tabla
Muy bajo 0% —20% Seiketsu (20%), Shitsuke (15%)
Bajo 21% —40% Seiton (35%)
Medio 41% — 60% Seiri (55%), Seiso (50%)
Alto 61% — 80% —
Muy alto 81% — 100% —

Centurion Fernandez, Fernando Rafael 52



DEL NORTE

Tabla 7.-

“Aplicacion de herramientas Lean Manufacturing para
mejorar la calidad de las rosquitas de la panaderia

Campos, Cajamarca 2025”

Descripcion de actividades 5 S

S Descripcion operativa actual Nivel Porcentaje
cualitativo  estimado,
(%)
Seiri Se realiza ocasionalmente descarte de elementos Medio 55%
(Clasificar) innecesarios; hay intencion de organizacion,
pero sin método formal.
Seiton No hay sefializacion ni layout funcional; aunque Bajo 35%
(Ordenar) los trabajadores wubican materiales por
costumbre, no hay estandarizacion.
Seiso (Limpiar) La limpieza se realiza regularmente, pero sin Medio 50%
planes, listas de chequeo ni responsables
asignados.
Seiketsu No existen formatos, rutinas ni procedimientos Muy bajo 20%
(Estandarizar) visuales definidos; se observan practicas
informales, pero no sistematizadas.
Shitsuke No se aplican auditorias ni existe cultura de  Muy bajo 15%
(Mantener/ mejora continua o disciplina visual; se depende
Disciplinar) de la buena voluntad del operario.
Promedio — Bajo 35%
general
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Estandarizacion

Para la presente dimension, se tiene como indicador al nivel de Cumplimiento de
la Produccién Planificada (CPP) ; sin embargo es imperativo indicar que, en el
diagnostico previo el proceso presentaba una alta variabilidad en la produccion diaria, sea
por falta de procedimientos estandarizados; la ausencia de métodos de control de
produccion en tiempo real; la dependencia del ritmo de trabajo de los operarios y de fallas
en equipos o materia prima; también se tiene que los procesos de elaboracion varian entre
operadores; asi como el 4rea de trabajo, la cual carece de instrucciones operativas claras

y precisas.

Teniendo como base la informacion previamente mencionada, para obtener el
valor numérico del indicador se calcula el nivel de Cumplimiento de la Produccion

Planificada (CPP) mediante la siguiente operacion matematica:
CPP = (Produccion Real + Produccion Planificada) X 100
Como datos se tiene:
Produccion Planificada: 40,000 rosquitas
Produccioén mensual real alcanzada: 37,500 rosquitas
Al reemplazar los datos correspondientes:
CPP = (37,500 + 40,000) x 100
CPP = (93.75)

Otorgando como resultado el valor de 93.75% de cumplimiento de la produccion
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planificada; este resultado, aunque numéricamente cercano al objetivo, no refleja una
operacion estandarizada, sino mas bien una produccion inestable y poco predecible,
influenciada por la improvisacion, ausencia de tiempos estandar y falta de control visual.
Esta situacion refuerza la importancia de implementar rutinas, procedimientos

documentados y estandarizacion del trabajo en base a Lean Manufacturing.

Asimismo, teniendo en cuenta la informacion presentada, es preciso resaltar que,
la evaluacion de la variable independiente evidencia que la Panaderia Campos presenta
condiciones propicias para la incorporacion de herramientas Lean Manufacturing, debido
a la existencia de deficiencias estructurales en sus procesos productivos. Se identificaron
oportunidades de mejora en aspectos clave como el control de defectos, la gestion de
reprocesos, el uso eficiente de los recursos, la organizacion del area de trabajo y la
estandarizacion de actividades operativas. En este contexto, la aplicacion de Lean se
configura como una estrategia adecuada para sistematizar procesos, reducir desperdicios,
elevar la calidad y establecer una cultura de mejora continua. Por tanto, la implementacion
progresiva y adaptada de estas herramientas permitird a la empresa optimizar su

desempefio productivo y mejorar de manera sostenible los resultados obtenidos.

Dicho esto, para la variable dependiente (Calidad del producto terminado) se

tienen:

Calidad

En la presente dimension se tienen dos indicadores; como primero se tiene al %
de cumplimiento siguiendo los lineamientos internos de la empresa, es decir aquellas
rosquitas que se ajustan a los parametros definidos como peso, color, forma, consistencia.

Y como segundo indicador se tiene al porcentaje de roscas que cumplen los estandares
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establecidos por la empresa.

En base a lo mencionado anteriormente, para poder hallar el % requerido, se utiliza

la siguiente ecuacion:

Produccion mensual total—Rosquitas defectuosas

% de cumplimiento = ( ) X 100

Produccion mensual total

Siendo:

Produccion mensual total: 37,500 rosquitas

Rosquitas defectuosas: 8,625

37,500 — 8,625
37,500

% de cumplimiento = ( ) %X 100

% de cumplimiento = (77)

Cabe mencionar que aproximadamente el 77% de las rosquitas se ajustan a las
normas de calidad establecidas por la empresa; este nivel revela una afectacion
significativa de la calidad, relacionada con problemas en moldeado, dosificacion y

horneado, lo que justifica la necesidad de estandarizar los procesos productivos.

Satisfaccion

En este caso la presente dimension evalta el nivel de satisfaccion de los actores
internos (trabajadores, encargados de control o administracidon) respecto al producto final
entregado por el proceso productivo; para ello se utilizdo como indicador el Grado de
conformidad con la calidad del producto terminado, basado en encuestas o entrevistas

internas.
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Segun encuestas aplicadas (véase las tablas 25 y 26) se precisa que:

El1 46.7% de los encuestados estuvo de acuerdo en que la calidad ha mejorado, un
33.3% estuvo muy de acuerdo, y el restante 20% se mantuvo neutral. En base a ello es
necesario aclarar que, el 80% del personal expresa satisfaccion respecto a la calidad actual
o percibe mejoras, aunque aun existe una brecha entre percepcion y resultados reales. Esta
diferencia sugiere una oportunidad para reforzar el sistema de calidad con datos objetivos

y herramientas de mejora continua.

En cuanto a la informacion presentada, en el analisis de la variable Calidad del
producto terminado, en su doble dimension objetiva y perceptual, es necesario mencionar
que; presenta un nivel aceptable, aunque afectado por deficiencias en estandarizacion y
control del proceso. La existencia de productos defectuosos y reprocesos evidencia una
variabilidad que impacta la consistencia y eficiencia del sistema. Aunque el personal
percibe mejoras en la calidad, persisten brechas frente a los estandares establecidos. Esto
refuerza la necesidad de aplicar herramientas que aseguren una produccién mas uniforme
y controlada, orientada a garantizar la conformidad del producto final. Para esquematizar
correctamente la informacidon mencionada, se utilizaron herramientas tales como
Diagrama de Ishikawa, Matriz de Priorizacion de Causas y Diagrama de Pareto, los cuales

se pueden observar a continuacion.
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Analisis Modal de Fallos y Efectos

Figura 11.-

Andlisis modal de fallos y efectos
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Lotes de Rosquitas Pre Aplicacion Lean Manufacturing

Seglin nos muestra la Tabla 8 y figura 12, la produccion de rosquitas por lotes
segun si se tiene algin defecto; se considera que, se tiene la mayor cantidad de rosquitas
con defectos en el lote 4 con 2334 rosquitas defectuosas y la menor cantidad de rosquitas

defectuosas en el primer lote con 2047 rosquitas con defectos.

Tabla 8.-

Produccion de rosquitas por lotes, segun si tienen algun defecto

Item Lotel Lote2 Lote3 Lote4
Si 2047 2183 2061 2334
No 7328 7192 7314 7041
Total 9375 9375 9375 9375

Figura 12.-

Produccion de rosquitas por lotes, segun si tienen algun defecto
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Ademas, se nos muestra la Tabla 9, y figura 13 la produccion de rosquitas por
lotes, segun si se tiene un defecto o no en porcentajes y se considera que se tiene la mayor
cantidad de defectos en el lote 4 con 24.9% de la produccion y la menor cantidad de

produccion defectuosa en el primer lote con 21.83%.

Tabla 9.-

Produccion de rosquitas por lotes, segun si tienen algun defecto

Item Lotel Lote2 Lote3 Lote4

Si 21.83% 23.29% 21.98% 24.90%

No 78.17% 76.71% 78.02% 75.10%

Total 100.0% 100.0% 100.0% 100.0%
Figura 13.-

Produccion de rosquitas por lotes, segun si tienen algun defecto
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Defectos Pre semanales

En la figura 14 se puede observar la presencia de fallas continuas en la produccioén

semanal, clasificandose en rosquitas quemadas, deformadas y agrietadas.

Figura 14.-

Produccion semanal segun falla en la produccion, en porcentaje

Produccion semanal segun fallaen la
produccion, en porcentaje
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Como se muestra la Tabla 10 y figura 15, la produccion de rosquitas por semana,
segun si se tiene un defecto o no, en porcentajes, se considera que se tiene la mayor
proporcion de defectos en la semana 4 con un 27.27% de rosquitas quemadas y la menor
proporcion de produccion defectuosa en el primer lote con 23.13% de rosquitas

deformadas.
Tabla 10.-

Produccion de rosquitas por semana, segun si tienen algun defecto, en porcentajes

Semana Quemadas Deformadas Agrietadas  Total, Defectuosas
Semana 1 23.90% 23.13% 24.43% 23.77%
Semana 2 25.97% 25.27% 23.92% 25.28%
Semana 3 22.86% 24.56% 24.94% 23.88%
Semana 4 27.27% 27.05% 26.72% 27.07%
Total 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%

Figura 15.-

Produccion de rosquitas por semana, segun si tienen algun defecto, %
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Aplicacion de herramientas Lean Manufacturing en la Panaderia Campos

Como parte de la propuesta planteada en esta investigacion, se procedio a la
aplicacion de diversas herramientas de Lean Manufacturing en la Panaderia Campos. La
eleccion de estas herramientas se realizo de manera estratégica, como respuesta al analisis
realizado durante la etapa de diagnodstico, en la cual se utilizaron herramientas como el
Diagrama de Ishikawa, la Matriz de Priorizacion de Causas, el Analisis Modal de Fallos
y Efectos (AMFE), el Diagrama de Pareto y el Andlisis de TPM (ilustradas
anteriormente), las cuales permitieron identificar las causas raiz, jerarquizar su impacto y

establecer relaciones entre los diferentes factores involucrados en los problemas de

calidad.

A partir de los hallazgos obtenidos en la etapa de diagnostico, se seleccionaron e
implementaron herramientas Lean Manufacturing que permitieran intervenir de manera
efectiva en las etapas criticas del proceso productivo. Estas herramientas fueron elegidas
estratégicamente en funcion de su capacidad para reducir errores, eliminar fuentes de
variabilidad, optimizar recursos y fortalecer la calidad del producto final. Su aplicacion
se desarroll6 considerando las caracteristicas propias del entorno artesanal de la Panaderia
Campos, lo que asegur6 su pertinencia, viabilidad y sostenibilidad dentro de un contexto

de mejora continua.

La intervencion comenzo con el desarrollo del Value Stream Mapping (VSM) o
Mapa de Flujo de Valor, con el propdsito de representar visualmente el flujo de valor de
todo el proceso productivo. Esta herramienta facilitd la deteccion de cuellos de botella,
actividades sin valor agregado y tiempos de espera innecesarios, proporcionando una base

solida para la reorganizacion de las tareas y la mejora del flujo continuo.

Centurion Fernandez, Fernando Rafael 63



BKIVERSIDAD mejorar la calidad de las rosquitas de la panaderia

PRIVADA
DEL NORTE

1 UPN “Aplicacion de herramientas Lean Manufacturing para

Campos, Cajamarca 2025”

Los resultados muestran que el proceso presenta un lead time de 0.62 dias (14.9
horas), mientras que el tiempo de ciclo global es de 53,100 segundos (14.75 horas). De
ese total, inicamente 222.5 segundos corresponden a actividades de valor agregado (VA),
lo que representa un porcentaje minimo frente al tiempo total. En contraste, la mayor parte
del flujo se encuentra compuesto por actividades sin valor agregado (NVA),
principalmente tiempos de espera y acumulacion de inventario entre operaciones. En
especifico, se identificaron esperas prolongadas de 90, 135 y 270 minutos en distintas
fases del proceso, lo cual genera cuellos de botella y afecta la continuidad del flujo.
Ademas, el bajo porcentaje de valor agregado evidencia que gran parte del tiempo se
invierte en operaciones que no contribuyen directamente a la transformacion del

producto.

Estos resultados demuestran que el proceso actual se caracteriza por una baja
eficiencia, con predominio de desperdicios asociados a esperas, inventario en proceso y
movimientos innecesarios. Constituyendo una linea base fundamental para plantear
propuestas de mejora bajo el enfoque Lean Manufacturing. Tal y como se puede observar

a continuacion.
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Figura 16.-

Mapa de Flujo de Valor (VSM)

VALUE STREAM MAP

— el P
PREVISION | — L1
| MENSUAL |——— — : _
. 1300 KG | cuen
— —{mEasonp——"""" -
r SEMANAL
1A 300 KG T
(R LY
(Nl Y
|I | %Y
\ 1
] T ; \\\\;
i1 - ) .
\ | | ‘\"u. T \'\.\".
i | = \\_\'\.\
\Y} i ; B
- . . } .
AR B prr— WO FERMENTAR DMVASAR ¥ MALTHAF.
LMPAQULTAS
- - - 7‘.‘,
|' . ."/C\\ fo'\, ) , ) I T .
200 235 e 223 2§
0.01 0.1 0 0.1 0.028
15 oD ‘ 35 | | 135 |

Centurion Fernandez, Fernando Rafael

65



BKIVERSIDAD mejorar la calidad de las rosquitas de la panaderia

PRIVADA
DEL NORTE

1 UPN “Aplicacion de herramientas Lean Manufacturing para

Campos, Cajamarca 2025”

A continuacion, se implemento la herramienta 5S, orientada a instaurar un entorno
de trabajo limpio, ordenado y eficiente en las dreas de amasado, moldeado, horneado y
almacenamiento. A través de acciones sistematicas de clasificacion, organizacion,
limpieza y sefializacion, se logroé mejorar significativamente la fluidez de las operaciones
y reducir el tiempo improductivo derivado de desorden o acumulacidon innecesaria de

Insumos.

En las siguientes figuras se presentan el formato de implementacion de la
herramienta 5S, empleada con el fin de documentar las acciones relacionadas con la
estructuracion y el mantenimiento del orden en la zona productiva Aqui se detallaron las
acciones de clasificacion, organizacion, limpieza, estandarizacion y mantenimiento, esto

permitio reflejar el estado inicial del espacio de trabajo antes de la aplicacion de mejoras.

Se muestra a continuacion, en la siguiente figura, el Cronograma de Actividades
58S, el cual delimitd las tareas realizadas y el tiempo que se tomara en cada una de ellas.

Figura 17.-

Cronograma de actividades 5S Panaderia Campos

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES 55 PANADERIA CAMPOS

Mes 1 Mes 2 Mes 3
S1[S2]S3[S4([S1]S2[S3[S4|S1|S2[S3|S4
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Tarea

Planificacion y organizacion de comité 5S
Proporcion de Charla Informativa
Anuncios y Difusion 5S
Capacitaciones 5S
Aplicar Seiri
Aplicar Seiton
Aplicar Seiso
Aplicar Seiketsu
Aplicar Shitsuke
Auditoria Interna
Evaluacion de Resultados
Auditoria Externa
Evaluacion de Resultados Finales
Supervision Continua
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A continuacién, en la siguiente figura, se muestra la agenda y las sesiones
correspondientes a la aplicacion de la herramienta 58S, la cual demarca las secciones y

actividades correspondientes de cada una de ellas.

Figura 18.-
Agenda 58
Sesién Agenda
1 Analizar, evaluar y documentar la situacion actual
2 Reuniodn con la alta gerencia
2.1 Presentacion de los resultados de andlisis

[
N
N

Enfoque a las posibles oportunidades de mejora

2.3 Establecer los objetivos
2.4 Presentar las 55 como modelo a seguir
3 Formacién del comité 5s
1 Anuncio de charla descriptiva-informativa de las 5s
2 Difusion del contenido de la charla en afiches y tripticos

N
N
-

Preparacion de la capacitacion (horarios, grupos de personal, entre otros).

2.2 Capacitacion al personal de las 5s
2.3 Evaluacion del entendimiento de la capacitacion
1 Asignar tareas y responsabilidades

Ejecutar actividades seiri

3 Registrar las actividades seiri
Seguimiento de actividades seiri
Ejecucion de actividades seiton y seiso
4 Registrar las actividades seiton y seiso

Seguimiento de actividades seiton y seiso
Pruebas, diagndstico y correciones de las actividades realizadas
Repaso e Inicio de actividades seiketsu y shitsuke
Bases para Auditoria interna
Elaboracidn de criterios, check list y documentacidn a tener en cuenta
Revision de la documentacion elaborada
Ejecucion de auditoria interna
Presentacién de los resultados 5s
Comparacion del antes de y después de 5s
Implementar medidas preventivas y/o correctivas
Seguimiento de las actividades
Anuncio de Auditoria Externa
Capacitacion al personal para la Auditoria Externa
Elaboracidn y revision de los documentos a tener en cuenta para Auditoria Externa
Ejecucion de la Auditoria Externa
Presentacion de Resultados
Seguimiento Periddico
Charla Informativa para participacion del Premio Nacional 5S del afio entrante
Seguimiento Periddico y busqueda de afadir planes 5s para mejora continua
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Del mismo modo, en la siguiente figura se indica el Plan de Capacitacion 58S,
mencionando cada actividad y el tiempo requerido.

Figura 19.-

Plan de Capacitacion 5S

NOVBREDE LA PMPRES A PANADHLLA CAVPOS
Teracias P - - ) S 1§ i T
s . . -

Tewm gt [e—— Macrial de capcitaciin

En paralelo, se incorporé la Estandarizacion de procesos como medio para reducir
la variabilidad y facilitar la replicabilidad de las tareas clave, como el formado, pesaje y
horneado de las rosquitas. Mediante la elaboracion de procedimientos visuales, el uso de
moldes de referencia y el control de tiempos operativos, se garantizO mayor consistencia

en los productos elaborados y se facilité la curva de aprendizaje del personal.
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Figura 20.-

Coche de Pan (formado, pesaje y horneado)

Figura 21.-

Coche de Pan (formado, pesaje y horneado)
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Figura 22.-

Coche de Pan (formado, pesaje y horneado)

Figura 23.-

Coche de Pan (formado, pesaje y horneado)
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Para prevenir errores humanos en etapas criticas, se recurrio a la herramienta Poka
Yoke, implementando soluciones visuales simples y guias operativas que redujeron la
incidencia de defectos como deformaciones y quemaduras. Esta estrategia resultd
especialmente util en un entorno donde los procesos dependen fuertemente de la
intervencion manual del operario.
Figura 24.-

Herramienta Poka Yoke
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En las siguientes figuras se muestran los indicadores correspondientes utilizando
el método de semaforo para su clasificacion adecuada.

Figura 25.-

Indicador de busqueda de utensilio

1. Objetivo del Indicador

Lograr un tiempo de busqueda de utensilio o herramienta <1 minuto

2. Formula

Tiempo en localizar herramienta de trabajo

3. Caracteristicas del Indicador

Semaforo
0<1min.
1<1.30 min.
>1.30 min.
Figura 26.-

Indicador de elementos fuera de ubicacion

1. Objetivo del Indicador
Elementos fuera de la ubicacién asignada por
lineas de demarcacion < 5%
Elementos
Batidora #1
Batidora #2
Mezcladora #1
Mezcladora #2
Mesa de Trabajo #1
Mesa de Trabajo #2
Recipientes de Basura
Coches
Utensilios de Limpieza
Carritos de Transporte
2. Férmula
(Elementos fuera de su ubicacién/total de
elementos)100
3. Caracteristicas del Indicador
Semaforo

o

RN IR

=
o

0% < 5%
5% < 10%
>10%
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Figura 27.-

Indicador de cumplimiento de mantenimiento

1. Objetivo del Indicador

Garantizar el cumplimiento del programa de mantenimiento preventivo y correctivo

2. Formula

Programa de mantenimiento actualizado

Mantenimineto =Mantenimientos ejecutados/Mantenimientos programados

3. Caracteristicas del Indicador

Semaforo
Mayor o igual a 90%
Entre 75% a 89%
Menor a 75%
Figura 28.-

Indicador de reduccion de accidentes

1. Objetivo del Indicador

Minimizar accidentes en el area de produccion

2. Formula

Conteo de numeros de accidentes en el area

3. Caracteristicas del Indicador

Semaforo
Menora3
Entre3a4
Mayor a 4
Figura 29.-

Indicador de mejora de rendimiento de materia prima

1. Objetivo del Indicador

Aumentar el rendimiento de la materia prima

2. Formula

Reporte de KG de PTy KG de MP utilizada

3. Caracteristicas del Indicador

Semaforo

Mayor o igual a 96%

Entre 80% a 95%

Menor a 80%

Centurion Fernandez, Fernando Rafael 73



UPN “Aplicacion de herramientas Lean Manufacturing para
BNIVERSIDAD mejorar la calidad de las rosquitas de la panaderia

piLorTE Campos, Cajamarca 2025”

Figura 30.-

Indicador de aumento de satisfaccion del cliente

1.-Objetivo del Indicador
Aumentar la satisfaccion de los clientes entregando productos de calidad
2.-Férmula
(NUmero de entregas sin reclamos/Total de entregas)100
3.-Caracteristicas del Indicador

Semaforo

Mayor o igual al 95%
Entre 85% a 94%
Menor a 85%

Con el proposito de asegurar la accesibilidad de los equipos criticos y minimizar
las interrupciones del proceso, se implementd la herramienta TPM (Mantenimiento
Productivo Total) en base al analisis TPM realizado con anterioridad. De este modo, se
establecieron rutinas basicas de mantenimiento auténomo y preventivo (especialmente en
los hornos), promoviendo la inspeccion visual, la limpieza programada y la deteccion
oportuna de fallas menores, todo ello acompafiado de la sensibilizacion del personal sobre
el cuidado de los equipos.

Figura 31.-

Se implemento la herramienta TPM (Mantenimiento Productivo Total) en base al
andlisis TPM realizado con anterioridad
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Figura 32.-

Se promovio la filosofia Kaizen, fomentando una cultura de mejora continua

Asimismo, durante todo el proceso se promovi6 la filosofia Kaizen, fomentando
una cultura de mejora continua, basada en la participacion activa de los trabajadores. A
través de espacios de retroalimentacion, se incentivo la propuesta de pequeios cambios
en el orden del trabajo, la distribucion de herramientas y la organizacion del tiempo,
generando ajustes incrementales que elevaron la eficiencia operativa sin requerir grandes

inversiones, como se puede apreciar a continuacion.
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Figura 33.-

Delimitacion de Areas de Accion

Area Elementos de trabajo Criterios
Inventarios Frecuencia de uso/cantidad
Maquinas Frecuencia de uso
Herramientas/Instrumentos Frecuencia de uso
Produccion Estantes y mesas de trabajo Utilidad y cantidad
Empaquetaduras Cantidad
Herramientas/Instrumentos Utilidad y cantidad
Maquinas de reemplazo Utilidad
Archivos, documentos Relevancia y frecuencia de uso
Oficinas Mesas, sillas, equipos Unicamente necesarios
Estantes Utilidad y cantidad
Figura 34.-

Distribucion segun Salida de Unidades

| Distribucién segun la salida de unidades |

UND
PRODUCTO TOTALUND PRECIO POR UND DISPONIBLES |UND VENDIDAS FR FRA ABC %
EN TIENDA
Roscas 500 7 30 30 2% 12%
Galletas de leche 120 8.5 50| 50| 20% 33% A 0% a 80%
Empanadas 100 2.5 40 40 16% 49%
Yogurt 110 9 40 35 14%|  64%
Queso suizo 150 32 40 31 13% 76%
Alfajores 130 2.7 30 29 12%|  88%|B 81% al 95%
Cachitos 135, 2.7 30 29 12%| 100%|c 96% al 100%
244
Funcién salida ) )
. 1. Cachitos. 1.Alfajores 1.- Roscas 2.- Galletas 3.- Empanadas 4.-Yogurt 5.- Quesos
de Unidades
Ingreso
Panaderia C B A
Campos

Tarjetas Kanban

A fin de establecer un criterio adecuado con la finalidad de visualizar y hacer un
seguimiento de las tareas del flujo de trabajo, se presentan las siguientes tarjetas Kanban
a continuacion, las cuales se clasificaron en tarjetas rojas, tarjetas de oportunidad y

tarjetas de desecho.
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Figura 35.-

Tarjeta Roja

“Aplicacion de herramientas Lean Manufacturing para
mejorar la calidad de las rosquitas de la panaderia
Campos, Cajamarca 2025”

PANADERIA CAMPOS

RESPONSABLE

CATEGORIA

Contaminante o peligroso

Reduce espacio
Vencido
Otro (Especificar)

Evaluador:
Area Identificada:

Fecha de notificacién:

Comentario:

TARJETA ROJA

Materia prima

Productos en proceso
Productos terminados
Maquinas y Equipos
Herramientas y suministros
Utiles y plantillas
Productos Quimicos
Equipos de seguridad
Otros (Especificar)

PLAN DE ACCION

ESTADO Y/O MOTIVO DECISION A TOMAR

Reubicar
Codificar
Eliminar
Otro (Especificar)

Supervisor:
Disposicion final:

Fecha p/concluir accién:

Figura 36.-

Tarjeta de Oportunidad

PANADERIA CAMPOS

Control de Tarjetas de Oportunidad

No.

Fecha

Area

Equipo Actividad a realizar Oportunidad

Centurion Fernandez, Fernando Rafael 77



UNIVERSIDAD
PRIVADA

DEL NORTE

Figura 37.-

Tarjeta de Desecho
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retiro

Decision Final

PANADERIA CAMPOS
TARJETA DE DESECHO
Area
0
Departamento Fecha
Responsable
Nombre del Elemento Cantidad Estado Ubicacion Motivo del Accin sugerida Comentarios / Observaciones

En base a lo expuesto con anterioridad, es de mucha relevancia precisar que, la

aplicacion articulada de estas herramientas permiti6 intervenir de manera integral en el

proceso productivo de la Panaderia Campos, impulsando progresos sustanciales tanto en

la eficiencia de las operaciones como en la calidad del producto final y en la cultura de la

organizacion. Los efectos de estas acciones se analizaran en los resultados posteriores,

ademas, para mayor detalle, pueden consultarse en el apartado de anexos.
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3.2. Resultados post aplicacion de Herramientas Lean Manufacturing

Segun nos muestra la figura 38, la produccion de rosquitas por lotes, segin si se
tiene un defecto o no en cantidades y se considera que se tiene la mayor cantidad de
defectos en el primer lote con 1496 rosquitas con defectos y la menor cantidad de
produccion defectuosa en el cuarto lote con 1705 rosquitas con defectos.

Figura 38.-

Produccion de rosquitas por lotes, segun si tienen algun defecto
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Segun nos muestra la figura 39, la produccion de rosquitas por lotes, segun si se
tiene un defecto o no en cantidades y se considera que se tiene la mayor cantidad de
defectos en el primer lote con 15.96% del lote de rosquitas con defectos y la menor
cantidad de produccion defectuosa en el cuarto lote con 18.19% del lote de rosquitas con
defectos.

Figura 39.-

Produccion de rosquitas por lotes, segun si tienen algun defecto, en porcentaje
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En la figura 40 se ve plasmado que hay continuamente fallas en la produccion
semanal, se parandose dichas fallas en rosquitas quemadas, deformadas y agrietadas.

Figura 40.-

Produccion semanal segun falla en la produccion, en porcentajes
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La figura 41 nos present6 que en la primera semana la mayor proporcion de fallas
se da en las quemadas con un 44.79%, seguido por las deformadas en un 35.4% y
agrietadas comun 19.8% del total. Teniendo entre quemadas y deformadas mas del
80.21% de la produccion.

Figura 41.-

Produccion semana 01 segun falla en la produccion, en porcentajes
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La figura 42 nos present6 que en la segunda semana la mayor proporcion de fallas
se da en las quemadas con un 44.6%, seguido por las deformadas en un 35.8% y agrietadas
con un 19.5%. Teniendo entre quemadas y deformadas un 80.45% de la produccion.

Figura 42.-

Produccion Semana 02 segun falla en la produccion, en porcentaje
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La figura 43 nos presentd que en la tercera semana la mayor proporcion de fallas
se da en las quemadas con un 45.21%, seguido por las deformadas en un 35.9% y
agrietadas comun 18.9.2% del total. Teniendo entre quemadas y deformadas un 81.12%
de la produccion.

Figura 43.-

Produccion semana 03 segun falla en la produccion, en porcentaje
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La figura 44 nos presentd que en la cuarta semana la mayor proporcion de fallas
se da en las quemadas con un 44.6%, seguido por las deformadas en un 35.2% y agrietadas
comuin 20.2% del total. Teniendo entre quemadas y deformadas un 79.77% de la
produccion.

Figura 44.-

Produccion semana 04 segun falla en la produccion, en porcentaje
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Seglin nos muestra la Tabla 11 y figura 45, la produccion de rosquitas por semana,
segun si se tiene un defecto o no en cantidades y se considera que se tiene la mayor
proporcion de defectos en la semana 4 con un 27.91% rosquitas quemadas y la menor
proporcion de produccion defectuosa en el primer lote con 22.98% de rosquitas

deformadas.

Tabla 11.-

Produccion de rosquitas por semana, segun si tienen algun defecto, en porcentaje

Semana Quemadas Deformadas Agrietadas Total, Defectuosas

Semana 1 23.76% 23.66% 23.95% 23.76%
Semana 2 25.18% 25.45% 25.16% 25.27%
Semana 3 24.11% 24.11% 22.98% 23.89%
Semana 4 26.95% 26.79% 27.91% 27.08%

Total 100.00% 100.00% 100.00% 100.00%
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Figura 45.-

Produccion de rosquitas por semana, segun si tienen algun defecto, en porcentaje
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La figura 46 nos presentd la produccion semanal, segun falla en la produccion,
quemadas con un 26.95en la cuarta semana, seguido por 25.18% la segunda semana,
ademas de un 24.11% en la tercera semana y un 23.76% en la primera semana.

Figura 46.-

Produccion Semanal segun falla en la produccion, quemadas, en porcentaje
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La figura 47 nos presentd la produccion semanal, segun falla en la produccion,
deformadas con un 26.79%, la cuarta semana, seguido por las deformadas en un 25.45%
en la segunda semana. 24.11% en la segunda semana y un 23.66% en la primera semana.

Figura 47.-

Produccion Semanal segun falla en la produccion, deformadas, en porcentaje
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La figura 48 nos presentd la produccion semanal, segun falla en la produccion,
agrietadas con un 27.91%, la cuarta semana, seguido por las deformadas en un 25.16%
en la segunda semana. 25.16% en la segunda semana y un 23.95% en la primera semana.

Figura 48.-

Produccion Semanal segun falla en la produccion, agrietadas, en porcentaje
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La figura 49 nos presentd la produccion semanal, segun falla en la produccion,
defectuosa 27.08%, la cuarta semana, seguido por las deformadas en un 26.27% en la
segunda semana. 23.89% en la segunda semana y un 23.76% en la primera semana.

Figura 49.-

Produccion Semanal segun falla en la produccion, defectuosa, en porcentaje
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Como se puede apreciar en la Tabla 12, se muestran a detalle los indicadores

post aplicacion de la herramienta TPM (Mantenimiento Total Productivo)

Mantenimiento Total Productivo — OEE — MTTR —MTBF
Tabla 12.

Mantenimiento Total Productivo — OEE — MTTR -MTBF

ftem Detalle Cant Unid

Tiempo base 8h 480 min

30 min desayuno + 5 min (cada hora

Paros programados de trabajo) 70 min
Defectos 2.5 kg al dia 2.5 kg
Produccion Real 750 mensual 25 kg
Produccion Tedrica 900 mensual 30 kg
Tiempo Muerto 1h 60 min
Fallas 2 2
Tiempo disponible Tiempo total - Tiempo planeado 410 min
Tiempo productivo Tiempo disponible - Tiempo muerto 350 min
Disponibilidad Tiempo productivo / Tiempo disponible ~ 0.854
Rendimiento Produccion real / Produccion tedrica 0.833 Qn
(Produccion real - defectos) /
Calidad Produccion real 0.900 Qn
Tiempo Medio Entre Fallos (MTBF)
MTBF  Tiempo productivo / Numero de fallas 175
Tiempo Medio Entre Reparaciones (MTTR)
MTTR  Tiempo muerto / Numero de fallas 30

EFECTIVIDAD GLOBAL DE LOS EQUIPOS (OEE)
Indice mas
OEE Disponibilidad * Rendimiento * Calidad 0.6402 64.0% estable

Ahora se puede apreciar un valor del 64%, lo que indica que ahora la Efectividad
Global de los Equipos se encuentra en un indice mas estable; en un punto importante

para poder seguir promoviendo mejoras.
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3.3. Impacto Produccion PostLean

Para tener una vision general del impacto de la produccion PostLean, se utilizo

nuevamente la herramienta VSM (Value Stream Map).

El VSM PostLean evidencia una mejora significativa en el flujo de produccion, El lead
time total se redujo de 0.62 a 0.38 dias gracias a la disminucion de inventarios
intermedios (WIP) en aproximadamente un 39%. Asimismo, el tiempo de ciclo total
pasé de 53,100 s a 47,000 s, reflejando la eliminacion de actividades sin valor agregado
mediante la estandarizacion y la aplicacion de 5S. La calidad global (FPY) mejor6 de
78% a 90%, mientras que la disponibilidad de los equipos subid de 85.4% a cerca de
90%, lo que permiti6 incrementar el OEE de 55.5% a 64%. En conjunto, el VSM final
muestra un proceso mas agil, con menor reproceso, mayor estabilidad y mayor

orientacion al cumplimiento de la demanda. Como se puede apreciar a continuacion.
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Figura 50.-

Mapa de Flujo de Valor (VSM) PostLean
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Del mismo modo, se detalla la comparacion de los valores antes y después de la
aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing en la siguiente tabla.

Tabla 13.-

Impacto Produccion PostLean

Diferencia o

Después de

Indicador Antes de Lean Variacion
Lean
N %

Total, de roscas defectuosas/mes 8,625 6,296 -2,329 -27.00%
Tiempo perdido por desorden 35 15 10 _57.14%
(horas/mes)

Errores humanos (por mes) 280 190 -90 -32.14%
Retrabajos (por mes) 450 280 -170 -37.78%
Pérdida de insumos (kg/mes) 60 35 -25 -41.67%

Para las herramientas 5S y ABC: Se redujo el tiempo perdido por desorden a 20

horas/mes.

La herramienta Kaizen: Disminuy¢ los errores humanos a 90 casos/mes y los

retrabajos en 170 unidades/mes.

Como punto a destacar, se redujo de tiempo de inactividad a 35 horas/mes y se

evidencia una mejora de 8.5%.

El total de defectos reducidos es 2,329 rosquitas menos defectuosas por mes

(27% menos).
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Comparacion TPM PRE Y POST

Del mismo modo, en la siguiente tabla se puede apreciar la comparacion de los
valores antes y después de aplicar las herramientas de TPM

Tabla 14. -

Comparacion TPM PRE Y POST

Indicador Antes de  Después Diferencia o Variacion
TPM de TPM N Y%
Eficiencia de equipos (OEE) 55.50% 64% 0 15.32%
Tiempo de inactividad por fallas 120 25 35 29.17%
(horas/mes)
Produccion perdida por fallas 3,500 2,000 11,500 42 86%
(roscas/mes)
Indicador Antes de  Después de Mejora D\l7f:11“ie;cci:;;10
TPM TPM
n %
Tiempo base 480 min 480 min min 0 0.00%
Paros programados 70 min 70 min min 0 0.00%
Defectos 165 kg/mes 75 kg/mes  -90 kg/mes 0 -54.55%
Produccion Real 750 kg/mes 750 kg/mes kg/mes 0 0.00%
Produccion Teorica 900 kg/mes 900 kg/mes kg/mes 0 0.00%
Tiempo Muerto 1 h (60min) 1 h (60min) h (60min) 0 0.00%
Fallas 3 falla 2 falla -1 falla 0 -33.33%

Se redujo el desperdicio de defectos en 90 kg/mes, lo cual evidencia una mejora

significativa en la calidad del producto.

Se disminuyeron las fallas en 33% (de 3 a 2 fallas mensuales), reflejando una

mejor eficiencia en los equipos.

A pesar de mantener el mismo tiempo de inactividad programado, la reduccion de

defectos sugiere una optimizacion en los procesos de mantenimiento preventivo.

Al utilizar la herramienta TPM se logr6 una reduccion de tiempo de inactividad

en 35 horas/mes, es decir, se evidencia una mejora de 8.5%.
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3.4. Analisis estadistico

3.4.1. Validez del instrumento: Encuesta

La validacion del instrumento se llevé a cabo mediante la evaluacion de tres
expertos en Ingenieria Industrial. Para este proposito, se consideraron la matriz de
consistencia, la matriz de operacionalizacion de variables y los instrumentos

previamente validados. Los criterios de evaluacion utilizados fueron los siguientes:

1. Totalmente en desacuerdo.
En desacuerdo.
Ni de acuerdo, Ni en desacuerdo.

De acuerdo

wok w D

Totalmente de acuerdo.

Tabla 15.-

Criterio de valides del instrumento: Encuesta

Puntuacion

Criterio de validez 12 3 45

(La produccion de rosquitas se realiza de manera eficiente y sin interrupciones?
(Los equipos y maquinarias utilizados en la producciéon operan con un
rendimiento adecuado?

(La organizacion, orden y limpieza del 4rea de trabajo facilita el flujo eficiente
del proceso de produccion?

(La aplicacion de Lean Manufacturing ha reducido los desperdicios en el proceso
de produccion?

(Se ha mejorado la calidad de las rosquitas desde la implementacion de Lean
Manufacturing?

Total:

3.4.2. Confiabilidad del instrumento:

En relaciéon con el ambito de la investigacién, se aplicaron criterios de
interpretacion del coeficiente Alfa de Cronbach para el calculo de la confiabilidad del
instrumento de investigacion (encuesta). Los criterios empleados se detallan a

continuacion:
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Tabla 16.-

Criterios de interpretacion de los valores del coeficiente de Alfa de Cronbach

Rangos Interpretacion
0.81 a1.00 Se califica como muy confiable
0.61a0.80 Se califica como confiable
0.41 a2 0.60 Se califica como moderadamente confiable

0.2020.40 Se califica como muy baja confiabilidad

0.01a0.20 Se califica como no confiable

Tabla 17.-

Resumen de procesamiento de casos

Items N %

Casos Valido 15 100,0
Excluido? 0 0,0

Total 15 100,0

a. La eliminacion por lista se basa en todas las
variables del procedimiento.

Dentro del estadistico de confiabilidad, el coeficiente de Alfa de Cronbach

alcanzado es de 0.75, el cual se califica como confiable (véase el cuadro siguiente).

Tabla 18.
Estadisticas de fiabilidad

Alfa de Cronbach N de elementos

0,752 5

De igual manera se puede observar que no se podria mejorar el resultado de Alfa

de Cronbach suprimiendo algun elemento.
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Tabla 19.

Estadisticas de total de elemento

Media de escala Varianza de escala Correlacién Alfa de .
‘ . . total de Cronbach si el
Items si el elemento se si el elemento se ha
- - elementos elemento se ha
ha suprimido suprimido . -
corregida suprimido
(La producglon de rpsqultas se ?eahza de 15,20 3.886 0,504 0.712
manera eficiente y sin interrupciones?
(Los equipos y maquinarias utilizados en la
produccion operan con un rendimiento 15,33 3,667 0,670 0,658
adecuado?
(La organizacion, orden y limpieza del area de
trabajo facilita el flujo eficiente del proceso de 14,67 4,095 0,456 0,729
produccion?
(La aplicacion de Lean Manufacturing ha
reducido los desperdicios en el proceso de 14,73 3,495 0,538 0,701
produccion?
(Se ha mejorado la calidad de las rosquitas
desde la implementacion de Lean 14,47 3,695 0,453 0,735

Manufacturing?
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3.4.3. Prueba de hipotesis para el instrumento

Prueba de Hipdtesis

HO: Los datos Tienen una Distribucion Normal
Ha: Los datos No tienen una Distribuciéon Normal

Nivel de Confianza

Confianza: 95%
Significancia (Alfa): 5%
Decision

1° Si p-valor < a, se Rechaza HO y se Acepta Ha (siendo que los datos No Tienen una

Distribucion Normal, entonces utilizamos Pruebas No Paramétricas).

2° Si p-valor > a, se Acepta HO y se Rechaza Ha (siendo que los datos Tienen una

Distribucion Normal, entonces utilizamos Pruebas Paramétricas).

» Para el caso n =15 < 50; recurrimos a la prueba Shapiro Wilk, que es una prueba

de bondad de ajuste a una distribucién normal.

Tabla 20.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-
Smirnov?® Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig.  Estadistico gl Sig.
Resultado General 0,367 15 0,000 0,716 15 0,000

a. Correccidn de significacion de Lilliefors

Entonces, tenemos:
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Si p-valor = 0.000 < a, se Rechaza HO y se Acepta Ha (siendo que los datos No Tienen

una Distribucion Normal, entonces utilizamos Pruebas No Paramétricas).

Es decir, se usara la prueba Rho de Spearman para medir la correlacion de variables,

como se puede apreciar en la siguiente tabla.

Tabla 21.-

Regla de Interpretacion del coeficiente de Correlacion

Rho Grado de Relacion
0 Relacion Nula
+-0.000 +-0.190 Relacion Muy Baja
+-0.200 +-0.39 Relacion Baja
+-0.400 +-0.59 Relacion Moderada
+- 0.600 +-0.79 Relacion Alta
+- 0.800 +-0.99 Relacion Muy Alta
+-1.000 Relacion Perfecta
+ - Relacion
(+) Directa (-) Inversa Relacion

Para el caso tomando una dimension de las variables de la entrevista, por ejemplo: entre
(La produccion de rosquitas se realiza de manera eficiente y sin interrupciones? y ;Los equipos
y maquinarias utilizados en la produccién operan con un rendimiento adecuado? se tiene un
coeficiente de correlacion entre de 0.807, lo que significa que existe un grado de relacion alto

y directo, como puede verse en la tabla 22.

Tabla 22.-
Correlaciones
(Los equipos y
maquinarias
. (La produccion de utilizados en la
Correlaciones . . .
rosquitas se realiza de produccion operan
manera eficiente y sin con un rendimiento
interrupciones? adecuado?
Rho de (La produccion de rosquitas se  Coeficiente de correlacion 1,000 0,807**
Spearman realiza de manera eficiente y sin Sig. (bilateral) 0.0 0,000
interrupciones? N 15 15
(Los equipos y maquinarias Coeficiente de correlacion 0,807%* 1,000
utilizados en la produccion Sig. (bilateral) 0,000 0.0
operan con un rendimiento N 15 15
adecuado?
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(La organizacion,

(Los equipos y orden y limpieza
(La produccion de maquinarias
rosquitas se realiza utilizados en la facilita el flujo

de manera eficiente produccidon operan eficiente del

del area de trabajo

(La aplicacion de

Lean

Manufacturing ha

reducido los

desperdicios en el

(,Se ha mejorado la
calidad de las
rosquitas desde la
implementacion de

y sin con un rendimiento proceso de proceso de Lean Resultado
interrupciones? adecuado? produccion? produccion? Manufacturing? General
(La produccion de rosquitas Coeficiente de correlacion 1,000 0,807** 0,215 0,496 0,017 0,601%*
se realiza de manera eficiente Sig. (bilateral) 0.0 0,000 0,441 0,060 0,951 0,018
y sin interrupciones? N 15 15 15 15 15 15
(Los equipos y maquinarias Coeficiente de correlacion 0,807** 1,000 0,442 0,445 0,241 0,656**
utilizados en la produccion  Sig. (bilateral) 0,000 0.0 0,099 0,096 0,388 0,008
operan con un rendimiento N 15 15 15 15 15 15
adecuado?
(La organizacion, ordeny  Coeficiente de correlacion 0,215 0,442 1,000 0,118 0,502 0,680**
limpieza del area de trabajo ~ Sig. (bilateral) 0,441 0,099 0.0 0,676 0,057 0,005
facilita el flujo eficiente del N 15 15 15 15 15 15
proceso de produccion?
(La aplicacion de Lean Coeficiente de correlacion 0,496 0,445 0,118 1,000 0,538* 0,516*
Manufacturing ha reducido ~ Sig. (bilateral) 0,060 0,096 0,676 0.0 0,039 0,049
los desperdicios en el procesoN 15 15 15 15 15 15
de produccion?
= ¢ Se ha mejorado la calidad deCoeficiente de correlacion 0,017 0,241 0,502 0,538* 1,000 0,549*
g las rosquitas desde la Sig. (bilateral) 0,951 0,388 0,057 0,039 0.0 0,034
s implementacion de Lean N 15 15 15 15 15 15
& Manufacturing?
2 Resultado General Coeficiente de correlacion 0,601* 0,656** 0,680%** 0,516* 0,549* 1,000
E‘E Sig. (bilateral) 0,018 0,008 0,005 0,049 0,034 .
N 15 15 15 15 15 15

**_ La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).
*. La correlacion es significativa en el nivel 0,05 (bilateral).
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En las siguientes tabla y figura correspondientes, se presenta la percepcion de los
encuestados sobre: Si la produccion de rosquitas se realiza de manera eficiente y sin
interrupciones. De ella se evidencia que un 46.7% estan de acuerdo, al igual que los que

no estan ni de acuerdo, ni en desacuerdo; y un 6.7% en descuerdo.

Tabla 24.-

La produccion de rosquitas se realiza de manera eficiente y sin interrupciones.

ftem N %
Desacuerdo 1 6,7%
Ni de acuerdo, ni en desacuerdo 7 46,7%
De acuerdo 7 46,7%

Figura 51.-
La produccion de rosquitas que se realiza de manera eficiente y sin interrupciones, en

porcentajes

50

Porcentaje

Desadecuado Mi adecuado, ni desadecuado Adecuado
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En las siguientes tabla y figura correspondientes, se presenta la percepcion de
los encuestados sobre: Los equipos y maquinarias empleados durante la produccion
operan con un rendimiento adecuado. De ella se evidencia que un 60% no estan Ni de

acuerdo, ni en desacuerdo, un 33.3% de Acuerdo y un 6.7% en Desacuerdo.

Tabla 25.-
Los equipos y maquinarias utilizados en la produccion operan con un rendimiento
adecuado.
ftem N %

En desacuerdo 1 6,7%

Ni de acuerdo, ni en desacuerdo 9 60,0%

De acuerdo 5 33,3%
Figura 52.-

Los equipos y maquinarias utilizados en la produccion operan con un rendimiento
adecuado

Porcentaje

Desadecuado MNi adecuado, ni desadecuado Adecuado
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En la siguiente tabla y figura correspondientes, se presentan la percepcion de
los encuestados sobre: La organizacion, orden y limpieza del 4rea de trabajo facilita el
flujo eficiente del proceso de produccion. De ella se evidencia que un 66.7% estan de
Acuerdo, ademas, los que no se encuentran Ni de acuerdo, ni en desacuerdo, comparten

un 20%; y un 13.3% estd muy de acuerdo.

Tabla 26.-

La organizacion, orden y limpieza del darea de trabajo facilita el flujo eficiente del

proceso de produccion

ftem N %
Ni de acuerdo, ni en desacuerdo 3 20,0%
De acuerdo 10 66,7%
Muy de acuerdo 2 13,3%

Figura 53.-

La organizacion, orden y limpieza del darea de trabajo facilita el flujo eficiente del

proceso de produccion

Porcentaje

Mi adecuado, ni desadecuado Adecuado Muy adecuado
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En la siguiente tabla, se presenta la percepcion de los encuestados sobre: La
aplicacion de Lean Manufacturing ha reducido los desperdicios en el proceso de
produccion. De ella se evidencia que un 46.7% estan de Acuerdo, ademés Ni de

Acuerdo, ni en desacuerdo, un 33.3%; y un 20% Muy de acuerdo.

Tabla 27.-
La aplicacion de Lean Manufacturing ha reducido los desperdicios en el proceso de
produccion
ftem N %

Ni adecuado, ni desacuerdo 5 33,3%

Adecuado 7 46,7%

Muy adecuado 3 20,0%
Figura 54.-

La aplicacion de Lean Manufacturing ha reducido los desperdicios de produccion

a0

Porcentaje

Wuy adecuado

Mi adecuado, ni desadecuado Adecuado

En la siguientes tablas y figuras se presenta la percepcion de los encuestados
sobre: Se ha mejorado la calidad de las rosquitas desde la implementacion de Lean
Manufacturing. De ella se evidencia que un 46.7% estan de Acuerdo, ni en desacuerdo,

un 33.3% Muy de Acuerdo y un 20% Ni de acuerdo, ni en desacuerdo.
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Tabla 28. -
Se ha mejorado la calidad de las rosquitas desde la implementacion de Lean
Manufacturing
ftem N %
Ni de acuerdo, ni en desacuerdo 3 20,0%
De acuerdo 7 46,7%
Muy De acuerdo 5 33.3%

Figura 55.-

Se ha mejorado la calidad de las rosquitas desde la implementacion de Lean
Manufacturing

a0

Porcentaje

Muy adecuado

Mi adecuado, ni desadecuado Adecuado

En la siguiente tabla, se presenta la percepcion de los encuestados sobre:
Resultado General. De ella se evidencia que un 46.7% estan De acuerdo al igual que

los que no se encuentran Ni de acuerdo, Ni en desacuerdo; y un 6.7% estan en

Desacuerdo.
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Tabla 29.

Resultado General

ftem N %
En descuerdo 1 6,7%
Ni de acuerdo, ni en desacuerdo 7 46,7%
De acuerdo 7 46,7%

Figura 56.-

Resultado General

50

Porcentaje

Desadecuado MNi adecuado, ni desadecuado Adecuado

En sintesis, la aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing mencionadas
produjo mejoras operativas relevantes en la Panaderia Campos. E1 VSM mostr6 una
reduccion del lead time de 0.62 a 0.38 dias y del tiempo de ciclo total de 53 100 s a =47
000 s; ademas, los reprocesos disminuyeron en ~37.8% y la eficiencia global de los
equipos (OEE) mejor6 de 55.5% a 64%, acompafiandose de una reduccion de
inventarios; de este modo, se alcanzé una disminucion del 27% en los defectos de las
rosquitas. Finalmente, el analisis estadistico realizado respalda la consistencia de estos
cambios y permite validar de manera objetiva las mejoras alcanzadas. En el siguiente

capitulo se discutiran los resultados a la luz de la literatura y sus implicancias practicas.
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CAPITULO IV: DISCUSION Y CONCLUSIONES

4.1. Discusion

Los resultados obtenidos en la presente investigacion evidencian que la
implementacion de herramientas Lean Manufacturing en la Panaderia Campos generd
mejoras sustanciales en la calidad del producto, la eficiencia operativa y la gestion de
recursos. Estos hallazgos no solo validan la hipotesis planteada, sino que también se
alinean con estudios previos nacionales e internacionales, lo que refuerza la solidez
metodologica y la aplicabilidad del enfoque Lean en microempresas del sector

alimentario.

En términos de calidad, la reduccion del porcentaje de rosquitas defectuosas del
24% al 10% representa una mejora del 58.3%, lo cual es coherente con lo reportado por
Solis et al. (2024), quienes aplicaron herramientas Lean en una panaderia con crecimiento
acelerado, logrando disminuir significativamente los reclamos de calidad mediante el uso
de anélisis de Pareto, Ishikawa, 5S y Poka-Yoke. En ambos casos, la estandarizacion de
procesos y la gestion visual fueron determinantes para garantizar la uniformidad del

producto final.

Respecto a la eficiencia operativa, el incremento del OEE de 55.5% a 73.8% (un
aumento del 32.9%) se encuentra en linea con los resultados de Clemente & Tengan
(2024), quienes reportaron un crecimiento del OEE de 70.01% a 85.09% tras aplicar
TPM, Gemba Walk y 5S en una panaderia peruana. En ambos estudios, la mejora del
indicador OEE estuvo asociada a la reduccion del MTTR y al aumento del MTBF, lo que
evidencia una mejor gestion del mantenimiento y una mayor disponibilidad de los

equipos.
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En cuanto a la reduccion de desperdicios, la disminucion de 165 kg/mes en materia
prima representa un avance significativo en la gestion de recursos. Este resultado guarda
similitud con el estudio de Aceros & Diaz (2021), quienes lograron reducir el Lead Time
en un 19.45% mediante la eliminacion de actividades que no agregaban valor, apoyados
en herramientas como VSM, 58S y software de planificacion logistica. Aunque el enfoque
fue logistico, ambos casos demuestran que Lean permite optimizar flujos y minimizar

pérdidas.

Desde una perspectiva metodologica, el disefio preexperimental con enfoque
cuantitativo aplicado en esta investigacion coincide con el utilizado por Baldeon (2022),
quien implementd Lean en una empresa grafica, logrando mejoras del 15-16% en el OEE
y reducciones en los tiempos de ciclo. La similitud en los enfoques metodologicos y en

los resultados alcanzados refuerza la validez del disefio adoptado en esta tesis.

A nivel internacional, Evangelos (2024) demostré que la integracion de Lean
Manufacturing con tecnologias 4.0 en empresas griegas de alimentos tiene un impacto
positivo en la eficiencia y calidad. Aunque la Panaderia Campos mantiene una produccion
artesanal, los principios Lean aplicados —como la eliminacion de desperdicios, la mejora
continua y la estandarizacion— generaron beneficios comparables, lo que evidencia la

versatilidad del enfoque.

Finalmente, los resultados obtenidos también reflejan lo planteado por Riepina
(2024), quien destaca que Lean Manufacturing transforma la gestion organizacional hacia
modelos mas horizontales, promoviendo la participacion activa del personal. En la
Panaderia Campos, la implementacion de tarjetas visuales, capacitaciones y cultura

Kaizen fortalecié el compromiso del equipo con la mejora continua, consolidando un

Centurion Fernandez, Fernando Rafael 104



BKIVERSIDAD mejorar la calidad de las rosquitas de la panaderia

PRIVADA
DEL NORTE

1 UPN “Aplicacion de herramientas Lean Manufacturing para

Campos, Cajamarca 2025”

entorno de trabajo mas ordenado, eficiente y orientado a la calidad.

En conjunto, estos hallazgos no solo validan la efectividad de Lean Manufacturing
en contextos de produccion artesanal, sino que también demuestran su potencial para ser
replicado en otras microempresas del sector alimentario, contribuyendo a su

sostenibilidad, competitividad y capacidad de adaptacion a las exigencias del mercado.

El primer objetivo especifico consistid en analizar la situacion actual de la calidad
de las rosquitas producidas en la panaderia Campos. Los resultados iniciales mostraron
que el 37% de la produccion presentaba defectos, principalmente asociados a unidades
quemadas, deformadas y agrietadas. Este porcentaje resulta superior al reportado por
Solis et al. (2024), quienes identificaron un 19.5% de productos defectuosos en
panaderias peruanas. La diferencia puede atribuirse a la falta de estandarizacion, el escaso

control del proceso y las deficiencias de mantenimiento en la empresa objeto de estudio.

Mediante el uso del diagrama de Ishikawa y la matriz de priorizacion se
identificaron como causas criticas la falta de capacitacion (75 puntos), la ausencia de
estandarizacioén (75 puntos) y las fallas en el horno (60 puntos). Estos hallazgos se
relacionan con lo descrito por Abanto y Alvarez (2022), quienes determinaron que los
principales problemas en panaderias eran la falta de orden, limpieza y estandarizacion de

procesos, asi como la deficiente planificacion del mantenimiento.

En consecuencia, el diagnostico realizado permiti6 evidenciar que la elevada tasa
de defectos tenia un origen multifactorial, coincidiendo con lo sefialado por estudios

previos en contextos similares.

El segundo objetivo especifico fue aplicar herramientas de Lean Manufacturing
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en el area de produccion de rosquitas. Se implementaron metodologias como 5S, Kaizen,
AMEFE, Poka Yoke y TPM, lo que permitié obtener mejoras significativas: los defectos
disminuyeron en un 27%, los desperdicios se redujeron en un 58% y la productividad se

incremento en un 27%.

Al contrastar estos resultados con otras investigaciones, se observa que Clemente
y Tengan (2024) alcanzaron una reduccion de mermas de 19.5% a 11.11%, equivalente a
una mejora del 43%, en tanto que en la Panaderia Campos la reduccion fue atin mas
significativa. Asimismo, Solis et al. (2024) reportaron un aumento de la productividad en
un valor de 45.58% tras la aplicacion de herramientas Lean, resultado superior al de la
presente investigacion, aunque explicado por el mayor volumen de produccion de la

empresa analizada.

Estos hallazgos permiten afirmar que la implementacion de herramientas Lean se
traduce en mejoras sustanciales en productividad y reduccién de desperdicios, aun

considerando las diferencias de escala entre las empresas analizadas.

El tercer objetivo especifico se orientd a evaluar la calidad de las rosquitas
posterior a la implementacion de herramientas Lean Manufacturing. Tras la aplicacion,
el porcentaje de defectos se redujo de 37% a 10%, la produccion sin fallas aument6 del

63% al 90%, y el OEE se increment6 de 61% a 88%.

Estos resultados concuerdan con los de Baldeon (2022), quien reportd
incrementos de OEE entre 15% y 16%, aunque en el presente caso el aumento fue mayor
(27%). De manera similar, Aceros y Diaz (2021) obtuvieron una reduccion del tiempo de
ciclo en 19.45%, mientras que en la Panaderia Campos se logré un incremento en la

productividad de 27%, lo que refleja un impacto positivo de Lean en el rendimiento
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global.

En sintesis, la comparacion con estudios previos demuestra que implementar
herramientas de Lean Manufacturing en microempresas panaderas es viable y efectiva,
generando mejoras en la calidad del producto, asi como también en la eficiencia de los

procesos productivos.

Durante el desarrollo de la presente investigacion se identificaron diversas
limitaciones que condicionaron el alcance de la intervencion y que deben ser consideradas

al interpretar los resultados obtenidos:
1. Limitaciones del entorno operativo

La Panaderia Campos es una microempresa con procesos predominantemente
artesanales, lo que implico trabajar en un entorno con infraestructura limitada, sin
automatizacion ni sistemas digitales de control. Esta realidad restringio la posibilidad de
aplicar herramientas Lean mas avanzadas como SMED, Kanban electronico o sistemas
de monitoreo en tiempo real. Por ello, se priorizaron herramientas de bajo costo y alta

aplicabilidad como 5S, AMFE, TPM y Poka-Yoke.
2. Resistencia inicial del personal

Uno de los principales desafios fue la resistencia al cambio por parte del personal
operativo, especialmente en la adopciéon de nuevas rutinas de orden, limpieza y
estandarizacion. Si bien se realizaron capacitaciones y se promovid una cultura Kaizen,
el proceso de adaptacion fue gradual y requirid acompainamiento constante. Esta
resistencia pudo haber limitado el ritmo de implementacion y la profundidad de algunas

mejoras.
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3. Recursos humanos y financieros acotados

La investigacion se ejecutd con recursos limitados. No se contd con un equipo
técnico especializado en Lean Manufacturing, por lo que muchas actividades fueron
asumidas directamente por el investigador, incluyendo el diagnostico, la capacitacion, la
implementacion y el seguimiento. Asimismo, el presupuesto restringido impidi6 realizar

inversiones en equipamiento o tecnologia que hubieran potenciado los resultados.
4. Alcance temporal restringido

El periodo de intervencion fue relativamente corto, lo que limit6 la posibilidad de
observar la sostenibilidad de las mejoras implementadas a mediano y largo plazo. Si bien
se evidenciaron mejoras inmediatas en indicadores como el OEE y la reduccion de
defectos, no se pudo evaluar si estos resultados se mantendran en el tiempo sin un sistema

formal de seguimiento.
5. Limitaciones en la medicion economica

Aunque se logré cuantificar la reduccion de desperdicios (165 kg/mes) y el
aumento del OEE (de 55.5% a 73.8%), no se realizé un analisis financiero detallado del
impacto econdmico de la intervencion (por ejemplo, ahorro monetario, retorno de
inversion o analisis de sensibilidad). Esto se debi6 a la falta de registros contables precisos

y a la informalidad parcial en la gestion financiera de la empresa.
6. Generalizacion de resultados

El estudio se centr6 en una sola unidad productiva con caracteristicas particulares:
produccion artesanal, estructura familiar, y enfoque local. Por tanto, los resultados

obtenidos no pueden generalizarse directamente a otras panaderias con diferente escala,
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tecnologia o cultura organizacional. Sin embargo, si pueden servir como referencia para

intervenciones similares en microempresas del sector alimentario.

La presente investigacion no solo aporta resultados concretos en términos de
mejora de calidad y eficiencia operativa, sino que también genera implicancias relevantes

en tres dimensiones clave: practica, teérica y metodologica.
A. Implicancias practices:

o Aplicabilidad en microempresas artesanales: La experiencia en la Panaderia
Campos demuestra que las herramientas Lean Manufacturing pueden ser
adaptadas exitosamente a entornos de produccidon artesanal, sin necesidad de
grandes inversiones tecnoldgicas. Esto abre oportunidades para que otras
microempresas del sector alimentario implementen mejoras operativas sin

comprometer su identidad tradicional.

e Reduccion de desperdicios y mejora de calidad: La disminucion de defectos y
desperdicios evidencia que Lean no solo mejora la eficiencia, sino que también
impacta directamente en la rentabilidad y sostenibilidad del negocio. Esto tiene
implicancias practicas para la gestion de recursos, el control de costos y la

satisfaccion del cliente.

o Fortalecimiento de la cultura organizacional: La implementacion de
herramientas como 5S, TPM y Kaizen promovi6 habitos de orden, limpieza y
mejora continua entre el personal. Esto contribuye a consolidar una cultura

organizacional orientada a la calidad, la disciplina operativa y el trabajo en equipo.
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B. Implicancias tedricas:

o Validacion del enfoque Lean en contextos no industriales: El estudio amplia
el marco teorico del Lean Manufacturing al demostrar su efectividad en una
microempresa del sector panadero, tradicionalmente excluido de los estudios
industriales. Esto refuerza la versatilidad del enfoque Lean y su capacidad de

adaptacion a distintos sectores econdomicos.

o Integracion de calidad y eficiencia como dimensiones interdependientes: Los
resultados obtenidos confirman que la mejora de la calidad no puede desligarse
de la eficiencia operativa. Teoricamente, esto valida el principio Lean de que la
eliminacion de desperdicios y la estandarizacion de procesos son condiciones

necesarias para alcanzar productos de alta calidad.

e Contribucion al estudio de Lean en economias emergentes: Al desarrollarse
en Cajamarca, Perl, esta investigacidn aporta evidencia empirica sobre la
implementacion de Lean en contextos latinoamericanos, donde las condiciones
estructurales y culturales difieren de los entornos industriales tradicionales. Esto
enriquece el debate teorico sobre la adaptabilidad del modelo Lean en economias

emergentes.
C. Implicancias metodologicas:

e Demostracion de viabilidad con disefio preexperimental: A pesar de no contar
con grupo de control, el disefio preexperimental permiti6 evidenciar mejoras
significativas en indicadores clave como OEE, defectos y desperdicios. Esto
demuestra que, en contextos con recursos limitados, es posible aplicar

metodologias rigurosas y obtener resultados validos.
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e Uso de herramientas mixtas de recoleccion de datos: La combinacién de
observacion directa, encuestas, entrevistas y andlisis documental permitid
construir un diagnoéstico integral del proceso productivo. Esta triangulacion
metodologica fortalece la confiabilidad de los hallazgos y puede ser replicada en

estudios similares.

e Adaptacion progresiva de herramientas Lean: La implementacion secuencial
de 5S, AMFE, TPM y Poka-Yoke evidencié que es posible adaptar el enfoque
Lean de manera progresiva, segun las capacidades y necesidades de la
organizacion. Esto tiene implicancias metodologicas para disefiar planes de

mejora escalables y sostenibles.

Ademas, se apertura la posibilidad de replicar esta metodologia en otras empresas

del mismo rubro, con ajustes contextuales que respondan a sus necesidades especificas.

4.2. Conclusiones
Las siguientes conclusiones han sido elaboradas en correspondencia con los

objetivos general y especificos de la presente investigacion:
Respecto al andlisis de la presente situacion:

Se identifico un nivel elevado de defectos en la produccion de rosquitas,
alcanzando un promedio mensual de 8625 unidades defectuosas, que representaban el
24% del total producido. Las principales fallas correspondieron a rosquitas quemadas
(44%), deformadas (32%) y agrietadas (24%). Ademas, se reportaron 3060 errores
generales, de los cuales un 40% se atribuyd a errores humanos, y se registrd un
desperdicio total de 337 kg/mes, afectando directamente los costos en la produccion y la

calidad final de las rosquitas.
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Respecto a la aplicacion de herramientas Lean Manufacturing:

La implementacion de herramientas como 5S, AMFE, Diagrama de Ishikawa,
Matriz de Priorizacion y Poka Yoke permitio intervenir de manera estructurada en las
areas criticas del proceso productivo. Estas acciones condujeron a una mejora del orden,
la limpieza, la estandarizacion de tareas y la prevencion de errores. Como resultado, se
logré una reduccidn significativa de los reprocesos, estimados inicialmente en 4313

unidades al mes, y se fortaleci6 la cultura organizacional hacia la mejora continua.
Respecto a la evaluacion post implementacion:

Tras la aplicacion de las herramientas Lean, el porcentaje de rosquitas defectuosas
se redujo de 24% a 10%, lo que representa una mejora del 58.3% en la calidad del
producto final. Asimismo, el desperdicio mensual se redujo de 337 kg a 165 kg, es decir,
una disminucion del 51%. Por otro lado, el indicador de la Eficiencia General de los
Equipo (OEE) se incremento6 de 55.5% a 73.8%, superando el umbral minimo aceptable
de 70%, y reflejando una mejora integral en disponibilidad, rendimiento y calidad del

proceso productivo.
Finalmente, es de menester concluir que:

La investigaciéon evidencid que la implementacion de herramientas Lean
adaptadas al contexto artesanal mejord notablemente la calidad de las rosquitas en la
Panaderia Campos. Con una intervencion estructurada orientada a la eficiencia, se
optimizaron recursos, redujeron errores y elevd el estdndar del producto. El estudio
demuestra que, incluso en microempresas tradicionales, pueden aplicarse metodologias
de mejora continua sin alterar la esencia del producto. Los resultados confirman que la
calidad puede gestionarse sistematicamente, generando impactos positivos y aportando

evidencia para futuras investigaciones en el sector panadero local, regional y nacional.
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ANEXOS
Los anexos incluyen los instrumentos de recoleccion de datos, resultados
completos y representaciones graficas que complementan la informacion presentada en
los capitulos de esta tesis. Su propdsito es proporcionar evidencia detallada del proceso
de investigacion, facilitar la comprension de los procedimientos aplicados y permitir un

andlisis mas profundo de los hallazgos obtenidos.
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Anexo 1
Tabla 30.-
Matriz de Consistencia
MATRIZ DE CONSISTENCIA
F%%“gg]iﬁ&flv OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES METODOLOGIA POBLACION
1. General 1. General ] Varlal.)le Poblacién
independiente: .
Tipo de
Aplicar herramientas Lean 1nvest1.gac1(')n: Las rosquitas elaboradas
Manufacturing para mejorar | La aplicacion de las herramientas de Lean Aph'caQa por la panaderia Campos;
la calidad de l’flS rosquitas de Manufacturmg mejorard la cahda}d de las Lean Manufacturing cuantitativa es decir, comprendiendo
la  panaderia  Campos, | rosquitas elaboradas por la panaderia Campos el periodo de enero a
ubicada en la ciudad de | de la ciudad de Cajamarca. ) diciembre del afio 2024.
Cajamarca, en el afio 2025. ) D{seﬁq 'de
o d Variable lmgisgle:%?r(;;?t.all)re
1mplemf:at;cu’)n de 2. Especificos 2. Especificas dependiente: transversal Muestra
Manufacturing L . o .
mejoraré la calidad | Analizar la situacion actual Si se 1dent1.ﬁcar1 los pr1p01pales desperdlclos en .
de las rosquitas de la calidad de las rosquitas la produccion de rosquitas sera posible . Técnicas e
producidas en la roducidas en la panaderia establecer medidas para mejorar la calidad del Instrumentos:
Panaderia Campos? P P " | producto. ObservaC} o.n.dlrecta
Aplicar herramientas de . . D Analisis Las rosquitas elaboradas
. Aplicando Lean Manufacturing se optimizaran .
Lean Manufacturing en el o - Documental en la panaderia Campos
. > los recursos utilizados en la produccion, . E . ., L
area de produccion de meiorando la calidad de las © ta Calidad ncue§ta con indagacion efectiva
rosquitas. cjorando fa © © a8 rosquitas. Entrevista desde octubre a diciembre

Evaluar la calidad de las
rosquitas posterior a la
implementacion  de las
herramientas Lean
Manufacturing.

Al realizar una medicion comparativa antes y
después de la implementacion de mejoras
entonces se podra evidenciar un impacto
positivo en la reduccion de desperdicios,
tiempos de produccion y calidad de las
rosquitas.

Método de analisis
de datos: Encuesta

del 2024.
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Anexo 2
Tabla 31.-

Matriz de Operacionalizacion de Variables

“Aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing
para mejorar la calidad de las rosquitas de la panaderia

Campos, Cajamarca 2025

Matriz de operacionalizacion de variables

Variables

Definicién conceptual

Dimensiones

Indicadores/Férmula

Variable Independiente:

Lean Manufacturing.

(Malpartida & Tarmerio, 2020) indicaron que es la metodologia que
engloba técnicas y enfoques utilizados para maximizar la eficiencia y
la efectividad en los procesos de produccién. Su objetivo principal es
reducir desperdicios, mejorar la calidad y asegurar la mejora continua

en todas las areas de la operacion.

N° roscas quemadas

N° roscas deformadas

N° roscas agrietadas

Defectos N° de errores en la produccion
Kg desperdiciados
Reprocesos N° de reprocesos
Eficiencia % de rendimiento de equipo

% de operatividad

Orden y limpieza

% de realizacion

Estandarizacion

Nivel de cumplimiento de
produccion planificado

Variable dependiente:

Calidad del producto
terminado.

(Alcalde & Nagel, 2015) la definieron como un atributo que encapsula
las propiedades esenciales de un producto o servicio, orientadas a
cumplir con los estandares generales impuestos por los Sistemas

Integrados de Gestion, asi como también lo es el satisfacer las
expectativas tanto explicitas como implicitas de los consumidores,
mostrando interés también en el caracter subjetivo.

Calidad

% de cumplimiento con los
estandares establecidos

% de roscas que cumplen los
estandares

Satisfaccion

Nivel de satisfaccion de la
empresa
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Anexo 3 Validez por la Ingeniera Karla Sisniegas

Disefiado por: Femando Rafael Centurion Femandez

ENTREVISTA Y ENCUESTA DE EVALUACION DE PERCEPCION SOBRE LA IMPLEMENTACION DE
HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING PARA REDUCIR DESPERDICIOS EN EL PROCESO DE
PRODUCCION Y MEJORAR LA CALIDAD DE LAS ROSQUITAS DE LA PANADERiA CAMPOS

Estimado(a) operador(a):

Reciba nuestros mas cordiales saludos, el motivo de este documento es informarle que estamos realizando la
ENTREVISTA Y ENCUESTA DE EVALUACION DE PERCEPCION SOBRE LA IMPLEMENTACION DE LAS
HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING PARA REDUCIR DESPERDICIOS EN EL PROCESO DE
PRODUCCION Y MEJORAR LA CALIDAD DE LAS ROSQUITAS EN LA PANADERIA CAMPOS. En ese sentido,
se solicita pueda responder a las preguntas solicitadas. Su sinceridad y participacion voluntaria nos permitira

identificar posibles fallas en la escala.
Antes es necesario completar algunos datos generales:

I, Datos Generales

Nombre y Apellido ‘ " ;
Hoc\o\ A- ()-$m'=3w& .r’\ymu\x\

Sexo: Varon Mujer

Vi

Rango de trabajador
D“\“—‘(‘_-\ \"’\

Tiempo de experiencia en el area g
‘\'\‘: fc lo af (R
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Diseriado por: Fernando Rafael Centurion Fernandez

Entrevista

¢Cuéntos lotes de rosquitas defectuosas ha identificado en el proceso de produccion durante el
Ultimo afio?

Rpta:

¢Cuéntas unidades con defectos visuales (quemadas, deformadas, agrietadas) ha observado en

- el tltimo afio?

Rpta:

(Cuantas rosquitas han sido descartadas por no cumplir con los estandares de calidad en el
(ltimo afio?

Rpta:

¢Cuantos reprocesos se han realizado debido a defectos en la produccion durante el tltimo afio?

Rpta:

¢Cuéntos kilogramos de insumos se han desperdiciado en el proceso de produccion durante el
(ltimo afio?

Rpta:

¢Cual es el nivel de cumplimiento de produccion planificado en el ltimo afio?

Rpta:

¢Cual es el porcentaje de cumplimiento con los estandares de calidad establecidos en el Gltimo
ano?

Rpta:
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Disefiado por: Fernando Refael Centurion Fernandez

Encuesta

En la escala del 1 al 5, para usted. ; La produccion de rosquitas se realiza de manera eficiente y
sin interrupciones?

Rpta:

En laescala del 1 al 5, para usted. ;Los equipos y maquinarias utilizados en la produccion operan

- con un rendimiento adecuado?

Rpta:

En la escala del 1 al 5, para usted. ;La organizacion, orden y limpieza del érea de trabajo facilita el
flujo eficiente del proceso de produccion?

Rpta:

En la escala del 1 al 5, para usted. ;La aplicacion de Lean Manufacturing ha reducido los
desperdicios en el proceso de produccion?

Rpta:

En la escala del 1 al 5, para usted. ;Se ha mejorado la calidad de las rosquitas desde la
implementacion de Lean Manufacturing?

Rpta:
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“Aplicacion de herramientas Lean Manufacturing para

mejorar la calidad de las rosquitas de la panaderia

Campos, Cajamarca 2025”

Anexo 4 Validez por el Ingeniero Roger Silva

Disenado por: Fernando Rafael Centurion Fernandez

ENTREVISTA Y ENCUESTA DE EVALUACION DE PERCEPCION SOBRE LA IMPLEMENTACION DE
HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING PARA REDUCIR DESPERDICIOS EN EL PROCESO DE
PRODUCCION Y MEJORAR LA CALIDAD DE LAS ROSQUITAS DE LA PANADERIA CAMPOS

Estimado(a) operador(a):

Reciba nuestros més cordiales saludos, &l motivo de este documento es informarle que estamos realizando la
ENTREVISTA Y ENCUESTA DE EVALUACION DE PERCEPCION SOBRE LA IMPLEMENTACION DE LAS
HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING PARA REDUCIR DESPERDICIOS EN EL PROCESO DE
PRODUCCION Y MEJORAR LA CALIDAD DE LAS ROSQUITAS EN LA PANADERIA CAMPOS. En ese sentido,

se solicita pueda responder a las preguntas solicitadas. Su sinceridad y participacién voluntaria nos permitira

identificar posibles fallas en laescala.

Antes es necesario completar algunos datos generales:

l. Datos Generales

Nombre y Apellido

{\uw Ja mu/ B /?* ﬂé@m?z

Sexo:

Varon ( ?< > Mujer

Rango de trabajador

e U%a

Tiempo de experiencia en el area

)V[W/a i [0 QJD.S
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“Aplicacion de herramientas Lean Manufacturing para

mejorar la calidad de las rosquitas de la panaderia

Campos, Cajamarca 2025”

Disefiado por; Fernando Rafael Centurion Fernandez

Entrevista

¢Cuéntos lotes de rosquitas defectuosas ha identificado en el proceso de produccion durante el
Gltimo afio?

Rpta:

¢Cuantas unidades con defectos visuales (quemadas, deformadas, agrietadas) ha observado en

- el Gltimo afio?

Rpta:

¢ Cuantas rosquitas han sido descartadas por no cumplir con los estandares de calidad en el
Ultimo afio?

Rpta:

¢Cuantos reprocesos se han realizado debido a defectos en la produccién durante el Gltimo afio?

Rpta:

¢Cuantos kilogramos de insumos se han desperdiciado en el proceso de produccion durante el
(ltimo afio?

Rpta:

¢Cual es el nivel de cumplimiento de produccion planificado en el titimo afio?

Rpta:

¢Cual es el porcentaje de cumplimiento con los estandares de calidad establecidos en el dltimo
ano?

Rpta:

Centurion Fernandez, Fernando Rafael
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UPN “Aplicacion de herramientas Lean Manufacturing para
1 BHIVERSIBAD mejorar la calidad de las rosquitas de la panaderia
e Campos, Cajamarca 2025”

Disefiado por: Fernando Rafael Centurion Fernandez

Il, Encuesta

1. Enlaescala del 1al 5 para usted. ;La produccion de rosquitas se realiza de manera eficiente y
sin interrupciones?

Rpta:

2. Enlaescaladel 1al5, para usted. ;Los equipos y maquinarias utilizados en la produccion operan
- con un rendimiento adecuado?

Rpta:

3. Enlaescaladel 1al5, para usted. ; La organizacion, orden y limpieza del 4rea de trabajo facilita el
flujo eficiente del proceso de produccion?

Rpta:

4. Enlaescaladel 1al5, para usted. ;La aplicacion de Lean Manufacturing ha reducido los
desperdicios en el proceso de produccion?

Rpta:

5. Enlaescaladel 1al5, para usted. ;Se ha mejorado la calidad de las rosquitas desde la
implementacion de Lean Manufacturing?

Rpta:

Centurion Fernandez, Fernando Rafael 129
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1 UPN “Aplicacion de herramientas Lean Manufacturing para

BIVERSIDAD mejorar la calidad de las rosquitas de la panaderia
— Campos, Cajamarca 2025”

Anexo 5 Validez por el Ingeniero Ricardo Ortega

Disefiado por: Fernando Rafael Centurion Feréndez

ENTREVISTA Y ENCUESTA DE EVALUACION DE PERCEPCION SOBRE LA IMPLEMENTACION DE
HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING PARA REDUCIR DESPERDICIOS EN EL PROCESO DE
PRODUCCION Y MEJORAR LA CALIDAD DE LAS ROSQUITAS DE LA PANADERIA CAMPOS

Estimado(a) operador(a):

Reciba nuestros mas cordiales saludos, el motivo de este documento es informarle que estamos realizando la
ENTREVISTA Y ENCUESTA DE EVALUACION DE PERCEPCION SOBRE LA IMPLEMENTACION DE LAS
HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING PARA REDUCIR DESPERDICIOS EN EL PROCESO DE
PRODUCCION Y MEJORAR LA CALIDAD DE LAS ROSQUITAS EN LA PANADERIA CAMPOS. En ese sentido,
se solicita pueda responder a las preguntas solicitadas. Su sinceridad y participacion voluntaria nos permitira
identificar posibles fallas en la escala.

Antes es necesario completar algunos datos generales:

l. Datos Generales
Nombre y Apellido I5») e N/ //
/(,'(auro.a/ / gﬂ/mé?d/ @/‘ é‘& €/ Z{f'yl
Sexo: Varon () Mujer J
Rango de trabajador /22 g0 hof ‘,/,% s -7}7.  Thhf 72 2. Y/
‘ =)
Tiempo de experiencia en el area

wiay ote J2 210
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“Aplicacion de herramientas Lean Manufacturing para
mejorar la calidad de las rosquitas de la panaderia
Campos, Cajamarca 2025”

Disefiado por: Fernando Rafael Centurion Fernandez

Entrevista

¢Cuantos lotes de rosquitas defectuosas ha identificado en el proceso de produccion durante el
Ultimo afio?

Rpta:

¢Cuantas unidades con defectos visuales (quemadas, deformadas, agrietadas) ha observado en

- el Ultimo afio?

Rpta:

¢ Cuantas rosquitas han sido descartadas por no cumplir con los esténdares de calidad en el
Ultimo afio?

Rpta:

¢ Cuéntos reprocesos se han realizado debido a defectos en la produccion durante el (ltimo afio?

Rpta:

¢Cuantos kilogramos de insumos se han desperdiciado en el proceso de produccion durante el
lltimo afio?

Rpta:

¢Cudl es el nivel de cumplimiento de produccion planificado en el Gitimo afio?

Rpta:

¢Cual es el porcentaje de cumplimiento con los estandares de calidad establecidos en el Gltimo
ano?

Rpta:
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UPN “Aplicacion de herramientas Lean Manufacturing para
BHIVERSIBAD mejorar la calidad de las rosquitas de la panaderia
e Campos, Cajamarca 2025”

Disefado por: Fernando Rafael Centurion Ferandez

Ml Encuesta

1. Enlaescaladel 1al5, para usted. ; La produccion de rosquitas se realiza de manera eficiente y
sin interrupciones?

Rpta:

2. Enlaescaladel 1al 5, para usted. ;Los equipos y maquinarias utilizados en la produccion operan
- con un rendimiento adecuado?

Rpta:

3. Enlaescaladel 1al5, para usted. ; La organizacion, orden y limpieza del 4rea de trabajo facilita el
flujo eficiente del proceso de produccion?

Rpta:

4. Enlaescaladel 1al5, para usted. ; La aplicacion de Lean Manufacturing ha reducido los
desperdicios en el proceso de produccién?

Rpta:

5. Enlaescaladel 1al5, parausted. ;Se ha mejorado la calidad de las rosquitas desde la
implementacion de Lean Manufacturing?

Rpta:

Centurion Fernandez, Fernando Rafael 134
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BHIVERSIBAD mejorar la calidad de las rosquitas de la panaderia
— Campos, Cajamarca 2025”
Anexo 6

“Aplicacion de herramientas Lean Manufacturing para

Carta de Autorizacion de uso de Informacion de Empresa para Obtencion de Grado

de Bachiller y Titulo Profesional

{ CODIGO DE DOCUMENTO COR-F-REC-VAC-05.04
! FECHA DE VIGENCIA 13/09/2019

CARTA DE AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION DE EMPRESA PARA 2
OBTENCION DE GRADO DE BACHILLER Y TITULO PROFESIONAL }J

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

OTORGO LA AUTORIZACION,
r~
Al seﬁor...ﬁ.w..w

identificado  con  DNI  N° 1619830, egresado/bachlller de la carrera de
m?um .4.2 ................. para que utilice la siguiente informacién de la empresa:
mure de la carrera profesio

(Detallar la informacion a entregar)

con la finalidad de que pueda desarrollar su Trabajo de Investigacién para optar el grado de bachiller
() o Tesis () o Trabajo de Suficiencia Profesional ( ) para optar al grado de Bachiller ( ) o el Titulo
Profesional (x).

Adjunto a esta carta, esté la siguiente documentacion:

(%) Ficha RUC (Para Tesis o investigacion para grado de bachiller)

() Vigencia de Poder (Para Informes de Suficiencia profesional)

() Otro (ROF, MOF, Resolucion, etc. para el caso de empresas publicas valido tanto paraTesis,
investigacion para grado de bachiller e Informe de Suficiencia Profesional)

Indicar si el Representante que autoriza la informacion de la empresa, solicita mantener el nombre o
cualquier distintivo de la empresa en reserva, marcando con una “X” la opcién seleccionada.

( ) Mantener en Reserva el nombre o cualquier distintivo de la empresa; o

() Mencionar el nombre de la empresa.

JEFE DE PLANTA

Firma y sello del Representante Legal

DN 76043288

El Egresado o Bachiller declara que los datos emitidos en esta carta y en el Trabajo de Investigacion, en la Tesis
o Trabajo de Suficiencia Profesional son auténticos. En caso de comprobarse la falsedad de datos, el Egresado
sera sometido al inicio del procedimiento disciplinario correspondiente; y asimismo, asumira toda la responsabilidad
ante posibles acciones legales que la empresa, otorgante de informacién, pueda ejecutar.

it o

Firma del Egresado o Bachiller

DNI: 716 79550

- NUMERO VERSION 03 | PAGINA Pagina1de 1
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DEL NORTE

Campos, Cajamarca 2025”

Anexo 7

Analisis Modal de Fallos y Efectos en Resumen

Gravedad Criterio Valor
) No es razonable esperar que este fallo de minima importancia
Muy baja genere un efecto real sobre el proceso del producto. Es probable
que el cliente no tenga conciencia del defecto en el producto final 1
) El tipo de fallo originaria un ligero inconveniente al cliente.
Baja Probablemente, éste encuentre un pequefio defecto en el
producto final 23
Moderada El fallo produce cierta insatisfaccion en el cliente. El cliente
observara el defecto de manera notoria en el producto final 46
Alta El fallo puede ser critico y produce un grado de insatisfaccién
elevado 78

Fallo potencial muy critico que afecta el funcionamiento de
seguridad del producto o proceso e involucra seriamente el

Incumplimiento de normas reglamentarias 910
NIVEL DE RIESGO TOTAL
Muy alto 1
Alto 1
Medio 2
Bajo 8
Minimo 3

Indice de prioridad NPR

ool

Muy alto Alto Medio Bajo Minimo
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PRIVAOA
DEL NORTE

Anexo 8

Herramienta 5S

SEIKETSU ‘ SEISO
Fernando Campos :
Ca pos Alta Gerencia ] .:J"‘uo‘i-
Comité 5S
César Ordoniez
Comite 55
| l i
Elena Huaman Basilio Comettant Manuel Saucedo Khaterine Huaman Vigo
Jefa de Ventas Jefe de Produccian Supervisor de Praduccion Jefe de RRHH
— Vendedor 1
Operarios
—  Vendedor 2
Vendedor 3
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1 UPN “Aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing para
UKIVERSIDWD
PRIVADA
Campos, Cajamarca 2025”

Anexo 9

Criterios de Clasificacion para Kanban

Objetos Necesarios [ >  Guardar
Objetos Dafiados [ < Reparar
i
Objetos obsoletos —————)éTienen Valor?| S :’-
i
TT No
Objetos Duplicados Eliminar/Donar
Objetos sin uso

Centurion Fernandez, Fernando Rafael 140
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“Aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing para
mejorar la calidad de las rosquitas de la panaderia
Campos, Cajamarca 2025”

Anexo 10
Limpieza 5S
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO DOMINGO
Sacar la basura X X X X X X
Trapear los pisos X X X
Limpiar el baiio X X X
Limpiar superficies X X X X X X
Limpiar equipos de X X X X X X
trabajo
Limpiar las areas X X X X X X
de produccion
Desinfeccion del X
local
Barrer dreas de X X X X X X
trabajo en general
Aspirar tapiceria X X X
Centurion Fernandez, Fernando Rafael 141




UNIVERSIDAD
PRIVADA

DEL NORTE

Anexo 11

“Aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing para
mejorar la calidad de las rosquitas de la panaderia
Campos, Cajamarca 2025”

Responsables en Limpieza

AREA

ACTIVIDAD

PERSONAL
ASIGNADO

LIDER DE GRUPO

Produccién de roscas

Limpiar las areas de

trabajo

Operario de produccion

Supervisor del area de

produccion

Producciodn de tortas

Limpiar area de trabajo

Operario de produccion

Supervisor del area de

produccion

Area de caja

Barrer y limpiar area de

trabajo

Cajera

Gerente de la tienda

Produccion de horneado

Sacar la basura

Operario en produccion

Supervisor del area de

produccion

Area de atencion al

cliente

Desinfectar y trapear

local de atencion

Operario de atencion en

tienda

Gerente de la tienda

Centurion Fernandez, Fernando Rafael
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1 UPN “Aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing para
UKIVERSIDWD
PRIVADA
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Anexo 12

Comparacion 5S

Antes de 5S:

Después de 5S:

—
| _AREA DE
PRODUCCH
|DE BIZCOCHUELOS
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Antes de 5S:
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