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RESUMEN
El presente estudio tuvo como finalidad desarrollar la propuesta de aplicacion de mejora
a través de las herramientas de lean manufacturing para incidir en la productividad en
bodegas y vifiedos industriales uvas de Ica, 2023. Para ello, el método fue aplicado, no
experimental y de enfoque cuantitativo. Los principales hallazgos fueron que, la
productividad mano de obra alcanz6 el S/1.69, la productividad materia prima S/9.13 y la
productividad total el 70%. El analisis de las 5S mostré un cumplimiento del 9%, el VSM
identifico 18.5 horas de actividades que no generan valor, respecto la dimension Kanban
y calidad de produccion se diagnostico un valor de 777 (tiempo ciclo) y 59%
respectivamente. Ante esta situacion, se diseio el VSM, 5S, Kanban y control de calidad
cuyos resultados proyectados si se aplica correctamente lo propuesto la productividad
podra mejorar hasta en un 80%. Concluyendo que, gracias a la inversion de S/14 615,00
soles, se obtiene un costo-beneficio de 1.29 soles, indicando que, por cada sol invertido,

la empresa obtiene un beneficio neto de 0.29 soles.

Palabras clave: Lean manufacturing, productividad, 5S, VSM.
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ABSTRACT
The purpose of this study was to develop the proposal for application of improvement
through lean manufacturing tools to influence productivity in industrial grape wineries
and vineyards of Ica, 2023. For this, the method was applied, non-experimental and
focused quantitative. The main findings were that labor productivity reached S/1.69, raw
material productivity S/9.13 and total productivity 70%. The 5S analysis showed a
compliance of 9%, the VSM identified 18.5 hours of activities that do not generate value,
regarding the Kanban dimension and production quality, a value of 777 (cycle time) and
59% was diagnosed respectively. Given this situation, the VSM, 58S, Kanban and quality
control were designed, the projected results of which, if what is proposed is applied
correctly, productivity can improve by up to 80%. Concluding that, thanks to the
investment of S/14,615.00 soles, a cost-benefit of 1.29 soles is obtained, indicating that,

for each sole invested, the company obtains a net benefit of 0.29 soles.

Keywords: Lean manufacturing, productivity, 5S, VSM.
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CAPITULO I: INTRODUCCION
1.1. Realidad problematica
La industria de la produccion de vinos, las bodegas y vifiedos industriales juegan
un papel de suma importancia en la calidad del producto ofrecido. La eficiencia en la
produccion son aspectos esenciales para garantizar la competitividad y vigencia en un
mercado. En este sentido, la aplicacion de las herramientas de Lean Manufacturing (en
adelante LM) puede resultar clave para mejorar la produccion en las bodegas y vifiedos

industriales de uva.

A nivel global, el LM es una filosofia enfocada en la erradicaciéon de los
desperdicios en todos los procesos de una empresa. Esta filosofia busca optimizar el uso
de recursos y la eficiencia en la produccion (Alvarez y Calderén, (2022). Por otro lado,
la productividad determina en una empresa la eficiencia del uso de recursos para generar
mayor cantidad de bienes. Se mide como la cantidad de produccion que se genera por

unidad de trabajo (Vidal, 2022).

A nivel internacional, la industria vinicola en Estados Unidos registrd ventas
cercanas a los $63.69 mil millones. La produccion de uvas es un proceso laborioso y los
costos laborales representan el 60% del costo anual de produccion. Sin embargo, la falta
de personal se ha convertido en un problema debido a diversos factores como problemas
de salud, clima y la situacion del COVID-19 (Qun, et al. (2022). Asi mismo, en Ecuador
se presentan problemas de productividad en la elaboracion de botellas de vino. Segun el
estudio de tiempos realizado, el proceso completo dura 39.44 minutos y solo la
transformacion del mosto en vino demora unos 15 dias. Estos tiempos se deben a la falta
de estandarizacion del proceso productivo (destacando las actividades innecesarias).

Ademas, la larga duracion del proceso provoca pérdidas en la produccion planificada, ya

Pag.
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que a menudo los productos obtenidos no cumplen con la demanda (Garcés A. , 2022).
Ademas, la produccion promedio de vino en Croacia tuvo una tendencia de negativa
durante un periodo de diez afos ascendi6 a 1140,56 mil hectolitros. Esta situacion se
debio a desperdicios en el proceso productivo y, sobre todo, a la falta de planificacion en
la produccion de los lotes de vino, lo que resultdé en incumplimiento de los tiempos de
entrega. Para superar estos desafios y mejorar la situacion del mercado del vino, los
viticultores croatas han creado la Asociacidon del Vino, cuyo objetivo es promover los
vinos croatas y establecer una marca de vino croata tanto en Europa como en todo el

mundo (Jelic, et al. (2021).

A nivel nacional, la industria de bienes de consumo que experimentod el mayor
aumento en la produccién es la elaboracion de vinos. Se observd un crecimiento del
92,86%, impulsado por la elaboracion de vinos y bebidas fermentadas como sidra, perada
y aguamiel, tanto para la venta interna y externa (EE. UU., Costa Rica y Bélgica)
(Instituto Nacional de Estadistica Informatica, 2020). Ademas, al analizar las tendencias
del consumo y la produccion de vino en Pertl, estas han experimentado un proceso de
democratizacion y crecimiento en los ultimos anos, extendiéndose del 9% al 30% de la
poblacion. Ademas, la produccion de vino se ha expandido en un 32.2%, gracias al
aumento de la demanda, teniendo prondsticos positivos de aumento para los proximos
afios (Bacigalupo F. , 2021). Por otro lado, se destaca el problema de los desperdicios de
tiempo y las fallas de maquinas (embotelladoras). Las causas que generan este problema
son las actividades de correccion (para embotellado), esperas (cambios de tamafios de
productos), tiempos de lavados, entre otros. Lo que limita su productividad (Bacigalupo

F.,2021)

Mesias Monroy C.; Rios Tito R. Pa19é



“PROPUESTA DE MEJORA A TRAVES DE LAS HERRAMIENTAS LEAN
MANUFACTURING EN SU INCIDENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD EN
1r “PN BODEGAS Y VINEDOS INDUSTRIALES UVAS DE ICA, 2023”

UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE

El problema local es la baja productividad en las bodegas y vifiedos industriales
Uvas de Ica, dedicada a la elaboracion y venta de vino. Segun la informacion historica de
la empresa, en el afio 2023 se registrd una disminucion en el volumen de produccion. Esta
situacion se debe a diversos factores, tales como la falta de estandarizacion de trabajo, el
desperdicio de recursos, el alto costo de personal, las fallas en la maquinaria, la baja
calidad de los productos y la insatisfaccion de los clientes. Estos problemas afectan la
rentabilidad de la empresa, debido a que mensualmente se ha visto una disminucion

significativa en las netas.

Ante esta situacion, se propone aplicar las herramientas de LM, para aumentar la
eficiencia en los procesos productivos. Para aplicar con éxito las herramientas en las
bodegas y viniedos industriales de uva, es fundamental realizar un analisis profundo de
los procesos productivos e identificar los posibles desperdicios que puedan estar
afectando a la productividad de la organizacién. Una vez definidos estos desperdicios, se

pueden implementar acciones de mejora que faciliten mejorar la produccion.

1.2.Formulacion del problema
Por lo sefialado anteriormente, en el presente estudio se ha creido conveniente

contemplar los siguientes problemas de investigacion:

1.2.1. Problema general
¢En qué medida la propuesta de aplicacion de mejora a traves de las herramientas
de lean manufacturing inciden en la productividad en bodegas y vifiedos industriales uvas

de Ica, 2023?

Pag.
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1.2.2. Problemas especificos:
¢Cudl es el estado actual del area de las bodegas y vifiedos industriales uvas de

Ica?

¢Como el disefio de mejora a traves de las herramientas de lean manufacturing

inciden en la productividad?

¢Cudl es el beneficio - costo de la propuesta de aplicacion a través de las

herramientas de lean manufacturing?

1.3.0bjetivos
1.3.1. Objetivo general

Desarrollar la propuesta de aplicacion de mejora a través de las herramientas de
lean manufacturing para incidir en la productividad en bodegas y vifiedos industriales

uvas de Ica, 2023

1.3.2. Objetivos especificos
Determinar el estado actual del area de las bodegas y vifiedos industriales uvas de

Ica.

Disefiar la propuesta de mejora a través de las herramientas de lean manufacturing

para incidir en la productividad.

Determinar el beneficio - costo de la propuesta de aplicacion a través de las

herramientas de lean manufacturing.

Mesias Monroy C.; Rios Tito R. Pa198-
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1.4.Hipotesis
1.4.1. Hipotesis general

La propuesta de aplicacion de mejora a través de las herramientas de lean
manufacturing incide en la productividad en bodegas y vifiedos industriales uvas de Ica,

2023

1.4.2. Hipéotesis especificas
El estado actual del area de las bodegas y vifiedos industriales uvas de Ica es

deficiente.

El disefio de mejora a través de las herramientas de lean manufacturing incide en

la productividad.

El beneficio - costo de la propuesta de aplicacion a través de las herramientas de

lean manufacturing es mayor a 1.

1.5.Justificacion
Se justifica por su potencial para generar conocimiento nuevo, brindar soluciones
précticas a problemas reales y contribuir al desarrollo metodolégico en el area de estudio.

A continuacién, se detallan los mismos:

1.5.1 Justificacion tedrica

Se basa en la relevancia del estudio para aportar conocimiento. En este nivel, se
busca establecer la conexidn entre el problema de investigacion y las teorias existentes.
El presente estudio, realizara una revision de la bibliografia existente referente a las
variables de estudio para actualizar los conocimientos. Asi mismo, contribuye a la
generacion de nuevo conocimiento sobre las técnicas especificas aplicadas para aumentar

la productividad en este tipo de empresas. Ademas, se contribuye a la generacion de
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antecedentes de investigacion que seran utiles para futuros investigadores que deseen

abordar temas relacionados.

1.5.2 Justificacion practica

Se centra en la aplicabilidad y utilidad del estudio en el mundo real (empresas).
Aqui, se consideran las implicancias practicas para los actores involucrados, como los
productores, consumidores y la industria en general. En el caso de la produccién de vino,
la investigacion tiene relevancia préactica al abordar los problemas relacionados a la baja
productividad, tales como: Desperdicio, incumplimiento de plazos y calidad del producto.

Al identificar soluciones préacticas, como la implementacion de las herramientas lean.

1.5.3 Justificacion metodoldgica

Se refiere a las decisiones aplicadas en el disefio y enfoque de la investigacion. En
este nivel, se evalta la idoneidad de los métodos utilizados para abordar el problema. El
presente estudio, se ajusta a esta justificacion al emplear métodos como el anélisis de
datos, aplicacién de instrumentos de investigacion y revision de literatura. Estos enfoques
metodoldgicos permiten desarrollar una investigacion rigurosa. Por tltimo, es importante
destacar que este estudio contribuye a la generacion de instrumentos de estudio que
permiten cuantificar las variables. Esto aporta al desarrollo metodoldgico de

investigaciones futuras.

1.6.Antecedentes

A nivel internacional

Nieto (2022) realizé un estudio titulado “Sistema de gestion de la produccion LM,
para mejorar la produccion en una organizacion que comercializa licores” en la ciudad de
Ibarra , Ecuador, tuvo como objetivo la aplicacion de la metodologia LM en el proceso

productivo de licor crema, enfoque cuantitativo, tipo aplicada, descriptiva, disefio no
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experimental propositiva, muestra proceso productivo de licor crema, utilizo las
herramientas VSM, 5S y Kanban, existié una mejora al aplicar la metodologia 5S de 1.22
a3.79, mediante VSM determino el takt time inicial de 4.81/min del proceso de recepcion,
de 21/min del proceso de produccién y 0.303l/min del proceso de envasado, talk time
final de 2,48 litros/ minuto del proceso de produccion, y 0.3751/min del proceso de
envasado, aplicO Kanban lo que permitio realizar el seguimiento de los procesos, el
control y minimizacién de la presién sobre el trabajo desarrollando en base a pronosticos
de consumo. Concluy6 que después de implementar herramientas de Lean Manufacturing

obtuvo un aumento del 23.83% en la produccion.

Garcés (2022) en su tesis titulada “Analisis del productivo mediante el LM en las
asociaciones productoras de vino” en la ciudad de Ambato, Ecuador tuvo como objetivo
principal estudiar el proceso de produccion de vino aplicando herramientas Lean
Manufacturing, enfoque cualitativo — cuantitativo de tipo descriptiva, técnica recoleccion
de datos, instrumento entrevistas, aplicdé metodologia 5S, para la cual obtuvo 10% de
cumplimiento, por lo que se realizaron diversos procesos estandarizados para mejorar la
orden y limpieza, ademas realizO una mapa de procesos donde logré observar
interferencias como el no pesaje de frutas, el dosificado, demoras en el proceso,
desperdicios con un rendimiento de 51.92%, luego de estandarizar el proceso obtuvo
determinacion de caracteristicas fisicoquimicas de la fruta, pesaje adecuado, aplicacién
de procesos de desinfeccion, dosificado, disminuyd el periodo del proceso con un

rendimiento final de 85.71%.

Antolin (2023) public6 su estudio titulado “Modelo de aplicacion del ciclo de
Deming “LM” en la gestion de una bodega, en Espafia, se planteé como finalidad el

analisis de las oportunidades al aplicar LM en una bodega de vino tinto e implementar un
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plan, utilizé las herramientas 5S, VSM, Kanban SMED vy otros, tuvo como resultado el
aumento la variable dependiente en un 5%, reduccion de costos entre 3% y 10%,
mejoramiento del rendimiento entre 3 y 10%, minimizacién de inventarios del 3%,
disminucion en los tiempos de ciclo del 10%, mejoramiento de la eficiencia en las lineas
de 5 puntos de OEE, disminucion del cumplimiento de plazos del 5%, reduccién de
devoluciones y reclamaciones entre 5 y 10%, disminucion de defectos, reprocesos,
desviaciones y rechazos del 5%. Concluy6 que si es posible aplicar Lean Manufacturing

disefiando un adecuado plan para realizar su implementacion.

Monga y Herrera (2023) en su tesis titulada “LM como modelo de gestion en el
area de produccion” en la ciudad de Latacunga, Ecuador, tuvo como objetivo plantear un
modelo de gestidn de procesos utilizando las herramientas de LM para mejorar el nivel
de productividad. EI método fue de tipo aplicada, enfoque cuantitativo, disefio no
experimental, nivel descriptivo, corte transversal muestra 83 clientes y 23 trabajadores,
técnica encuesta, instrumento cuestionario , encontrd una media global inicial de 2.20 de
gobierno y cultura, 2.20 en estrategia y establecimiento de los objetivos y 2.18 de
informacidn, comunicacion y reporte, en satisfaccion del cliente encontré una media
global de 16.48 en institucionalidad, 16.47 empatia, 16.57 confiabilidad, 16.51 capacidad
de respuesta, 16.55 elementos materiales, al aplicar las herramientas Lean Manufacturing
encontré o una elevacion de la variable dependiente en un 5%, ayudd a construir un
proceso eficiente, mejoraron el tiempo y disminuyeron las unidades defectuosas en el
producto terminado en un 4%. Concluy6 que la metodologia Lean Manufacturing esto

generara resultados positivos a corto plazo.

Romero et al. (2022) en su articulo titulada “Application of LM tools and ICT to

increase productivity levels and reduce costs in the brewing industry” tuvieron como
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objetivo de realizar la evaluacion de los niveles de productividad de una industria
cervecera, aplico herramientas como Value Flow Map (MFV), Kaizen y Kanban, ademas
de un sistema automatico utilizando Tecnologias de la Informacion y la Comunicacion
(TIC), por lo que realizaron un mapa de flujo de valor para conocer las operaciones del
proceso, realizaron Kanban para el seguimiento del flujo del material, los subproductos y
producto final, donde verificaron la no existencia de control, luego con la implementacion
de Kaizen se controlé el flujo y con ello aumentaron los niveles de productividad, calidad,
cantidad, disminucion de costos, incremento de ventas y ganancias. Concluyeron que al
realizar el andlisis minucioso con ayuda de las herramientas de fabricacion aport6 la

informacidn para realizar las mejoras pertinentes.

Rahmanasari et al. (2021) en su estudio titulado “Implementation of LM Process
to Reduce Waste: A Case Study” tuvieron como objetivo analizar para poder reducir el
desperdicio con ayuda de las siguientes herramientas: VSM, WRM, cuestionario de
evaluacion de residuos (WAQ) y analisis de flujo de valor (VALSAT), encontraron que
el mayor desperdicio fue es el tiempo de espera con 23%, los defectos con 22% vy el
inventario con 18%. Luego de realizar las mejoras, existe un beneficio incrementado de
58.29%, un TMAR del 10%, VAN de 34.8 mil millones, Pl de 5.90 y TIR del 24.21%.
Concluyeron que, con el aumento del ndmero de maquinas productivas, ejecutar
actividades de mantenimiento, capacitaciones, supervisiones e instalaciones de trabajo

redujeron desperdicios e incrementaron la produccion.

Flores et al. (2020) en su articulo titulado “LM Model for production management
to increase SME productivity” tuvieron como objetivo aplicar las herramientas Lean para
disminuir los tiempos y aumentar la produccién logrando cambios en la cultura

organizacional, muestra 100 pares de pantalones, utilizaron las herramientas 5S y
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Kanban, donde estudiaron los tiempos de operacion para cada estacion, encontraron que
en el pedido de un mes, existe en promedio cinco pedidos atrasados, luego de la aplicacion
de la metodologia propuesta hubo una reduccion en el takt time de 20% y aumenta un
25% la cantidad producida por mes. Concluyeron que el modelo disefiado permite obtener
un cambio significativo en la produccién y el personal, ya que, con ayuda de las
capacitaciones constantes, se logra que se mantengan en aplicacion las herramientas

mencionadas anteriormente.

Sosa et al. (2020) en su articulo titulado “LM Production Management Model
focused on Worker Empowerment aimed at increasing Production Efficiency” tuvieron
como objetivo la éptima asignacidn de recursos mediante la herramienta de balanceo de
lineas y el desarrollo de la estandarizacidn de sus procesos, utilizaron el método ABC,
diagrama de Value Stream Mapping, herramienta de los 7 residuos, encontraron un lead
time de 13.5 dias, por lo que total 6.5 dias no agregan valor al proceso, luego de ejecutado
lo propuesto obtuvieron el disefio de un manual, el mantenimiento auténomo, lo que
conlleva a una estandarizacion de 54.79% a 83.67%, TPM de 97,78% a 95% y equilibrio
de linea de 85.03% a 95.25% con un OEE inicial de 43.22% y OEE final de 75.62% y
una eficiencia de produccion de 55.88% a 76.79%. Concluyeron que al aplicar las
herramientas en el proceso productivo de prendas logré suprimir dos desperdicios de

mayor impacto econémico para la compafiia.

A nivel nacional

Bacigalupo (2021) en su tesis titulada “Aplicacion de LM para mejorar la
eficiencia en la Linea de Embotellado en una empresa de vinos”, tuvo como finalidad
aplicar el LM para el mejoramiento de la eficiencia en el proceso de embotellado de una

empresa dedicada a la vitivinicola, enfoque cuantitativo, tipo aplicada, método
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explicativo, disefio experimental de tipo cuasiexperimental, la muestra 21 ciclos del mes
de enero y 21 ciclos del mes de marzo, utilizando la herramienta SMED, redujo averias
de equipos, disminuyendo pérdidas de 29.07 a 7.18, disminucion de ordenes de trabajo
de 36.17 a 17.92 y mejora de OEE de 66.3% a 79.3% del 2017 al 2019 respectivamente.
Concluyé que la metodologia SMED redujo los tiempos en las lineas de embotellado, de
71.23 a 23.12 minutos, provocando un incremento en la produccion con minima

inversion.

Hernandez (2022) en su tesis titulada “5S para mejorar la productividad en la
bodega vitivinicola de Ica” desarrollada en Lima, tuvo como objetivo determinar como
al aplicar la herramienta sefialada anteriormente para aumentar la productividad. El
método fue de tipo aplicada, disefio experimental, nivel explicativo y de enfoque
cuantitativo, muestra el &rea de envasado, técnica entrevistas, instrumento check — list.
Tuvo como resultado una mejora de la eficacia de 52.76% a 92.29% por lo que aumento
39.52%, la eficiencia de 81.69% a 95.44% por lo que aumentd de 13.74% vy la
productividad de 64.67% a 96.70% por lo que aument6 32.03%. Concluy6 que al aplicar
la herramienta se aumento los indices de productividad en la produccion quincenal del

area de envasado.

Cruz y Navarro (2019) en su tesis titulada “Mejora Continua mediante la
aplicacion de LM” en la ciudad de Lima, tuvo como objetivo principal la aplicacién de
un sistema de mejoramiento continuo, para incrementar la productividad en el proceso
productivo. De tipo aplicada, disefio no experimental, alcance explicativo, muestra area
de produccion, técnica andlisis documentario, instrumento registro, utilizaron la
metodologia VSM vy las 5S, por lo que redujo 29.8% los tiempos del proceso, aumentd

un 10% la produccion e increment6 la productividad un 57% en términos de horas
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hombre. Concluyeron que al implementar el VSM y 5S, ayudé a incrementar la

productividad de la mano de obra (30% de ahorro en costo horas).

Antaurco (2021) en su tesis titulada “Metodologia lean y mejora de la
productividad de una embotelladora”, en la ciudad de Huacho, tuvo como objetivo
general determinar como la influencia de la variable independiente en la dependiente.
Para ello, el disefio fue descriptivo correlacional, poblacion 30 colaboradores de la linea
N° 02, utilizo las herramientas VSM y Kanban, en la aplicacion de VSM se visualizo los
procesos, determinando un tiempo de valor no afiadido de 6 734 minutos y un Tack Time
de 50,53 seg./uni. Se aplicaron las tarjetas rojas (Kanban) para mejorar el flujo de trabajo,
minimizando el TNVA de 6 408 minutos, pasé de 92,79 % 93,67 % en el indice de
productividad, con una mejora del 0,88%. Concluyd que utilizar la metodologia LM

influyd en la productividad de la linea de embotellamiento.

Ramos (2020) en su tesis titulada “Optimizacion del proceso productivo del
alcohol etilico utilizando el LM en la empresa Agro Pucald” en la ciudad de Pimentel,
tuvo como objetivo optimizar el proceso de produccion de alcohol etilico utilizando las
herramientas Lean Manufacturing, enfoque cuantitativo, tipo descriptiva — propositiva,
disefio no experimental, muestra 15 trabajadores, instrumento entrevista y cuestionario,
utiliza las herramientas, TPM, VSM y Kaizen, al aplicar VSM en el tiempo del proceso
productivo de 475 a 385, mejorando 90 minutos, Kaizen reduce los costos de desperdicio
un 30% de S/7,243,071.25 a S/5,075,388.00. Concluyd que redujo los desperdicios
presentes en la empresa, un b/c de 1.67, con una ganancia de 0.67 céntimos, por cada sol

invertido.
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1.7.Bases teoricas

Variable independiente (LM)

Im es un modelo de gestion que busca la excelencia y la mejora continua,
eliminando los desperdicios que no aportan un valor, por lo que permite optimizar los
procesos productivos, beneficiando a las empresas, Es aplicado desde el inicio hasta el

fin de la produccion, para el ahorro de recursos (Vargas y Camero, (2021).

Definido como el método que utiliza una serie de herramientas para aumentar la
productividad, la cual posee, una filosofia de calidad, y de forma de trabajo, aplica a
cualquier tipo de industria, mejorando la calidad del producto y motivando a los
trabajadores para realizar las cosas de mejor manera (Remigio, Pinales, Valdez, Carrera,

& Carrera, 2023).

Llamada como produccion ajustada, sin desperdicios, limpia, el cual esta enfocado
en la fabricacion del flujo para entregar un valor elevado a los clientes, empleando

recursos minimos (Remigio, Pinales, Valdez, Carrera, & Carrera, 2023).
Principios
Los principios que posee la metodologia Lean Manufacturing son detallados a

continuacion mediante lo mencionado por Malpartida (2020).

Definir el valor del producto: Identificar las acciones y elementos que producen
un valor dentro de la operacion para la satisfaccion del cliente, por lo que se reconoce de

manera exacta lo que se quiere generar y el tipo de servicio a ofrecer.

Flujo del proceso: Son las operaciones que cumplen con los requisitos de los
clientes, que poseen un elevado valor, y los elementos no importantes deben ser

reducidos, modificados o eliminados.
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Crear flujo continuo y que el producto fluya: las fases deben presentarse en un
mapa teniendo en cuenta los niveles, especialmente si se incluye una ejecucion a largo

plazo, por lo que conviene aplicar una prueba piloto.

Después de fijado el disefio, se debe incluir un sistema basado en las necesidades

del comprador.

Es importante la busqueda de la perfeccion al igual que su gestion, por lo que es
necesario que los productos sean entregados a tiempo, en el momento exacto y en 6ptimas

condiciones.
Herramientas de Lean Manufacturing

Segun Pérez et al. (2020) menciona que Lean Manufacturing posee las siguientes

herramientas:

Las 5 S: Es una técnica o método para mejorar las condiciones de trabajo,

desarrollandose una serie de pasos orientados a la organizacion, la limpieza, el

orden.

e Sistema SMED: Técnica utilizada para reducir los tiempos de cambio.

e Sistema Poka Yoke: Utilizada para minimizar los errores presentes en el area.

e Administracién visual: Método utilizado para visualizar los indicadores de
desempefio y que se encuentren al alcance de todos los trabajadores.

e Sistemas Kaizen: Busca mejorar de manera permanente utilizando ideas brindadas
por las personas involucradas.

e Value Stream Mapping: Aplicado para detectar el momento donde se presentan

elevados desperdicios del sistema productivo.
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e Sistemas TPM: Relacionado a implementar el mantenimiento en general,
para disminuir el tiempo de parada de los equipos y maquinas.
e Células de manufactura: Consiste en implementar flujos nuevos de

produccidn para elaborar articulos con mayor rapidez.
Importancia

Lean Manufacturig es una alternativa muy versatil ya que es posible su aplicacion
en diversas situaciones, ademas es una base fundamental para la formacion y triunfé en
los sistemas de una empresa, permite mejorar el tiempo empleado en los pedidos, la
cantidad, , aumento del valor agregado, la rotacion en el area de almacén y la calidad,
reduciendo desperdicios , utilizando tecnologias teniendo como propoésito desarrollar,
aplicar e implementar actividades dentro de la empresa (Juan de Dios, Pariona, Pichardo,

& Malpartida, 2021).
Beneficio
Remigio et al. (2023) sefiala que:

e Eliminar recursos perdidos y tiempos no utilizados.
e Buscar nuevas alternativas de costo reducido a tecnologia elevada.
e Fabricar una cultura aprendiendo a mejorar de forma constante.

e Desarrollar calidad en los sistemas productivos.

Juan de Dios et al. (2021) menciona algunos beneficios de aplicar Lean

Manufacturing:

e Reducir los costos implicados en la fabricacion.

e Minimizar las existencias es decir los inventarios.

Pag.

Mesias Monroy C.; Rios Tito R. 20



“PROPUESTA DE MEJORA A TRAVES DE LAS HERRAMIENTAS LEAN
MANUFACTURING EN SU INCIDENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD EN
1 “PN BODEGAS Y VINEDOS INDUSTRIALES UVAS DE ICA, 2023”

UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE

e Disminuir los tiempos de entrega de productos.

e (Calidad superior de los bienes, productos y servicios.
e Mano de obra

e FElevada eficiencia de las maquinas y equipos

e Reduccion de los residuos

Fomentar la participacion de los trabajadores en la mejora continua, mejora la
comunicacion entre los diferentes departamentos y crear una cultura de trabajo mas

eficiente y productiva.
Value Stream Mapping (VMS)

Faculta a la organizacion visualizar el proceso mediante un mapa, para identificar
los desperdicios y establecer acciones correctivas que permitan visualizar el nuevo
proceso sin actividades que no generen valor a este. De esta manera, se visualiza desde la
Ilegada de los insumos por parte de los proveedores a la empresa, hasta la obtencién del

producto o servicio (Vasquez y Castafieda, (2023).

El VSM identifica las tareas que no representan un valor afiadido, las cuales deben
ser eliminadas, es una herramienta para la competitividad, ya que, al analizar la situacién
actual mediante un mapa y la situacion deseada, existe la posibilidad de identificar y
suprimir el desperdicio, agilizando los procesos de mayor importancia, minimizando
costos y tiempo de entrega, aumentando la calidad. El analisis VSM inicia con la gréfica
del mapa del estado actual, que se convierte en la base para la representacion de las

operaciones actuales (Ortiz J. , Bancovich, Candia, Huayanay, & Salas, 2023).
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Takt Time

Es un término utilizado en ingenieria y produccion para describir el ritmo o la
cadencia requerida para completar un producto o servicio y satisfacer la demanda del
cliente. Es una medida del tiempo promedio necesario para producir una cantidad
especifica de unidades. Esta medida se basa en la demanda del cliente y se utiliza para
sincronizar la produccién y evitar la sobreproduccion o la subproduccion (Romero J. ,

2021).
Tiempo De Ciclo

Tiempo requerido para completar un ciclo completo de produccién. Es el tiempo
que se tarda en realizar todas las operaciones necesarias para producir una unidad, sin

considerar interrupciones o esperas (Aditya, Mahesh, & Chandrakant, 2021).
Lead Time

Tiempo total transcurrido desde que se realiza un pedido hasta que se entrega al
cliente. Incluye el tiempo de procesamiento, fabricacion, ensamblaje, embalaje y
transporte, asi como cualquier retraso o espera en el proceso. El "lead time" es una medida
importante para el cumplimiento de pedidos y la planificacién de la cadena de suministro,
ya que permite estimar cuanto tiempo se necesita para satisfacer la demanda del cliente y

entregar los productos o servicios solicitados (Romero J. , 2021).
Elaboracion Del VSM

e Seleccion del area a mejorar
e Revision documentaria
e Identificacién procesos

Determinar datos faltantes

Mesias Monroy C.; Rios Tito R. Pa391.



“PROPUESTA DE MEJORA A TRAVES DE LAS HERRAMIENTAS LEAN
MANUFACTURING EN SU INCIDENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD EN
1 “PN BODEGAS Y VINEDOS INDUSTRIALES UVAS DE ICA, 2023”

UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE

e Recopilar informacién
e Elaboracién del mapa
e Calculo del Takt Time
e Establecer tiempo deseado

e Implementacion de herramientas de mejora

La elaboracion del VSM comienza con la identificacion de los pasos clave del
proceso, desde la recepcion de la uva hasta la distribucion del vino terminado. Se dibujan
dos diagramas de flujo: uno para el estado actual del proceso y otro para el estado futuro
deseado. Para cada paso, se define el TC, el TVA 'y el TDE. Se identifican los puntos de
muda y se establecen medidas para eliminarlos o reducirlos. Se analizan los inventarios
en cada etapa y se busca minimizarlos. Se definen indicadores clave de desempefio para

medir la eficacia del proceso (Romero J. , 2021).
Capacitacion Al Personal

Proceso de proporcionar a los empleados las habilidades y conocimientos
necesarios para elaborar y comprender el VSM. El objetivo de esta capacitacion es
capacitar a los empleados para identificar y eliminar desperdicios, mejorar la eficiencia
de produccién. La capacitacion puede incluir la ensefianza de técnicas de analisis de
procesos, identificacion de cuellos de botella, disefio de flujos de valor futuros y la
implementacién de mejoras continuas (Ortiz J. , Bancovich, Candia, Huayanay, & Salas,

2023).

Los pasos para llevar a cabo una capacitacion exitosa incluyen identificar las
necesidades de capacitacion, disefiar un plan de capacitacion, implementar las actividades

de capacitacion, evaluar los resultados y realizar ajustes segln sea necesario. La
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importancia de la capacitacion radica en mejorar el desempefio de los empleados,
aumentar su motivacion, satisfaccion laboral y el crecimiento de la organizacion en un
entorno empresarial en constante cambio (Ortiz J. , Bancovich, Candia, Huayanay, &

Salas, 2023).
Seguimiento Y Evaluacion

Se refiere al proceso de monitorear y analizar de manera continua el rendimiento
de los flujos de valor mapeados. Consiste en recolectar datos relevantes, medir
indicadores clave de desempefio y realizar analisis para identificar areas de mejora o
problemas en los procesos. El objetivo es tener un seguimiento constante de como estan
funcionando los flujos de valor y evaluar si se estan alcanzando los objetivos establecidos.
Esto permite tomar medidas correctivas y realizar ajustes necesarios para mejorar

continuamente los resultados (De la Cruz y Reyes, (2020).
Importancia

Es una herramienta clave para comprender y visualizar como fluye el valor a
través de los procesos de produccion, identificar desperdicios y tomar decisiones
informadas para optimizar los flujos de trabajo. La importancia radica en que el VSM
proporciona una vision completa y detallada de la cadena de valor, lo que ayuda a eliminar
desperdicios, mejorar la eficiencia y la calidad, reducir los tiempos, entre otros (Alvarado

y Bravo, (2019).
Beneficios

Los beneficios también incluyen una mayor visibilidad y comprension de los
procesos, lo que facilita la toma de decisiones basadas en datos y la implementacién de

mejoras continuas. Permite evaluar el estado actual de un area o proceso, identificando
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los tiempos improductivos y los posibles cuellos de botella. Ademés de esto, también
ayuda a determinar los inventarios y los tiempos dptimos que se espera que el operario
dedique a cada actividad del proceso. Esta evaluacion detallada es fundamental para
proyectar mejoras y establecer metas concretas en términos de eficiencia y tiempos de
produccién. Al utilizar esta herramienta de manera efectiva, las organizaciones pueden

optimizar sus procesos y mejorar la productividad (Ortiz, et al. (2023).
Metodologia 5S

Es definido como el método que se basa en el orden y limpieza, buscando crear

habitos en el ambito laboral, de origen japonés (Vargas y Camero, (2021).
Fases de las 5S

Segun Vargas y Camero (2021) menciona que la metodologia 5S posee las

siguientes fases:

Seleccion: llamado SEIRI, significa identificar lo realmente necesario para

nuestro trabajo, se clasifican los elementos que se necesitan y se elimina lo no

necesario, disminuyendo los elementos presentes en el puesto de trabajo.

e Orden: llamado SEITO, permite ubicar lo Gtil en un lugar de fécil acceso, se
utilizan diversos criterios como seguridad, calidad y eficacia.

e Limpieza: llamado SEISO, con el objetivo de crear habitos, se desarrolla la
limpieza del lugar de trabajo y conservar su clasificacion y orden.

e Estandarizacion: llamado SEIKETSU, relacionado a mantener de forma constante

la limpieza, el orden e higiene del sitio de trabajo, esto se logra con las

regulaciones necesarias estableciendo procedimientos y planes.
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e Disciplina: llamado SHITSUKE, consiste en lograr el habito en el &mbito laboral
y personal, respetando las normas, usando los implementos de seguridad y

manteniendo el aseo y limpieza.

Por otro lado, para el autor Moran y Chavez (2022) sefialan que, en primer lugar,
la fase de clasificar (Seiri) implica seleccionar los equipos, herramientas y materiales
esenciales para el proceso de produccién, evitando la acumulacién de elementos

innecesarios que puedan obstaculizar la eficiencia y la calidad del producto final.

En la fase de ordenar (Seiton), se establecen sistemas de almacenamiento y
organizacion claros. Esto asegura que todos los elementos estén facilmente accesibles y
en su lugar designado. Ademas, se promueve la identificacion de productos y materiales

mediante etiquetas y sefializacion adecuada, facilitando la ubicacién y el uso de estos.

La fase de limpiar (Seiso) implica mantener un entorno limpio y seguro,
eliminando cualquier residuo o contaminante que pueda afectar la calidad del vino.
Ademas, se fomenta la participacion de todos los empleados en la limpieza y el
mantenimiento de sus areas de trabajo, creando un sentido de responsabilidad compartida

y un ambiente de trabajo méas agradable y saludable.

La fase de estandarizar (Seiketsu) busca establecer normas y procedimientos
claros en el lugar de trabajo. En una empresa fabricadora de vinos, esto implica definir
estandares de calidad, procedimientos de produccion y protocolos de seguridad que

garanticen la consistencia y la excelencia en todos los aspectos del proceso.

Finalmente, la fase de mantener (Shitsuke) tiene como objetivo asegurar que las

actividades se conviertan en una rutina y una parte integral de la cultura empresarial. Esto
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implica la capacitacion continua de los empleados, la revision regular de los estandares

establecidos entre otros.

La implementacion de la presente herramienta asegura que se logre una cultura de
cambio en los operarios. Se basa en que destaque el orden y limpieza, asegurando que la

productividad, seguridad, etc. Se mantiene conforme pasa el tiempo.
Aplicacion de las 5S en el area de trabajo

Es un proceso riguroso que segln el autor Alarcon y Alvarez (2021), contempla

las siguientes etapas:

Tabla 1
Aplicacion de las 58S.
Descripcion Detalle
Comité de 5S Responsables de la aplicacion de la herramienta

Proceso en el que los operarios se encargan de

Seiri eliminar los productos que no aportan valor en el
area.
Seiton Organizacion de materiales.
Seiso Limpieza de productos y areas.
Seiketsu Estandarizacion de los procesos

Implementacion de auditorias, cronogramas de
Shitsuke ejecucion, capacitacion, sistema de recompensas,

entre otros.

Nota. Adaptado de Alarcén y Alvares (2021).

Capacitacion al personal

La capacitacion puede incluir la educacion sobre los conceptos y principios de las
5S, la ensefianza de técnicas especificas de organizacion y limpieza, la promocion de la
participacion de los empleados y la creacion de una cultura de mejora continua (Alegria

y Quispe, (2021).
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Seguimiento y evaluacion

Se refieren al proceso de monitorear y analizar de manera continua la
implementacién y los resultados de las practicas de las 5S en el lugar de trabajo. Esto
implica realizar inspecciones periddicas, recopilar datos relevantes, medir indicadores
clave de desemperio y realizar analisis para evaluar el progreso y la efectividad de las 5S.
El seguimiento y la evaluacion permiten identificar areas de mejora, corregir desviaciones
y mantener el impulso hacia la excelencia en la organizacién (Caballero, Propuesta de
implementacién de la metodologia 5S en el area de almacén para mejorar el tiempo de

picking de la Distribuidora Anai del distrito de San Agustin-Junin, 2020, 2020).
Importancia

Radica en los multiples beneficios que se obtienen al implementar y mantener las
practicas de las 5S en el lugar de trabajo. Las 5S ayudan a mejorar la organizacion, la

limpieza, la eficiencia y la seguridad en el entorno laboral (Coronado, 2022).
Beneficios

El programa de 5S ayuda al mejoramiento de la limpieza, la organizacion del
ambiente laboral y su utilizacion. Segln Socconini (2019) aporta los siguientes

beneficios:

Aprovechamiento de mejor forma los recursos, especialmente enfocados en el

tiempo.

e Visibilizar los problemas o anomalias presentes en el ambito laboral.
e Poseer un ambiente agradable y més seguro.
e Aumentar la capacidad para producir articulos de una calidad mejor.

e Tener un lugar limpio y presentable a la vista de nuestros clientes.
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Productividad

Se refiere a la capacidad de realizar mas en menos tiempo. Es la division entre los
recursos y bienes obtenidos. Se puede medir en terminos de la relacion entre los resultados
obtenidos, el tiempo invertido y los recursos utilizados. Una mayor productividad implica
lograr mejores resultados con menos recursos, 1o que puede conducir a un mayor

rendimiento y rentabilidad para una empresa (Vargas y Camero, (2021)

Productividad mano de obra. Se refiere a la eficiencia y rendimiento con la que
los trabajadores laboran para producir bienes o servicios. Se calcula dividiendo la
produccidn total por el nimero de horas trabajadas o el nimero de empleados. Indica que
se esta logrando una mayor produccién con los recursos disponibles, 1o que puede resultar

en una mayor eficiencia y rentabilidad para la empresa (Tarrillo, 2022).
Productividad materia prima:

Se refiere a la eficiencia con la que se utiliza la materia prima en el proceso de
produccién. Una alta productividad de la materia prima indica que se esta logrando una
mayor produccion con una menor cantidad de materia prima, lo que puede resultar en una

reduccién de costos y un uso mas eficiente de los recursos (Arroba, 2022).

Productividad total. Eficiencia general del proceso de produccion, teniendo en
cuenta tanto la mano de obra como la materia prima utilizada. Una alta productividad
total indica que se esta logrando una mayor produccién con una menor cantidad de
recursos, lo que puede resultar en una mayor eficiencia y rentabilidad para la empresa

(Ortiz, et al. (2022).

La produccion de vinos. Se refiere al proceso de elaboracion de la bebida

alcohdlica conocida como vino a partir de la uva. Este proceso implica la fermentacion
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del zumo de uva, donde las levaduras presentes en la uva convierten los azlcares en
alcohol. Incluye diversas etapas, como la seleccién y recoleccion de los racimos de uva,
el despalillado para separar las uvas del resto del racimo, la fermentacion, el
envejecimiento y el embotellado. La calidad y caracteristicas del vino final dependen de
factores como la variedad de uva utilizada, las condiciones de fermentacion y el

envejecimiento (Garcés A. , 2022).
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CAPITULO II: METODOLOGIA
2.1 Tipos de investigacion

A continuacion, se describe el aspecto metodologico que se ha seguido para
realizar el presente estudio, resaltando el enfoque, alcance, nivel y disefio de investigacion
que se han empleado para lograr los objetivos planteados. Asimismo, se presenta la
poblacién y muestra de estudio, asi como los criterios de seleccidon y segmentacion de los
participantes. Por ultimo, se especifican las técnicas e instrumentos de recoleccion y
analisis de datos que se han utilizado para obtener y procesar la informacion relevante

para el tema de investigacion.

Investigacion segun el enfoque: Cuantitativo. El enfoque cuantitativo se centra en
mediciones analizando datos de manera numérica (Arispe, et al. (2020). La investigacion
propuesta se enmarca en este enfoque porque busca medir el impacto de las herramientas
de lean manufacturing en la productividad de las bodegas y vifiedos, utilizando

indicadores numeéricos y pruebas estadisticas.

Investigacion segun el nivel: Aplicada. Se refiere a aquel tipo de investigacion que
busca resolver problemas practicos o mejorar situaciones reales (Alvarez, 2020). La
investigacion propuesta se ubica en este nivel porque propone una solucion concreta para
aumentar la productividad de las bodegas y vifiedos, basandose en los principios y

métodos del lean manufacturing.

Investigacion segun alcance: Descriptivo. Tiene como finalidad describir las
causas, fenomenos, etc. Que se desarrollan alrededor de las variables de estudio, para que,
de esta manera, se logre definir el comportamiento de las variables. La investigacion

propuesta tiene este alcance porque busca determinar el estado actual de la empresa de
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estudio, para posteriormente proponer la aplicacion de las herramientas lean, describiendo

detalladamente la aplicacion correspondiente para solucionar el problema diagnosticado.

Investigacion segun disefio: No experimental. Es un tipo de disefio de
investigacion en el que el investigador no tiene ningun tipo de intervencion en el contexto
de las variables de estudio y se limita a observar su comportamiento (Arias, 2021). La
investigacion propuesta se ajusta a este disefio porque se busca diagnosticar el contexto
de la empresa, realizar la propuesta de aplicacion sin intervenir en el contexto de la
empresa de estudio bodegas y vifiedos). De esta manera, se contempla el siguiente

esquema:

T1 T2 T3
M=—-—-
01 02 03

M = Muestra
T= Tiempo en el que se recopila la informacion (meses)

O = Informacion recopilada (Productividad)

2.2 Poblacion y muestra
A continuacion, se describen la poblacion y la muestra que formaran parte de este
estudio. Es relevante destacar estos elementos, ya que constituyen el objeto de

investigacion en el presente estudio, al cual se les aplicaran las herramientas lean

Referente a la poblacion, se refiere al conjunto completo de elementos sobre los
que se desea obtener informacion (Otzen y Manterola, (2019). Para el presente estudio,
la poblacion esta conformada por todos los procesos de la empresa Bodegas Y Vifiedos

Industriales Uvas de ICA, 2023.
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Referente a la muestra, es un subconjunto de la poblacion que se selecciona para
ser estudiado. Esta seleccion debe ser representativa de la poblacion (Otzen y Manterola,
(2019). Para el presente estudio, la muestra esta conformada por los procesos de
produccidén del area operativa de la empresa Bodegas Y Vifiedos Industriales Uvas de

ICA, en el afio 2023.
Muestreo

Para el presente estudio, se ha seleccionado el muestreo no probabilistico. En este
tipo de muestreo, los elementos de la muestra no se seleccionan al azar, sino que se eligen
de manera intencional o basada en criterios especificos. En ese sentido, se han tomado en
cuenta los procesos de produccion del area operativa de la empresa Bodegas Y Vifiedos

Industriales Uvas de ICA en el afio 2023.
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2.3 Operacionalizacion de variables

BODEGAS Y VINEDOS INDUSTRIALES UVAS DE ICA, 2023”

Tabla 2
Matriz de operacionalizacion de variables.
Definicion Definicion . . . ,
Variable . Dimensiones Indicadores Férmula Escala
conceptual operacional
Indicador =
Actividades que .. ,
VSM 4 Actividades que Razén
generan valor
generan valor
. % de cumplimiento =
Cumplimiento de la ° ., P . ,
58S | Puntuaciéon obtenida / Razon
metodologia 5S .,
puntuacion total
Tiempo ciclo de
Metodologia que se , Kanban Tiempo 'crlclo de produccion = '”Vl"lempo
enfoca  en  la Lean manufacturing, produccion de  producciéon  /
reduccion de serd cuantificado unidades producidas
. desperdicios y mediante la Control de calidad de la
Lean manufacturing climinacion de aplicacion de las materia prima =
actividades sin valor herramientas VSM y puntuacion alcanzada /
(Bacigalupo F. , 3S. puntuacion maxima.
2021) Control de calidad del
. Control de calidad en roceso = puntuacion
Calidad ., P p .,
produccion alcanzada / puntuacion
maxima.
Control de calidad en
estandarizacion =
puntuacion alcanzada /
puntuaciéon maxima.
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Productividad mano de

Indice de Productividad

La productividad Productividad  jpq de MO: Ventas Razén
. . mano de obra Totales/Costo Total de
Se refiere a la serd medida
o . Mano de Obra
eﬁc1enc?a. con la que @edlanFe las Productividad materia _ Indice de Productividad
Productividad se utilizan  los d1menm_or@s. Productividad  prima de MP- Ventas Totales Razén
recursos para Productividad mano o400 prima /Costo Total de Materia
producir bienes y deobray Prima
servicios  (Vidal, productividad % de la productividad ~ Productividad Total =
2022). materia prima Productividad produccion total (litros) Razon
. . Z
productividad total total / materia prima total
(kg)
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2.4 Técnicas e instrumentos

Las técnicas e instrumentos de investigacion son herramientas de aspecto

metodologico que permiten al investigador recolectar la informacion necesaria para
desarrollar un estudio. En este caso, se ha considerado como técnica al analisis
documental, ya que permite analizar documentos con informacion relevante a las

variables de estudio para obtener datos que permitan desarrollar los objetivos de la

investigacion.

Para el presente estudio, se ha seleccionado el analisis documental como técnica
principal debido a su capacidad para proporcionar una comprension profunda de las
variables dependientes e independientes. En ese sentido, se ha considerado como
instrumento a la guia de analisis documental, la cual permitira recopilar informacion tanto
de la variable independiente como dependiente. De esta manera, se desarrollan las
herramientas lean manufacturing para aumentar la productividad de la empresa de

estudio.

Por ultimo, referente a la validacion de instrumentos, se ha considerado emplear
el juicio de expertos (3 expertos). Este enfoque implica someter los instrumentos de
investigacion a la evaluacion y opinién de expertos en el campo. Los expertos analizaran
la pertinencia, claridad, coherencia y relevancia de los instrumentos, proporcionando

retroalimentacion valiosa para su mejora y ajuste.

Por otro lado, en cuanto a la confiabilidad, al emplear la guia de analisis
documental, no es necesario aplicar un coeficiente especifico de confiabilidad. La
confiabilidad se refiere a la consistencia y estabilidad de los resultados obtenidos a traves

de un instrumento. En este caso, al utilizar la guia de analisis documental, se busca
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examinar documentos existentes de manera sistematica y objetiva, sin necesidad de

calcular un coeficiente de confiabilidad adicional.

2.5 Procedimiento de recoleccion de datos

1. Solicitud de autorizacion:

Inicialmente, se coordinara con la empresa donde se realizaria el estudio para
solicitar la autorizacion correspondiente. Se explico detalladamente el propoésito de la

investigacion, sus objetivos y alcances, asi como los beneficios que se esperaban obtener.
2. Coordinacion con el area operativa:

Luego de obtener la autorizacion, se coordinara con el jefe del area operativa para
acceder al espacio de trabajo donde se aplicaria el estudio. Se establecerd un cronograma

de trabajo para minimizar la interrupcion de las actividades cotidianas del area.
3. Aplicacion de instrumentos de investigacion:

En el 4rea operativa, se aplicaran los instrumentos de investigacion seleccionados.
Se contard con la colaboracion del personal del éarea, para recopilar la informacion

necesaria para el diagnostico.
4. Obtencion de datos:

Como resultado de la aplicacion de los instrumentos de investigacion, se recopilo

la informacion necesaria para realizar el analisis y desarrollar la propuesta de mejora.
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Figura 1
Procedimientos.

«Coordinacion

con g:rr:nte r‘ Visitaala r‘ Aplicaciéon de r‘ Recolecciéon de |—‘ Procesamiento
para | empresa | instrumetnos | datos ¥ de informacién
aprobacion de
visita
|
Desarrollo de ‘T Priorizacion de ‘T Identificacion ‘T e'::aa(::f;sc(:s;l ‘T dat:sanIzZii?\te
propuesta i las causas raiz f de problemas f de la empresa f estadistica
|
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2.6 Procedimientos de analisis de datos
Para el analisis de los datos, se ha empleado el programa Microsoft Excel para el

analisis descriptivo de las variables y sus dimensiones:

Analisis descriptivo:
La estadistica desempefia un papel fundamental en la sintesis y presentacion de

datos. Mediante su aplicacion, es posible:

1. Determinar la frecuencia de los datos: Esto implica determinar cuantas veces
ocurre cada valor o categoria en un conjunto de datos. La frecuencia

proporciona informacion sobre la distribucion de los datos.

2. Calcular medidas centrales: Las medidas como la media, la medianay
la moda permiten resumir la tendencia central de los datos. La media
representa el valor promedio, la mediana es el valor central y la moda es el

valor més frecuente.
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3. Obtener tablas y graficos de frecuencia: Las tablas y graficos son herramientas
visuales que facilitan la comprension de los datos. Las tablas organizan la
informacion de manera estructurada, mientras que los graficos (como

histogramas o graficos de barras) muestran patrones y relaciones.

En resumen, la estadistica nos brinda las herramientas necesarias para presentar
los resultados de manera concisa y efectiva, permitiendo una comprension mas clara de

los datos recopilados.
Software:

Excel para el analisis e interpretacion de datos.

2.7 Aspectos éticos

En el desarrollo del presente estudio, se han considerado diversos aspectos

éticos para garantizar la integridad y validez del estudio:

Consentimiento informado: Se ha asegurado que los participantes involucrados
en la investigacion hayan otorgado su consentimiento voluntario y plenamente
informado. Esto implica explicarles los objetivos, procedimientos y posibles riesgos de

la investigacion antes de su participacion.

No maleficencia: Se ha evitado causar dafio o perjuicio a los participantes. Las
acciones y decisiones tomadas en el estudio se han orientado hacia el beneficio y la no

causacion de dafo innecesario.

Citacion oportuna: Se ha dado crédito adecuado a las fuentes de informacion
utilizadas en la investigacion. La apropiacion indebida de ideas ajenas se ha evitado

mediante la correcta citacion de referencias y bibliografia.
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CAPITULO III: RESULTADOS
Para el logro del presente apartado, se ha considerado dar respuesta a los objetivos

de investigacion:

3.1 Presentacion de la empresa y el estado actual del area de las bodegas y vifiedos

industriales uvas de Ica.

Para el desarrollo del primer objetivo especifico, se ha considerado la descripcion
de la empresa, el diagnostico de los procesos, los desperdicios segun lean manufacturing,
el problema y sus causas, y para finalizar el diagndstico de las variables con sus

respectivas dimensiones.
3.1.1. Descripcion De La Empresa:

La Bodega y Vifiedos Industriales Uvas de Ica es una empresa peruana ubicada
en la region de Ica, conocida por su produccion vitivinicola. La empresa se especializa en
la elaboracion de vinos, ofreciendo una variedad que incluye vinos secos, semisecos,
abocados, semidulces y dulces. La empresa fue fundada en el afio 2012 y esta registrada

como una Empresa Individual de Responsabilidad Limitada (E.I.LR.L.).

Mision: “Cultivar y producir vinos de la mas alta calidad, respetando el legado
vitivinicola de la region de Ica. Nos dedicamos a innovar en nuestros procesos,
manteniendo un compromiso firme con la sostenibilidad ambiental y el desarrollo de

nuestra comunidad.”

Vision: “Nuestra vision es ser lideres en la industria vitivinicola peruana y
reconocidos a nivel internacional por la excelencia de nuestros vinos. Aspiramos a ser un
referente de innovacién y calidad, expandiendo nuestra presencia en los mercados

globales y fomentando una cultura de aprecio por el vino peruano.”
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Valores:

1) Calidad: Productos que superen las expectativas de nuestros clientes.

2) Innovacidn: Buscamos constantemente nuevas formas de mejorar nuestros
Vinos y procesos.

3) Sostenibilidad: Comprometidos con practicas que protegen y preservan
nuestro entorno.

4) Integridad: Actuamos con honestidad y transparencia en todas nuestras
operaciones.

5) Pasion: Nuestro amor por el vino nos impulsa a alcanzar la excelencia en
cada botella.

Organigrama: A continuacion, se detallan las principales areas de la empresa:

Figura 2
Organigrama de la empresa

Principales productos: A continuacién, se detallan los principales productos que

la empresa distribuye:
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Tabla 3
Principales productos en la empresa.

Producto Descripcion Descripcion grafica

Elaborado a partir de
uvas, el vino tinto
normalmente se
envejece en barricas de
Vino roble para desarrollar su
sabor y complejidad.

FRONTERA

Este licor destilado claro
se elabora a partir del
vino. Se caracteriza por
su aroma y sabor

Vino destilado agradable al gusto.

Maquinaria: A continuacion, se detallan los principales productos que la empresa
distribuye:

Tabla 4
Principales maquinarias en la empresa.

Magquinaria Descripcion

Despalilladoras Una vez recolectadas, las uvas pasan por una despalilladora que separa las bayas
de los tallos y las ramas.

Moledoras- Las uvas despalilladas se introducen en una moledora-estrujadora, donde se
estrujadoras machacan y se rompen las pieles para liberar el jugo (mosto).
Tanques de Se utilizan para albergar el mosto durante el proceso de fermentacion.
fermentacion
Columnas de Se utilizan para separar el alcohol del mosto fermentado.
destilacion
Lineas de Se utilizan para llenar, sellar y etiquetar botellas de vino.
embotellado
Pag.
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Principales Clientes: A continuacidn, se presentan los principales clientes de la
empresa, detallando su ubicacion:

Tabla §
Principales clientes de la empresa.

Principales — L
C1p Descripcion Ubicacion
Clientes
Vinoteca Tienda especializada en vinos premium con una amplia Lima,
Los Andes seleccion de etiquetas nacionales e internacionales. Perd

Gourmet Restaurante de alta cocina que ofrece maridajes con vinos  Arequipa,

Patagonia seleccionados para complementar sus platos. Perl
Club . . i
i Club exclusivo para amantes del vino que organiza catas y .
Sommelier . L Ica, Peru
Ica eventos relacionados con la vitivinicultura.

Proveedores: A continuacion, se presentan los principales proveedores de la
empresa:

Tabla 6
Principales proveedores de la empresa.

Producto que

Proveedores Descripcion Ubicacion
venden

Empresa dedicada a la venta de Fertilizantes y

Agro Insumos . . . . . pesticidas
. insumos agricolas y asesoriaen Pisco, Peru .
Pisco . especificos para
viticultura. o
vifiedos.
Proveedor lider en soluciones Botellas de vidrio,
Embotelladoras : Tacna, ,
de embotellado y etiquetado . corchos y etiquetas
del Sur . oo Peru )
para la industria vitivinicola. personalizadas.

Compafiia que ofrece
Magquinaria magquinaria modernay servicios Moquegua,
Vitivinicola de mantenimiento para la Peru
produccién de vino.

Prensas, tanques de
fermentacion y
equipos de filtrado.
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3.1.2. Diagnostico del proceso:

1) Ingreso de materia prima: La uva es la materia prima esencial en la elaboracion
del vino. Al ingresar al almacén, se toman medidas para asegurar su calidad,
como mantener una temperatura adecuada y protegerla de factores que puedan
iniciar una fermentacion prematura.

2) Seleccién de materia prima: Se realiza una cuidadosa seleccion de las uvas,
descartando aquellas que no cumplen con los estdndares de calidad. Esto
puede incluir la eliminacién de uvas dafiadas, sobre maduras 0 no maduras.

3) Despalillado: Este paso implica separar los granos de uva de los raspones o
escobajos. El despalillado total es comun cuando se busca elaborar vinos mas
suaves.

4) Estrujado: Aqui se rompen los granos para comenzar a extraer el mosto. En el
caso de los vinos blancos, después del estrujado se procede al prensado para
extraer todo el mosto por presion.

5) Maceracién: Para los vinos tintos, el mosto junto a los hollejos se introduce en
depdsitos a temperatura controlada para que maceren, lo que permite que los
hollejos aporten color y taninos al mosto.

6) Fermentacion alcohdlica: Las levaduras transforman los azlcares de la uva en
alcohol. Durante este proceso, se forma un “sombrero” de hollejos que se
remoja con el mosto para una distribucion uniforme de los componentes.

7) Prensado: Después de la fermentacidn, se prensa el vino para separar el liquido
de los solidos.

8) Clarificacion y filtrado: Antes del embotellado, el vino se clarifica y filtra para

eliminar impurezas y sedimentos.
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9) Embotellado: Finalmente, el vino se embotella y se sella, listo para su

distribucion y venta.

Figura 3
DOP del proceso.
Ingreso de materia prima
Seleccion de materia prima
Despalillado
Estrujado
Maceracion
Fermentacion alcohoélica
Resumen Prensado
Operacion 7
p Clarificacion y filtrado
Inspeccion 1
p Embotellado
Combinado 1 .
> Botella de vino
Total 9

3.2 Diagnostico de la variable independiente

a) Diagnoéstico de la variable independiente: A continuacidon, se presenta el
diagnostico realizado a las dimensiones de la variable lean manufacturing, las

cuales son VSM, 58S, Kanban y calidad. De esta manera, se determindé mediante
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el VSM las actividades que generan valor y mediante las 5S el cumplimiento de
la empresa en términos porcentuales respecto al principio de orden y limpieza.

1) Dimension VSM

La siguiente figura, presenta el VSM actual de la empresa, en el cual se ha
identificado las actividades para obtener vino. Este analisis busca determinar las
actividades que generan valor y las que no generan valor, mediante una
representacion visual del proceso productivo. Asi mismo, se especifican otros

elementos como el cliente, proveedor, entre otros, que ilustran al mismo:
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1

Figura 4
VSM actual

“PROPUESTA DE MEJORA A TRAVES DE LAS HERRAMIENTAS LEAN
MANUFACTURING EN SU INCIDENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD EN
BODEGAS Y VINEDOS INDUSTRIALES UVAS DE ICA, 2023”

Proveedor

1 mes al ano

Administrador y Jefe — 1
de Produccion
Reeporte Pedido Anual T fedilos Semancles por Teldfona ™ | Cliente
Takt Time =
/ N 1.16 bot/min
Llenado,
Despalillado y Maceracion Colacion y Fermentacmn| Destilacion Guarda | ‘ Filtracion | Encorchado
Estrujado Prensado ﬂ Etiquetado,
o o ) o o Encajamiento
TC=6h TC= bdias TC=13h TC: 15 dias TC: 3dias TC = b meses TC=6h o
Pers=6 Pers=2 Pers=6 Pers=1 Pers=2 Pers = Pers=1
TG=33h
Pers=h
2h 0Oh 3h 2.5h 2h 5h 05h 6h |23h
gh | b dias | 13h | 15 dias | 3dias | 6 meses 6h 33h 6 meses 26
diasy 16
horas
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Tabla 7
Resumen

Vino (sin destilacion
Otros productos ( Y

guarda)
Descripcion Tiempo
No agregar valor 23 h 18.5h
Agregar valor 6 meses, 23 diasy 16 h 23 dias y 16 horas.

Se determina que el tiempo total para la elaboracion de vino asciende a 23 dias y
16h. Por otro lado, al analizar las actividades que no generan valor en el proceso, se
determino que estas tienen una duracion total de 18.5h.

2) Dimension 5S: Se aplico el siguiente check list, tomando en consideracion

los siguientes criterios:

Tabla 8
Criterios de evaluacion 55

Puntuacion  Interpretacion

0 Nunca

1 Muy pocas veces
2 Pocas veces

3 Algunas veces

4 Muchas veces

5 Siempre

Nota. Basado en Caballero y Veliz (2020).
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Tabla 9
Evaluacion inicial de 5S.
Empresa: Bodegas Y | [ .
e . Area: e .
Vifiedos Industriales . Evaluacion Inicial Fecha: 15/12/2023
Operativa :
Uvas De Ica
Lista de chequeo
Puntuacion
5S Punto de revision
0 1 2 3 4 5
1. Identificacion de productos.
2. Clasificacion de items. X
3. Criterios de clasificacion. X
Seiri | 4. Tratamiento de elementos. X
5. Ttems necesarios X
Puntaje total 3
1. Areas marcadas X
2. Anaqueles etiquetado X
3. Items ordenados de acuerdo con el Inventario X
Seiton | 4. Existe un lugar definido para colocar las
herramientas X
5. Productos poseen lugares definidos X
Puntaje Total 3
1. Pisos X
2. Anaqueles X
3. Limpieza e inspeccion X
Seiso —
4. Responsables de limpieza. X
5. Limpieza habitual. X
Puntaje Total 4
1. Mantenimiento de las 3S anteriores. X
2. Procedimientos X
3. Control visual X
Seiketsu 4. Plan de mejoramiento
5. Asignacion de las 3S anteriores de manera clara X
Puntaje Total 1
1. Se mantiene un ambiente adecuado X
2. Evaluacion de ambiente X
3. Correccion de anomalias. X
Shitsuke | 4. Procedimientos conocidos X
5. Los reglamentos son cumplidos. X
Puntaje Total 0

Nota. Basado en Caballero y Veliz (2020).
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Tabla 10
Puntuacion total obtenida
PUNTAJE % DE
FASE TOTAL OBJETIVO EVALUACION
SEIRI 3 25 12%
SEUITON 3 25 12%
SEISO 4 25 16%
SEIKTSU 1 25 4%
SHITSUKE 0 25 0%
PROMEDIO 9%

Al aplicar el check list basado en las 58S, se obtuvieron los siguientes puntajes:
Seiri obtuvo un puntaje de 12%, Seiton 12%, Seiso 16%, Seiketsu 4% y shitsuke 0%. De

esta manera, se contempla un puntaje global de 9% de cumplimiento de la metodologia.
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3) Dimension Kanban

Para el diagnostico de la presente dimension, se ha contemplado emplear la siguiente formula:

“PROPUESTA DE MEJORA A TRAVES DE LAS HERRAMIENTAS LEAN
MANUFACTURING EN SU INCIDENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD EN

BODEGAS Y VINEDOS INDUSTRIALES UVAS DE ICA, 2023”

Tiempo ciclo de produccion = Tiempo de produccion / unidades producidas

Cabe recalcar que, para el factor de actuacion, suplementos, entre otros, los célculos realizados se encuentran detallados en el anexo 2.

De esta manera, se obtuvo:

Tabla 11
Estudio de tiempos.

Tiempo normal

(tiempo
Actividad n° n° n° n°> n° n° n° n° n° n°1 n°1 n°1l n°T n°1 n°1 Promed promedio Suplemen  Tiempo estandar
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2 3 4 5 io X tos (horas)
factor de
actuacion)
Ingreso de materia prima 3 4 3 3 3 3 3 4 4 3 3 4 3 4 3 3 3.83 0.537 4
(horas)
Seleccion de materiaprima 3 4 3 6 3 4 3 3 5 3 3 4 5 3 4 4 4.29 0.601 5
(horas)
. 2 3 2 2 2 3 4 2 2 3 3 2 3 3 2 3 291 0.408 3
Estrujado (horas)
14 14 14 14 15 15 15 14 14
Maceracion (horas) 4 7 5 5 1 1 0 5 5 150 149 145 145 151 145 147 169.28 23.699 193
Fermentacidn alcohdlica 36 36 36 36 36 36 36 36 36
(horas) 5 2 2 1 3 4 5 1 0 365 362 360 367 365 360 363 417.22 58.411 476

Mesias Monroy C.; Rios Tito R.
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e
Prensado (horas) 3 5 4 6 4 5 6 3 4 3 4 4 3 4 4 4 4.75 0.665 5
a'ggs')cac'onyf"trado 31 33 31 35 31 33 35 34 30 33 34 31 30 34 31 32 37.26 5.216 42
Embotellado (horas) 34 35 32 31 33 33 35 35 33 34 34 34 32 31 35 33 38.41 5.377 44
Tiempo ciclo (horas) 777
Tiempo ciclo (dias) 32.4

Se determina que, se realizd el estudio de tiempos para determinar el tiempo de produccion, desde el ingreso de materia prima hasta el
embotellado del vino. De esta manera, considerando 15 observaciones, se determind que el tiempo ciclo es de 777 horas para la empresa Bodegas

y Vifiedos Industriales Uvas de Ica. Esto quiere decir que, el proceso completo para producir un lote, requiere 777 horas en total.

En adicion, de acuerdo con los datos de la Tabla 26, se identificaron 6 tipos de desperdicios relacionados con la herramienta Kanban. De
esta manera, se elabor6 la siguiente ficha de cumplimiento, para determinar el %cumplimiento de mitigacion de desperdicios (pre test), tal como

se aprecia en la siguiente tabla:
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Tabla 12
Diagnostico de la dimension Kanban.

Empresa
Carlos Jesus Mesias Monroy

Responsable . -
Rubi Diana Rios Tito

Férmula Indicador= Desperdicios mitigados / desperdicios identificados
p . Fecha:
Area Operativa 30/12/2023
Detalle - KANBAN
. . Desperdicios Cumplimiento de
Meses Desperdicios mitigados identificados mitigacion de desperdicios
Octubre 0 6 0%
Sub-total 0 6 0%
Noviembre 0 6 0%
Sub-total 0 6 0%
Diciembre 0 6 0%
Sub-total 0 6 0%
Total 0 6 0%

Se determina que la empresa tiene un 0% de cumplimiento en cuanto al
cumplimiento de mitigacion de desperdicios, ya que en los meses previos a la aplicacion
de herramientas de diagnodstico y disefio de las herramientas lean, no se han realizado
esfuerzos para cumplir de forma eficiente con los requerimientos del 4rea. Asi mismo, no
se han elaborado tarjetas Kanban ya que la empresa desconocia de esta herramienta de

mejora.
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4) Dimension calidad

Para el diagndstico de la presente dimension, se ha contemplado emplear la

siguiente formula:
% Cumplimiento = Puntuacién alcanzada / puntuaciéon méaxima

Cabe recalcar que, la puntuacion obtenida por cada cuestionario, sera categorizada
contemplando la siguiente categoria:

Tabla 13
Categorizacion - puntuacion final.

Puntuacién Categoria
5-13 Bajo
14-22 Medio
23-30 Alto

De esta manera, se aplicé el instrumento, obteniendo:

Tabla 14
Resultado del cuestionario aplicado al jefe de area.
Indicadores | N° | Aspectos 5(413|2(1
Calibre
1 | Lauva cumple con el peso minimo requerido por el cliente 3
2 La uva cuenta con las caracteristicas solicitadas por el cliente para definirlo 4
como de calidad
Tonalidad
3 | Lauva presenta la tonalidad idénea solicitada por el cliente 5
Materia prima
4 La tonalidad de la uva se considera fundamental en los estandares de 3
calidad.
Grado de madurez
5 El producto ingresado a la empresa, estd en Gptimas condiciones para 3
continuar los procesos.
6 | El grado de madurez del producto es el minimo requerido por los clientes. 2
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L amre
Sub - puntuacién alcanzada 20
N° | Indicadores 514(3(2|1
Proceso de fermentacion
7 Efectan el proceso de tratamiento de fermentacion del producto en el 3
tiempo correspondiente
8 Logran optimizar la calidad del producto con el tratamiento de 3
fermentacion
proceso de analisis fisico - quimico
9 | El vino cumple con los estandares minimos de color, aroma y sabor. 4
Proceso
10 | El vino cumple con el grado de alcohol solicitado 2
proceso de transporte
11 | El proceso se enfoca por brindar condiciones 6ptimas de transporte 2
12 | El proceso de transporte garantiza la entrega y cuidado del producto 3
Sub - puntuacién alcanzada 17
N° | Indicadores 5(4(3(2|1
Herramientas de control
13 Se emplean herramientas de control dentro de las &reas productivas de la 2
empresa.
14 Con que frecuencia se emplean las herramientas de control que permitan 2
mejorar los procesos y por ende a mejorar la calidad del producto
Normas
Estandarizacion | 15 La empresa presenta normas de estandarizacion de los procesos de 2
produccion
16 Las normas establecidas permiten mejorar el proceso y por tanto la calidad 3
del producto.
Reglamentos
17 | Las auditorias imponen reglamentos que mejoran la productividad 2
18 | Te informan acerca de los lineamientos de comercializacion. 3
Sub - puntuacién alcanzada 14
Total, puntuacién alcanzada 51
Nota. Basado en Silva (2020).
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De esta manera, se obtuvo los siguientes resultados:

Tabla 15
Resultados de diagnostico de la dimension control de calidad.

Puntuacién  Puntuacion

Resumen - jefe de area Indicador (%)

obtenida maxima
Control de calidad de materia prima 20 30 67%
Control de calidad del proceso 17 30 57%
Control de calidad de la estandarizacion 14 30 47%
Control de calidad en produccion 51 90 57%

De acuerdo a los resultados obtenidos por parte del jefe de area, se determina que,
la empresa cumple con el indicador control de calidad materia prima en un 67%, con el
indicador control de calidad del proceso en un 57%, control de calidad de la
estandarizacion en un 47% y con el indicador control de calidad en produccién en un

57%.

Asi mismo, se aplico el cuestionario al supervisor de area, obteniendo los
siguientes resultados:

Tabla 16
Resultado del supervisor de drea.

Indicadores | N° | Aspectos 51413|2]|1

Calibre

1 | Lauva cumple con el peso minimo requerido por el cliente 4

La uva cuenta con las caracteristicas solicitadas por el cliente

2 para definirlo como de calidad 4
Materia prima Tonalidad
3 | Lauva presenta la tonalidad id6nea solicitada por el cliente 4

La tonalidad de la uva se considera fundamental en los
estandares de calidad.

Grado de madurez
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5 El producto ingresado a la empresa, esta en 6ptimas condiciones 2
para continuar los procesos.

6 El grado de madurez del producto es el minimo requerido por 3
los clientes.

Sub - puntuacion alcanzada 20
N° | Indicadores 5/413/2|1
Proceso de fermentacion

7 Efectlan el proceso de tratamiento de fermentacion del 3
producto en el tiempo correspondiente

8 Logran optimizar la calidad del producto con el tratamiento de 3
fermentacion

proceso de andlisis fisico - quimico

9 El vino cumple con los estandares minimos de color, aromay 4

sabor.
Proceso
10 | El vino cumple con el grado de alcohol solicitado 3
proceso de transporte

11 El proceso se enfoca por brindar condiciones Optimas de 3
transporte

12 El proceso de transporte garantiza la entrega y cuidado del 3
producto

Sub - puntuacién alcanzada 19
N° | Indicadores 5141321
Herramientas de control

13 Se emplean herramientas de control dentro de las &reas 1
productivas de la empresa.
Con que frecuencia se emplean las herramientas de control que

14 | permitan mejorar los procesos y por ende a mejorar la calidad 3
del producto

Estandarizacion Normas

15 La empresa presenta normas de estandarizacion de los procesos 2
de produccion
Las normas establecidas permiten mejorar el proceso y por tanto

16 . 4
la calidad del producto.

Reglamentos

Las auditorias imponen reglamentos que mejoran la

17 - 3
productividad
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18 | Te informan acerca de los lineamientos de comercializacion. ‘ 3 ‘
Sub - puntuacion alcanzada 16

Total, puntuacion alcanzada 55
Nota. Basado en Silva (2020).
De esta manera, se obtuvieron los siguientes resultados:
Tabla 17
Resumen de resultados - supervisor de drea.

Puntuacion ~ Puntuacién  Indicador

Resumen - supervisor de area obtenida méaxima (%)
Control de calidad materia prima 20 30 67%
Control de calidad del proceso 19 30 63%
Control de calidad de la estandarizacion 16 30 53%
Control de calidad en produccién 55 90 61%

De acuerdo a los resultados obtenidos por parte del supervisor de area, se
determina que, la empresa cumple con el indicador control de calidad materia prima en
un 67%, con el indicador control de calidad del proceso en un 63%, control de calidad de
la estandarizacion en un 53% y con el indicador control de calidad en produccion en un

61%.

De esta manera, se realizo un promedio de los resultados obtenidos, determinando

que la dimension control de calidad, se encuentra en:

Tabla 18

Resumen promedio de la dimension control de calidad — pre test.
Resumen - pre test Puntuacion obtenida  Puntuacién méxima Indicador (%)
Control de calidad materia prima 40 60 67%
Control de calidad del proceso 36 60 60%
Control de calidad de la estandarizacion 30 60 50%
Control de calidad en produccién 106 180 59%
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De acuerdo a los resultados obtenidos, se determina que, la empresa cumple en
promedio con el indicador control de calidad materia prima en un 67%, con el indicador
control de calidad del proceso en un 60%, control de calidad de la estandarizacién en un
50% y con el indicador control de calidad en produccion en un 59%. Estos resultados, se

visualizan en la siguiente figura:

Figura 5§
Diagnostico de la dimension control de calidad.

Diagndstico - control de calidad
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3.3 Diagnostico de la variable dependiente
Previamente al diagnostico de la variable dependiente, se ha creido conveniente
analizar el problema mediante la elaboracion de Pareto, para posteriormente,

diagnosticar a las dimensiones de la variable productividad:
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Figura 6

Diagrama de Ishikawa.
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A continuacion, se elabor6 la siguiente matriz de correlacion considerando los siguientes criterios: 0 (no existe relacion), 1 (baja relacion),

2 (media relacion), 3 (alta relacion) y 4 (muy alta relacion) (Cruza, et al. (2022).

Tabla 19
Matriz de Vester.

Causas que originan la baja productividad Cl C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 Ci10 Cl1 cC12 Correlacion
1 Proceso no estandarizado C1 4 1 3 3 2 4 2 4 4 3 1 31
2 Control de calidad inconsistente c2 4 4 1 3 1 2 4 3 4 1 0 27
3 Fallas en las maquinas C3 0 4 1 0 O 1 0 0 0 0 0 6
4 Falta de mantenimiento C4 0 0 1 1 0 1 0 1 1 0 1 6
5 Manipulacion incorrecta de maquina y herramientas C5 1 0 2 0 1 0 0 1 0 0 0 5
6 Falta de capacitacion C6 1 3 4 3 1 3 3 4 3 3 4 32
7 Almacenamiento inadecuado de materia prima C7 1 0 0 1 0 3 0 0 0 0 0 5
8 Variabilidad en la cosecha C8 0 0 1 0 1 0 0 1 0 0 1 4
10 No existen indicadores de productividad C9 1 4 3 1 2 1 4 4 1 0 1 22
11 Falta de tiempo ciclo para la elaboracion de vino C10 1 4 2 1 3 4 1 4 1 4 3 28
12 Falta de control de orden y limpieza Cci1 1 3 4 2 1 3 4 3 4 4 4 33
13 Falta de sefializacion de areas Cl2 3 4 1 4 3 3 1 2 1 4 4 30
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A continuacion, en la siguiente tabla, se procedio a desarrollar la matriz de ponderacion para ordenar de forma ascendente el valor de
correlacion obtenido y determinar la frecuencia acumulada, ocurrencias, etc.

Tabla 20
Matriz de ponderacion.

cdd. causas ocurrencias Frec. % Ocurrencias %6 Frec.
Acum. Acum.

Cl1 Falta de control de orden y limpieza 33 33 14,4% 14,4%
C6 Falta de capacitacion 32 65 14,0% 28,4%
C1 Proceso no estandarizado 31 96 13,5% 41,9%
C12 Falta de sefializacion de areas 30 126 13,1% 55,0%
C10 Falta de tiempo ciclo para la elaboracién de vino 28 154 12,2% 67,2%
Cc2 Control de calidad inconsistente 27 181 11,8% 79,0%
C9 No existen indicadores de productividad 22 203 9,6% 88,6%
C3 Fallas en las maquinas 6 209 2,6% 91,3%
C4 Falta de mantenimiento 6 215 2,6% 93,9%
C5 Manipulacion incorrecta de méaquina y herramientas 5 220 2,2% 96,1%
Cc7 Almacenamiento inadecuado de materia prima 5 225 2,2% 98,3%
c8 Variabilidad en la cosecha 4 229 1,7% 100,0%

TOTAL 229 100%
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De esta manera, se desarroll6 el diagrama de Pareto, obteniendo:

Figura 7
Diagrama de Pareto.
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Se determina que las causas que generan el 80% de problemas son: Falta de control de orden y limpieza, falta de capacitacion, proceso no

estandarizado, falta de sefializacion de areas, falta de tiempo ciclo para la elaboracion de vino y control de calidad inconsistente.
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a) Dimension productividad mano de obra: Para el diagndstico de la presente

dimension, se ha contemplado la siguiente formula:

Indice de Productividad de MO: Ventas Totales/Costo Total de Mano de Obra.

De esta manera, se obtuvo:

Tabla 21
Productividad mano de obra inicial.
Empresa
Responsable Carlps QeSUS Mesia_s Monroy
Rubi Diana Rios Tito
Férmula indice de Productividad de MO: Ventas Totales/Costo Total de Mano de Obra
Area Operativa Fecha: 30/12/2023

Detalle — Productividad mano de obra

0 .
Meses Semana Ventas totales Costo total de mano de % de la productividad mano

obra de obra

1 S/27 000,00 S/14 400,00 S/1,88

2 S/28 809,00 S/14 400,00 S/2,00

Octubre S/154
3 S/22 140,00 S/14 400,00 '

4 S/22 815,00 S/14 400,00 S/1,58

Sub-total S/100 764,00 S/57 600,00 S/1,75

1 S/27 783,00 S/14 400,00 S/1,93

2 S/24 975,00 S/14 400,00 S/1,73

Noviembre

3 S/24 435,00 S/14 400,00 S/1,70

4 S/22 545,00 S/14 400,00 S/1,57

Sub-total S/99 738,00 S/57 600,00 S/1,73

1 S/23 625,00 S/14 400,00 S/1,64

2 S/24 165,00 S/14 400,00 S/1,68

Diciembre S/1.54
3 S/22 140,00 S/14 400,00 '

4 S/21 465,00 S/14 400,00 S/1,49

Sub-total S/91 395,00 S/57 600,00 S/1,59

Total S/291 897,00 S/172 800,00

Esto significa que, en promedio, se generaron ventas equivalentes a un 1.69% mas
que el costo de la mano de obra durante los 3 meses. Es decir, por cada sol gastado en

mano de obra, la empresa generd aproximadamente S/1.75 en ventas. Si el indice es
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mayor a 1, significa que la empresa esta generando mas en ventas de lo que invierte en
mano de obra, lo cual es positivo.
b) Dimension productividad materia prima: Para el diagndstico de la presente
dimension, se ha contemplado la siguiente formula:
Indice de Productividad de MP: Ventas Totales /Costo Total de Materia Prima

Tabla 22
Diagnostico del indice de productividad de materia prima.

Empresa

Carlos Jesus Mesias Monroy

Responsable Rubi Diana Rios Tito

Férmula indice de Productividad de MP: Ventas Totales /Costo Total de Materia Prima
Area Operativa Fecha: 30/12/2023
Detalle — Productividad de materia prima
Meses Semana Ventas Costo tota! de materia % de la pr_odut_:tividad
totales prima materia prima
1 S/27 000,00 S/2 957,00 S/9,13
Octubre 2 S/28 809,00 S/3 155,12 S/9,13
3 S/22 140,00 S/2 424,74 S/9,13
4 S/22 815,00 S/2 498,67 S/9,13
Sub-total S/100 764,00 S/11 035,52 /9,13
1 S/27 783,00 S/3042,75 S/9,13
_ 2 S/24 975,00 S/2 735,23 S/9,13
Noviembre 5 5124 435,00 SI2 676,09 519,13
4 S/22 545,00 S/2 469,10 S/9,13
Sub-total /99 738,00 S/10 923,16 /9,13
1 S/23 625,00 S/2 587,38 S/9,13
o 2 S/24 165,00 S/2 646,52 S/9,13
Diciembre 5 2214000 S/2 424,74 519,13
4 S/21 465,00 S/2 350,82 S/9,13
Sub-total /91 395,00 S/10 009,45 /9,13
Total S/291 897,00 S/31 968,13

Esto significa que, en promedio, se generaron ventas equivalentes a un 9.13 soles

mas que el costo de materia prima durante los 3 meses analizados. Es decir, esto significa
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que, por cada sol invertido en materia prima, la empresa generd aproximadamente S/9.13
en ventas.
¢) Dimension productividad total: Para el diagnostico de la presente dimension,

se ha contemplado la siguiente formula:

Productividad Total = produccion total (litros) / materia prima total (kg)

Tabla 23
Diagnostico de la productividad total.
Empresa
Responsable Carlps QeSUS I\I/Iesia_S Monroy
Rubi Diana Rios Tito
Formula Productividad Total = produccion total (litros) / materia prima total (kg)
Area Operativa Fecha: 30/12/2023
Detalle — Productividad total
Meses Semana produc_cién total materia prima total % de la productividad
(litros) (kg) total
1 2000 2875 70%
2 2134 3068 70%
Octubre
3 1640 2358 70%
4 1690 2429 70%
Sub-total 7464 10730 70%
1 2058 2958 70%
. 2 1850 2659 70%
Noviembre - 1810 2602 70%
4 1670 2401 70%
Sub-total 7388 10620 70%
1 1750 2516 70%
. 2 1790 2573 70%
Diciembre 1640 2358 70%
4 1590 2286 70%
Sub-total 6770 9732 70%
Total 21622 31082 70%

Esto significa que, en promedio, la empresa produce 21,622 litros de vino

utilizando 31,082 kg de materia prima. Esto indica una productividad total del 70%, lo
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que implica que el 70% de la materia prima se convierte en vino listo para ser

comercializado.

Para finalizar el logro de este capitulo, se realizo la siguiente tabla que en donde

se sefiala los resultados obtenidos del diagndstico realizado a las dimensiones y variables:
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Tabla 24
Resultados de la matriz de operacionalizacion.

BODEGAS Y VINEDOS INDUSTRIALES UVAS DE ICA, 2023”

Variable Dimensiones Indicadores Resultados (promedio)
Actividades que no agregan valor: 18.5h
VSM Actividades que agregan valor
Actividades que agregan valor: 23 dias y 16 horas.
55 Cumplimiento de la metodologia 5S 9%
Kanban Tiempo ciclo 777 horas
Lean manufacturing
Control de calidad materia prima 67%
Control de calidad del proceso 60%
Calidad . L
Control de calidad de la estandarizacion
50%
Control de calidad en produccion
59%
Productividad mano de obra Productividad mano de obra S/1,69
Productividad
Productividad materia prima Productividad materia prima S/9,13
Productividad total % de la productividad 70%
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3.4 Disefio de la propuesta de mejora

a) Relacion de desperdicios con herramientas lean

Desperdicios segin lean manufacturing: Para determinar el problema en el proceso, se

procedi6 a identificar los desperdicios lean, los cuales se detallan a continuacion:

Tabla 25

Tipos de desperdicios lean.

Desperdicio Interpretacion
Movimientos innecesarios de materiales, productos o personas dentro del area de
Transporte: L
produccion.
. Exceso de materia prima, productos en proceso o productos terminados en el &rea
Inventario: L
de produccion.
Espera: Tiempos muertos del personal o de las maquinas debido a cuellos de botella, falta
pera. de materiales o problemas técnicos.
Movimiento: Movimientos innecesarios del personal dentro del &rea de trabajo, como
' inclinarse, estirarse o caminar distancias excesivas.
Defectos: Productos que no cumplen con los estdndares de calidad y deben ser reparados o

Sobreproduccion:

Sobre
procesamiento:

desechados.

Producir més de lo que se necesita, lo que genera inventario innecesario y costos
de almacenamiento.

Realizar mas pasos de los necesarios en el proceso de produccién, lo que aumenta
el tiempo y el costo del producto.

Talento no utilizado  No aprovechar al maximo las habilidades y conocimientos del personal.

De esta manera, en la siguiente tabla, se estd analizando el proceso actual,

identificando el tipo de desperdicio que se genera en cada actividad. Ante esta situacion,

es necesario considerar la causa que genera este tipo de desperdicio, la justificacion y el

impacto que tiene en la productividad:

Tabla 26
Tipos de desperdicio en el proceso actual de elaboracion de vino.
Actividad Tipo de Desperdicio Causa Justificacion Impacto
Falta de flujo !_a demora en ?I Retraso en la
Ingreso de - ingreso de materia .,
- continuo:  Esperas : produccion y
materia Espera . ..~ prima afecta la ', .
. durante la inspeccion T pérdida de
prima : . eficiencia del .
y medidas de calidad. tiempo.
proceso.
., _Sele_C(_:lon. Las uvas de baja Productos no
Seleccién de ineficiente: No se .
. calidad pueden conformes y
materia Defectos descartan uvas no : "
. afectar la calidad pérdida de
prima conformes de manera L o
del vino final. materia prima.

efectiva.
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Despalillado Sobre
procesamiento
Estrujado Espera
Fermen:ta.mon Defectos
alcohdlica
Prensado Espera
Clarificacién Procesamiento
y filtrado innecesario
Embotellado Inventario

Despalillado  total
innecesario: Se
realiza incluso

cuando no es
necesario para el tipo
de vino.

Espera por prensado:

Espera entre el
estrujado 'y el
prensado.
Movimiento
innecesario: Falta de
control de calidad

para determinar el %
de grado alcohdlico

Espera por prensado:

Espera entre la
fermentacién y el
prensado.

Exceso de
clarificacion y

filtrado: Mas de lo
necesario para
eliminar impurezas.
Exceso de inventario:
Almacenamiento de
vino embotellado
antes de la venta.

El  exceso de
procesamiento  no
agrega valor al
producto.

La espera
innecesaria afecta

el flujo del proceso.
Un grado
alcohdlico

incorrecto se
considera como

produccion con
error ya que no
cumple con las
especificaciones

que se solicitaron.

La espera afecta el
flujo continuo del
proceso.

El  exceso de
procesamiento  no
agrega valor al
producto.

El exceso  de

inventario  puede
generar costos
adicionales.

Pérdida de
tiempo y
recursos.

Retraso en la
produccion y
pérdida de
tiempo.

Productos no
conformes y
pérdida de
materia prima.

Retraso en la
produccion y

pérdida de
tiempo.

Pérdida de
tiempo y
recursos.

Espacio de

almacenamiento
ocupado y riesgo
de obsolescencia.

A continuacion, se realizo el disefio de las herramientas lean para solucionar la

productividad en la empresa. Para ello, se consideré la identificacion de las herramientas

de solucién que mitigan las causas raiz y los desperdicios segun lean. Asi mismo, se

procedio con el desarrollo del disefio de estas herramientas en la empresa:

3.4.1 Herramientas de solucién:

En el presente apartado, se detallan las herramientas para mitigar los desperdicios

lean y causas raiz identificadas anteriormente.

a) Herramientas de solucion para desperdicios lean
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Tabla 27

Herramientas de solucion para desperdicios lean.

Tipo de .
pode. Herramienta de
L Desperdicio L e
Actividades seqtin Lean Causa solucién Lean Justificacion
9 . Manufacturing
Manufacturing
Disefiar un sistema
Kanban para regular
el flujo de materia
prima y evitar esperas
Falta de flujo innecesarias. Esto
continuo:  Esperas permitird sincronizar
Ingreso de .
o Espera durante la Kanban la recepcion de uvas
materia prima . L :
inspeccion y con la capacidad de
medidas de calidad. procesamiento de la
bodega, reduciendo
los tiempos de espera
y optimizando el uso
de recursos.
Disefiar la
metodologia 5S para
Seleccion crear un ambiente de
L ineficiente: No se trabajo organizado y
Seleccién de P
D Defectos descartan uvas no 5S limpio, donde las uvas
materia prima
conformes de puedan ser
manera efectiva. inspeccionadas y
seleccionadas de
manera eficiente.
Disefiar un sistema
Despalillado total Kanban para regular
innecesario: Se la cantidad de uvas
. Sobre realiza incluso ue se despalillan,
Despalillado : Kanban que P
procesamiento cuando no es ajustandola  a las
necesario para el necesidades del tipo
tipo de vino. de vino que se esti
elaborando.
Disefiar un sistema
Kanban para
Espera por ) :
. sincronizar las etapas
Estrujado Espera prensado: Espera Kanban de estrujado y
entre el estrujado y
prensado, asegurando
el prensado. . :
un flujo continuo de
material.
Disefar un sistema de
control de calidad méas
Movimiento riguroso para
innecesario: Falta monitorear el proceso
Fermentacién de control de Control de de fermentacion
1 Defectos . . -
alcoholica calidad para calidad alcoholica y
determinar el % de determinar el
grado alcohélico momento optimo para
detener la
fermentacién.
Espera por Disefiar un sistema
Prensado Espera prensado:  Espera Kanban Kanban para
entre la sincronizar las etapas
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fermentacion y el
prensado.

Exceso de
clarificacion y
Clarificacién Procesamiento filtrado: Mas de lo
y filtrado innecesario necesario para
eliminar
impurezas.

Kanban

Exceso de
inventario:
. Almacenamiento
Embotellado Inventario . Kanban
de vino
embotellado antes

de la venta.

de fermentacion vy
prensado, asegurando
un flujo continuo de
material. Esto
permitira

Disefiar un sistema
Kanban para regular
la cantidad de
clarificacion y
filtrado, ajustandola a
las necesidades del
tipo de vino que se
esta elaborando.
Disefiar un sistema
Kanban para regular
la produccién de vino
embotellado y
sincronizarla con la
demanda de anual.

b) Herramientas de solucidn para causas raiz

A continuacion, la siguiente tabla, detalla las herramientas de solucién que se

aplicaron en el presente estudio para aumentar la productividad. Asi mismo, se presenta

la matriz de evaluacion de alternativas de solucion considerando los siguientes criterios:

Solucidn al problema, costos de aplicacion, facilidad de ejecucion y tiempo de ejecucion.

Tabla 28

Alternativas de solucion.

Pesos de los criterios

50% 12% 8% 30%
. Solucion al Costos de Facilidad de Tiempo de Total,
Alternativas s . - . .
problema aplicacion ejecucion ejecucion peso
Calf.  Peso Calf. Peso Calf.  Peso Calf. Peso
5S 5 25 3 0,4 3 02 5 15 4.6
VSM 5 2,5 5 0,6 3 0,2 3 0,9 4,2
Mantenimie
nto 3 15 0 0,0 0,2 0,0
preventivo 3 0 1,7

No bueno (0), Bueno (3), Muy bueno (5)

* Los criterios y sus respectivos pesos fueron establecidos con el jefe de area y supervisor de

produccion.

Mesias Monroy C.; Rios Tito R.

Pag.
46



“PROPUESTA DE MEJORA A TRAVES DE LAS HERRAMIENTAS LEAN

MANUFACTURING EN SU INCIDENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD EN
1 !:‘!"ESIH BODEGAS Y VINEDOS INDUSTRIALES UVAS DE ICA, 2023”
PRIVADA

DEL NORTE

Se determina que, las herramientas idoneas para solucionar el problema son la
metodologia 5S y el VMS, debido a que se obtuvo una puntuacién total de 4.6 y 4.2
respectivamente. Este resultado fue producto de una mayor calificacion en el criterio de

solucion al problema, costos de aplicacion y el tiempo de ejecucion.

Asi mismo, la siguiente tabla, determina las herramientas que se van a disefiar

para mitigar las causas raiz:

Tabla 29

Herramientas de solucion

Causas raiz — Pareto Herramientas de solucion

Falta de control de orden y limpieza 5S

Falta de capacitacién Plan de capacitacion

Proceso no estandarizado

5S
Falta de sefializacion de &reas 5S
Falta de tiempo ciclo para la elaboracién de vino VSM

Control de calidad inconsistente Mejora del proceso, indicadores de calidad

Asi mismo, se presenta la siguiente tabla, en donde se detalla el cronograma de

ejecucion de las herramientas de mejora, el cual contempla un periodo de disefio de 2

meses:

Tabla 30

Cronograma de diseiio de herramientas

Mes 1 Mes 2
i N ™ < i N (ge] <
Descripcion e s e s e g = =

© 15 © 15 © 15 © ©
S e S £ £ £ e e
5] [<5] 5] [<5] 5] [<5] [<5] [<5]
N n N n n n n n

Kanban

5S
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Plan de
capacitacion
Mejora del
proceso

Control de
calidad

Indicadores  de
calidad

3.4.2 Disefio de tarjetas Kanban para mitigar desperdicios

La siguiente tabla, detalla las herramientas de solucion de lean manufacturing para

mitigar los desperdicios:

Tabla 31

Herramientas para mitigar desperdicios.

Tipo de .
pode. Herramienta de
L Desperdicio L e
Actividades : Causa solucién Lean Justificacion
segun Lean .
. Manufacturing
Manufacturing
Disefiar un sistema
Kanban para regular
el flujo de materia
primay evitar esperas
Falta de flujo innecesarias. Esto
continuo:  Esperas permitird sincronizar
Ingreso de .
S Espera durante la Kanban la recepcion de uvas
materia prima . . .
inspeccion y con la capacidad de
medidas de calidad. procesamiento de la
bodega, reduciendo
los tiempos de espera
y optimizando el uso
de recursos.
Disefiar la
metodologia 5S para
Seleccion crear un ambiente de
L ineficiente: No se trabajo organizado y
Seleccion de Lo
L Defectos descartan uvas no 5S limpio, donde las uvas
materia prima
conformes de puedan ser
manera efectiva. inspeccionadas y
seleccionadas de
manera eficiente.
Diseflar un sistema
Despalillado total Kanban para regular
innecesario: Se la cantidad de uvas
. Sobre realiza incluso ue se despalillan,
Despalillado Kanban g P

procesamiento

cuando no es
necesario para el
tipo de vino.

ajustandola a las
necesidades del tipo
de vino que se esta
elaborando.
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Espera por
prensado:  Espera

Disefiar un sistema
Kanban para
sincronizar las etapas

Estrujado Espera - Kanban de estrujado y
entre el estrujado y
prensado, asegurando
el prensado. : :
un flujo continuo de
material.
Disefiar un sistema de
control de calidad méas
Movimiento riguroso para
innecesario: Falta monitorear el proceso
Fermentacion de control de Control de de fermentacion
. Defectos . . -
alcoholica calidad para calidad alcoholica y
determinar el % de determinar el
grado alcohdlico momento Optimo para
detener la
fermentacion.
Disefiar un sistema
Kanban para
Espera por . .
. sincronizar las etapas
prensado:  Espera L
de fermentacion vy
Prensado Espera entre la Kanban
., prensado, asegurando
fermentacion y el - :
un flujo continuo de
prensado. -
material. Esto
permitird
Disefiar un sistema
Exceso de Kanban para regular
clarificacion y la cantidad de
Clarificacion Procesamiento filtrado: Mas de lo Kanban clarificacién y
y filtrado innecesario necesario para filtrado, ajustandola a
eliminar las necesidades del
impurezas. tipo de vino que se
esta elaborando.
Exceso de Disefiar un sistema
inventario: Kanban para regular
. Almacenamiento la produccién de vino
Embotellado Inventario . Kanban P
de vino embotellado y
embotellado antes sincronizarla con la
de la venta. demanda de anual.

a) Desperdicios en ingreso de materia prima.

Pasos para la implementacidn de Kanban en el ingreso de materia prima:

1) Identificar el Flujo de Materiales: Analizar el proceso actual de recepcién

de uvas y determinar los puntos de espera y acumulacion:

Descripcion del proceso de ingreso de materia prima:

Llegada de las uvas al almacén: Los camiones transportan las uvas desde
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el vinedo al almacén.

Recepcion de uvas: Las uvas son recibidas en el almacén y se registran los

datos del lote

Pesaje de uvas: Los camiones se dirigen a la bascula para pesar las uvas

antes de la descarga

Control de calidad: Se toman muestras de las uvas para analisis de

parametros como pH, niveles de azucar y acidez

Descarga de las uvas: Las uvas son descargadas de los camiones en tolvas.

Transporte a area de almacenamiento: Las uvas se transportan desde las

tolvas a las areas de procesamiento inicial

2) Definir los Limites de Trabajo en Proceso: Establecer la cantidad maxima

de uvas que pueden estar en inspeccion y medidas de calidad en cualquier

momento.

Tabla 32
Criterios de inspeccion.

Cantidad de uvas

que ingresan en Control de calidad Instrumento
inspeccion
. . Método con
20 kg de uvas Azucar (Brix) 21-25 Refractometro
20 kg de uvas Acidez 04a0.7% M_etodo_ fje
Titulacion
20 kg de uvas pH 32y35 Método con pH-

Metro
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3) Disefiar las Tarjetas Kanban: Crear tarjetas que indiquen la informacion
necesaria para cada lote de uvas, como tipo, cantidad, y tiempo estimado
de procesamiento.

4) Establecer un Sistema de Sefiales Visuales: Colocar tableros Kanban
donde se puedan organizar y visualizar las tarjetas segun el estado del lote

(por ejemplo, “En espera”, “En inspeccion”, “Aprobado”).

Formato de tarjeta Kanban para ingreso de materia prima:

Tabla 33
Tarjeta Kanban para ingreso de materia prima — de tipo “en espera”
TARJETA KANBAN PARA CONTROL DE INGRESO DE MATERIA PRIMA
Responsable
Supervisor N° 171
Area Fecha 05/05/2024
TIPO DE TARJETA EN ESPERA
Lote N° Tipo de Uva Cantidad Fecha de Estado Observaciones
Recepcion
001 Cabernet 1000 kg 05/05/2024 En espera Verificar niveles
Sauvignon de azlcar
002 Merlot 800 kg 05/05/2024 En espera Verificar niveles
de azticar
Nota: Lote en maduracion 6ptima, verificar niveles de azicar.
Firma:
Tabla 34

Tarjeta Kanban para ingreso de materia prima — de tipo “en inspeccion”

TARJETA KANBAN PARA CONTROL DE INGRESO DE MATERIA PRIMA
Responsable
Supervisor Ne Ya
Area Fecha 05/05/2024
TIPO DE TARJETA EN INSPECCION
Lote N° Tipo de Uva Cantidad Fecha de Estado Observaciones
Recepcion
001 Cabernet 1000 kg 05/05/2024 En inspeccion | Verificar dafios
Sauvignon por transporte
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002 Merlot 800 kg 05/05/2024 En inspeccion | Verificar dafios
por transporte
Nota: Verificar las uvas que no se encuentren aplastadas.
Firma:
Tabla 35

Tarjeta Kanban para ingreso de materia prima — de tipo “Aprobado”

TARJETA KANBAN PARA CONTROL DE INGRESO DE MATERIA PRIMA
Responsable
Supervisor N° 1/3
Area Fecha 06/05/2024
TIPO DE TARJETA APROBADO
Lote N° Tipo de Uva Cantidad Fecha de Estado Observaciones
Recepcion

001 Cabernet 1000 kg 06/05/2024 En espera Calidad

Sauvignon aprobada
002 Merlot 800 kg 06/05/2024 En inspeccion | Calidad

aprobada

Nota: Uvas en 6ptimas condiciones
Firma:

b) Desperdicios en despalillado
Pasos para la implementacion de Kanban en despalillado

1) Identificar el Flujo de Materiales: Analizar el proceso actual de
despalillado de las uvas y determinar los puntos de espera y acumulacion:
Descripcion del proceso:

Recepcion de uvas: Las uvas son descargadas y transportadas desde el
area de recepciodn hasta la maquina despalilladora.
Alimentacion a la despalilladora: Las uvas son alimentadas a la maquina

despalilladora mediante cintas transportadoras.
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Tabla 26

Proceso de despalillado: Dentro de la despalilladora, las uvas son

separadas de sus racimos. Las bayas se desprenden y los raspones son

expulsados.

Salida de uvas despalilladas: Las uvas salen de la maquina despalilladora

y se dirigen a la siguiente etapa del procesamiento.

Evacuacion de residuos: Los residuos se separan y se expulsan de la

despalilladora a través de una salida especifica

Definir los limites de trabajo en proceso: Establecer la cantidad maxima

de uvas que puedan estar en inspeccion, y medidas de calidad en cualquier

momento.

Criterios de inspeccion

Alimentacion a

Criterios de Recepcion de 1 Proceso de Salida de uvas ~ Evacuacion de
Inspeccion las uvas a despalillado despalilladas residuos
despalilladora :
ngada de 12160 kg 100 kg/h 100 ke/h 95 ke/h Skg/h
Inspeccion Deben estar Las uvas deben Las uvas con Las uvas Las bayas
limpias, sin estar enteras y raspones deben despalilladas deben estar
tierra ni restos firmes para ser deben estar libres de
de pesticidas. evitar la completamente enteras y no residuos de
oxidacion y la separadosdelas aplastadas raspones, hojas
pérdida de jugo uvas en buen y otros
estado para materiales
evitar  sabores extrafios.
herbaceos y
amargo
Control de AzGcar (Brix): Azacar (Brix): Azucar (Brix): Azicar (Brix): Aztcar (Brix):
calidad 21-25 21-25 21-25 21-25 21-25
Acidez: 0.4 — Acidezz 04 — Acidezz 04 — Acidezz 04 — Acidezz 04 -
0.7% 0.7% 0.7% 0.7% 0.7%
pH: 3.3 -3.5. pH: 3.3 -3.5. pH: 3.3 -3.5. pH: 3.3 -3.5. pH: 3.3 -3.5.
Temperatura: Temperatura: Temperatura: Temperatura: Temperatura:
10-15°C 10-15°C 10-15°C 10-15°C 10-15°C
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3. Disefar las tarjetas Kanban: Crear tarjetas, que indiquen la informacion
necesaria para cada lote de uvas, como tipo, cantidad, y tiempo estimado
de procesamiento

4. Establecer un sistema de sefiales visuales: Colocar tableros Kanban donde
se puedan organizar y visualizar las tarjetas segun el estado de lote: (En

espera, en inspeccion, aprobado)
Tabla 27

Tarjeta Kanban para despalillado — de tipo “en espera”

TARJETA KANBAN PARA CONTROL DE DESPALILLADO
Responsable
Supervisor N° 2/1
Area Fecha 06/05/2024
TIPO DE TARJETA EN ESPERA
Lote N° Tipo de Uva | Cantidad Fecha de Estado Observaciones
Recepcion

001 Cabernet 1000 kg 06/05/2024 En espera Inicio a las

Sauvignon 10:00 am
002 Merlot 800 kg 06/05/2024 En espera Inicio a las

11:00 am
Nota: Lote en maduracion 6ptima, verificar niveles de azlicar y estado de las uvas.
Firma:
Tabla 28
Tarjeta Kanban para despalillado — de tipo “en inspeccion”
TARJETA KANBAN PARA CONTROL DE DESPALILLADO
Responsable
Supervisor N° 2/2
Area Fecha 06/05/2024
TIPO DE TARJETA EN INSPECCION
Lote N° Tipo de Uva | Cantidad Fecha de Estado Observaciones
Recepcion

001 Cabernet 1000 kg 06/05/2024 En inspecciéon | Se encontro

Sauvignon residuos
002 Merlot 800 kg 06/05/2024 En inspecciéon | Se encontro

residuos
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Nota: Se encontraron restos de residuos de hojas en las uvas.
Firma:
Tabla 29

Tarjeta Kanban para despalillado — de tipo “Aprobado™

TARJETA KANBAN PARA CONTROL DE DESPALILLADO
Responsable
Supervisor N° 2/3
Area Fecha 06/05/2024
TIPO DE TARJETA APROBADO
Lote N° Tipo de Uva Cantidad Fecha de Estado Observaciones
Recepcion
001 Cabernet 1000 kg 06/05/2024 Aprobado Fin: 11:00am
Sauvignon
002 Merlot 800 kg 06/05/2024 Aprobado Fin: 12:00 pm
Nota: Alta calidad, aptas para el proceso de estrujado
Firma:

c) Desperdicios en estrujado
Pasos para la implementacion de Kanban en estrujado

1) Identificar el flujo de materiales: Analizar el proceso actual de estrujado de
uvas y determinar los puntos de espera y acumulacion.
Alimentacion de las uvas: Las uvas, después del despalillado, son
alimentadas a la maquina estrujadora.
Proceso de estrujado: En la maquina estrujadora, las uvas son sometidas a
presion y trituradas para liberar el mosto
Separacion de mosto y orujos: El mosto liberado se separa de los orujos
triturados.

Salida de mosto: El mosto se dirige a los tanques de fermentacion.
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Orujos triturados: Los orujos triturados se descargan de la maquina

estrujadora.

2. Definir los limites de trabajo en proceso: Establecer la cantidad maxima de
uvas que puedan estar en inspeccion, y medidas de calidad en cualquier

momento

Tabla 30

Criterios de inspeccion.

Cantidad mé&xima de uvas 1 tonelada
Rendimiento del mosto 750 litros por tonelada
Oxidacién Se busca mantener el nivel de oxigeno disuelto en el mosto por debajo de

5 ppm (partes por millén).

Temperatura del mosto La temperatura del mosto al momento del estrujado y durante el proceso
debe mantenerse entre 10°C y 15°C para evitar la oxidacion y la
fermentacion prematura.

Acidez del mosto El pH del mosto debe estar entre 3.2 y 3.6 para garantizar la estabilidad
microbioldgica y la calidad del vino.

Contaminacion microbiana El limite méximo de 10 UFC/mL para bacterias y levaduras en el mosto

Analisis de sélidos El contenido de azucares en el mosto, medido en gramos de azlcar por
litro (g/L), oscila entre 200 y 250 g/L.

Inspeccion El mosto obtenido debe ser lo més limpio y libre de impurezas posible.
Se deben evitar inclusiones de hojas, tallos u otros materiales vegetales.

3.  Disefiar las tarjetas Kanban: Crear tarjetas, que indiquen la informacion
necesaria para cada lote de uvas, como tipo, cantidad, y tiempo estimado de
procesamiento

4.  Establecer un sistema de sefales visuales: Colocar tableros Kanban donde se
puedan organizar y visualizar las tarjetas segun el estado de lote: (En espera,

en inspeccion, aprobado)

Tabla 31

Tarjeta Kanban para estrujado — de tipo “‘en espera”
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TARJETA KANBAN PARA CONTROL ESTRUJADO
Responsable
Supervisor N° 3/1
Area Fecha 06/05/2024
TIPO DE TARJETA EN ESPERA
Lote N° Tipo de Uva Cantidad Fecha de Estado Observaciones
Recepcion
001 Cabernet 1000 kg 06/05/2024 En espera Inicio a las
Sauvignon 1:00 pm
002 Merlot 800 kg 06/05/2024 En espera Inicio a las
2:00 pm
Nota: Verificar niveles de azicar, pH. Oxidacion y estado de las uvas.
Firma:
Tabla 32
Tarjeta Kanban para estrujado — de tipo “en inspeccion”
TARJETA KANBAN PARA CONTROL DE ESTRUJADO
Responsable
Supervisor Ne 372
Area Fecha 06/05/2024
TIPO DE TARJETA EN INSPECCION
Lote N° Tipo de Uva | Cantidad Fecha de Estado Observaciones
Recepcion
001 Cabernet 850 L 06/05/2024 En inspeccion | Se encontrd
Sauvignon niveles de
azlcar elevados
002 Merlot 680 L 06/05/2024 En inspeccién | Se encontrd
niveles de
azlcar elevados
Nota: Se encontro niveles de azlcar elevados
Firma:
Tabla 33

Tarjeta Kanban para estrujado — de tipo “Aprobado”™

TARJETA KANBAN PARA CONTROL DE ESTRUJADO

Responsable
Supervisor N° 3/3
Area Fecha 06/05/2024

TIPO DE TARJETA APROBADO
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L amre
Lote N° Tipo de Uva | Cantidad Fecha de Estado Observaciones
Recepcion
001 Cabernet 850 1 mosto 06/05/2024 Aprobado Fin: 2: 00 pm
Sauvignon
002 Merlot 680 1 mosto 06/05/2024 Aprobado Fin: 3:00 pm
Nota: Niveles de azticar Optimos.
Firma:

d) Desperdicios de prensado
Pasos para la implementacion de Kanban en prensado

1.  Identificar el flujo de materiales: Analizar el proceso actual de prensado de

uvas y determinar los puntos de espera y acumulacion

Descripcion del proceso:

Orujos fermentados: Después de la fermentacion, los solidos de uva
fermentados contienen una cantidad significativa de vino restante que puede
ser extraido mediante prensado.

Proceso de Prensado: Los orujos fermentados se introducen en la prensa
para extraer el vino restante.

Extraccion del vino: Durante el prensado, el vino restante se extrae de los

0rujos y se recoge para su posterior tratamiento y almacenamiento.

2. Definir los limites de trabajo en proceso: Establecer la cantidad méxima de
uvas que puedan estar en inspeccion, y medidas de calidad en cualquier

momento

Tabla 34

Criterios de evaluacion

Cantidad de uva 1000 litros de orujos fermentados

orujo prensado 850 litros de vino
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Oxidacion Se busca mantener el nivel de oxigeno disuelto en el mosto
por debajo de 5 ppm (partes por millon).
Temperatura del vino 10°C y 15°C para evitar la oxidacion.
Acidez del vino El pH 3.2 y 3.6 para garantizar la estabilidad microbioldgica.
Anadlisis de solidos El contenido de azucares, medido en gramos de azlcar por

litro (g/L), oscila entre 200 y 250 g/L.

3. Disefiar las tarjetas Kanban: Crear tarjetas, que indiquen la informacion
necesaria para cada lote de uvas, como tipo, cantidad, y tiempo estimado de
procesamiento

4.  Establecer un sistema de sefiales visuales: Colocar tableros Kanban donde se
puedan organizar y visualizar las tarjetas segun el estado de lote: (En espera,

en inspeccion, aprobado)

Tabla 35

Tarjeta Kanban para prensado — de tipo “en espera”

TARJETA KANBAN PARA CONTROL DE PRENSADO
Responsable
Supervisor N° 4/1
Area Fecha 21//05/2024
TIPO DE TARJETA EN ESPERA
Lote N° Tipo de Uva | Cantidad Fecha de Estado Observaciones
Recepcion
001 Cabernet 8501 21/05/2024 En espera Inicio a las
Sauvignon 2:30 pm
002 Merlot 680 1 21/05/2024 En espera Inicio a las 3:30
pm
Nota: Verificar niveles de azticar, pH. Oxidacion y acidez.
Firma:
Tabla 36

Tarjeta Kanban para prensado — de tipo “en inspeccion”
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L amre
TARJETA KANBAN PARA CONTROL DE PRENSADO

Responsable

Supervisor Ne 4/2

Area Fecha 21/05/2024

TIPO DE TARJETA EN INSPECCION
Lote N° Tipo de Uva | Cantidad Fecha de Estado Observaciones
Recepcion
001 Cabernet 8501 21/05/2024 En inspeccién | Acidez elevada
Sauvignon

002 Merlot 6801 21/05/2024 En inspeccion | Acidez elevada
Nota: Se encontro niveles de acidez elevados

Firma:
Tabla 37

Tarjeta Kanban para prensado — de tipo “aprobado”

TARJETA KANBAN PARA CONTROL DE PRENSADO

Responsable

Supervisor Ne 4/3

Area Fecha 21/05/2024

TIPO DE TARJETA APROBADO
Lote N° Tipo de Uva | Cantidad Fecha de Estado Observaciones
Recepcion
001 Cabernet 8501 21/05/2024 Aprobado Fin: 4:00 pm
Sauvignon

002 Merlot 680 1 21/05/2024 Aprobado Fin: 5:00 pm
Nota: Niveles de acidez 6ptimos.

Firma:

e) Desperdicios de clarificacion y filtrado
Pasos para la implementacion de Kanban en clarificacion y filtrado

1. Identificar el flujo de materiales: Analizar el proceso actual de clarificacion y

filtrado de uvas y determinar los puntos de espera y acumulacion.
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Descripcion del proceso:

Vino prensado: Después de la fermentacion, el vino contiene sedimentos,
levaduras muertas y otras particulas que deben eliminarse para mejorar su
claridad y estabilidad.

Clarificacion del vino: en esta etapa, se agregan agentes clarificantes al mosto
para ayudar a que las particulas sélidas se aglomeran y se precipitan hacia el
fondo del tanque. Los agentes clarificantes pueden incluir gelatina, bentonita,
caseina, entre otros.

Filtracion del vino: el vino clarificado se filtra a través de medios filtrantes para
eliminar las particulas finas y obtener un vino limpio y claro.

Vino filtrado: El vino filtrado, libre de sedimentos y particulas en suspension,

esta listo para ser embotellado, almacenado o sometido a otros procesos de

envejecimiento y acondicionamiento.

2. Definir los limites de trabajo en proceso: Establecer la cantidad maxima de uvas

que puedan estar en inspeccion, y medidas de calidad en cualquier momento.

Tabla 38
Criterios de evaluacion

Orujo prensado
Vino clarificado
Vino filtrado
Claridad del vino
Oxidacion

Estabilidad del vino

Temperatura del vino

Color

1000 litros de orujos prensados

1000 litros de vino clarificado

950 litros de vino filtrado

turbidez inferior a 2 NTU (unidades nefelométricas de turbidez).
el nivel de oxigeno disuelto en el vino por debajo de 0.5 mg/L

El vino filtrado debe ser estable y no presentar signos de formacion de
sedimentos durante el almacenamiento.

10°C y 15°C para evitar la oxidacion.

Vino blanco: Claro y brillante
Vino tinto: tonalidades que van desde rojo rubi hasta granate, con reflejos
violeta
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Acidez Vino blanco: Rango: 5.5 -7.5¢g/L
Vino tinto: Rango: 5.0 — 7.0 g/L
pH Vino blanco: Rango: 3.0 -3.4
Vino tinto: Rango: 3.3 — 3.6.
Azlcar Vino blanco: Rango: 0 — 20 g/L
Vino tinto: Rango: 0 — 10 g/L
3. Disefiar las tarjetas Kanban: Crear tarjetas, que indiquen la informacién
necesaria para cada lote de uvas, como tipo, cantidad, y tiempo estimado de
procesamiento
4. Establecer un sistema de senales visuales: Colocar tableros Kanban donde se
puedan organizar y visualizar las tarjetas segtn el estado de lote: (En espera, en
inspeccion, aprobado)
Tabla 39
Tarjeta Kanban para clarificacion y filtrado — de tipo “en espera”
TARJETA KANBAN PARA CONTROL DE CLARIFICACION Y FILTRADO
Responsable
Supervisor Ne 5/1
Area Fecha 21/05/2024
TIPO DE TARJETA EN ESPERA
Lote N° Tipo de Uva Cantidad Fecha de Estado Observaciones
Recepcion
001 Cabernet 8501 21/05/2024 En espera Inicio a las
Sauvignon 5:00 pm
002 Merlot 680 1 21/05/2024 En espera Inicio a las
5:00 pm
Nota: Verificar niveles de aziicar, pH. Oxidacion, acidez. Claridad, color y particulas de
levadura
Firma:
Tabla 40

Tarjeta Kanban para clarificacion y filtrado — de tipo “en inspeccion”

TARJETA KANBAN PARA CONTROL DE CLARIFICACION Y FILTRADO

Responsable
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L amre
Supervisor Ne 52
Area Fecha 21/05/2024
TIPO DE TARJETA EN INSPECCION
Lote N° Tipo de Uva | Cantidad Fecha de Estado Observaciones
Recepcion
001 Cabernet 8501 21/05/2024 En inspeccién | Restos de
Sauvignon levadura
002 Merlot 6801 21/05/2024 En inspeccién | Restos de
levadura
Nota: Se encontro6 restos de levadura
Firma:
Tabla 41
Tarjeta Kanban para clarificacion y filtrado — de tipo “aprobado”
TARJETA KANBAN PARA CONTROL DE CLARIFICACION Y FILTRADO
Responsable
Supervisor N° 5/3
Area Fecha 21/05/2024
TIPO DE TARJETA APROBADO
Lote N° Tipo de Uva Cantidad Fecha de Estado Observaciones
Recepcion
001 Cabernet 8501 21/05/2024 Aprobado Fin: 6:00 pm
Sauvignon
002 Merlot 6801 21/05/2024 Aprobado Fin: 6:00 pm
Nota: Optima calidad del vino
Firma:

f) Desperdicios embotellados
Pasos para la implementacion de Kanban en embotellado

1. Identificar el flujo de materiales: Analizar el proceso actual de embotellado del

vino y determinar los puntos de espera y acumulacion.
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Vino filtrado: Después de pasar por el proceso de filtracion, el vino esta limpio

y listo para ser embotellado, es transportado mediante fajas transportadoras

hacia el embotellado.

Embotellado: El vino filtrado se embotella en botellas de vidrio previamente

limpias y esterilizadas.

Etiquetado y envasado: Una vez embotellado, el vino pasa por un proceso de

etiquetado, donde se aplican las etiquetas con la informacion del producto, y el

envasado final, donde se sellan las botellas con tapones.

2. Definir los limites de trabajo en proceso: Establecer la cantidad maxima de uvas

que puedan estar en inspeccion, y medidas de calidad en cualquier momento.

Tabla 42
Criterios de evaluacion

Criterio
Vino embotellado
ml por botella

Botellas

Limpieza y esterilidad

Nivel de llenado

Presencia de sedimentos

Tapones

Etiquetado correcto

Cadigo de lote y fecha de
envasado

Descripcion
850 L
750 ml por botella

Las botellas no deben de tener grietas ni defectos que puedan
comprometer la calidad del vino.

Las botellas deben estar limpias y esterilizadas para evitar la
contaminacion microbiolégica del vino.

Nivel de contaminacion microbiana: Inferior a 10 UFC (unidades
formadoras de colonias) por botella.

Tolerancia de nivel de llenado: +2 mm del nivel estandar.

Las botellas deben de estar libres de sedimentos o particulas indeseadas
que puedan afectar la apariencia y calidad del vino.

Los tapones de corcho deben estar en buen estado y sellar
herméticamente las botellas para evitar la oxidacion.

Porcentaje de botellas con etiquetado incorrecto: Menos del 0.5%

Cada botella debe llevar un codigo de lote y una fecha de envasado para
rastreabilidad y control de calidad.
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3. Disefar las tarjetas Kanban: Crear tarjetas, que indiquen la informacion
necesaria para cada lote de uvas, como tipo, cantidad, y tiempo estimado de
procesamiento
4. Establecer un sistema de senales visuales: Colocar tableros Kanban donde se
puedan organizar y visualizar las tarjetas segun el estado de lote: (En espera, en

inspeccion, aprobado)

Tabla 43
Tarjeta Kanban para embotellado— de tipo “en espera”
TARJETA KANBAN PARA CONTROL DE EMBOTELLADO
Responsable
Supervisor N° 6/1
Area Fecha 22/05/2024
TIPO DE TARJETA EN ESPERA
Lote N° Tipo de Uva Cantidad Fecha de Estado Observaciones
Recepcion
001 Cabernet 8501 22/05/2024 En espera Inicio a las
Sauvignon 10 am
002 Merlot 6801 22/05/2024 En espera Inicio a las
10:00
Nota: Verificar la esterilidad de las botellas, presencia de sedimentos y etiquetado correcto
Firma:
Tabla 44
Tarjeta Kanban para embotellado — de tipo “‘en inspeccion”
TARJETA KANBAN PARA CONTROL DE EMBOTELLADO
Responsable
Supervisor N° 6/2
Area Fecha 22/05/2024
TIPO DE TARJETA EN INSPECCION
Lote N° Tipo de Uva | Cantidad Fecha de Estado Observaciones
Recepcion
001 Cabernet 8501 22/05/2024 En inspeccion | Botellas
Sauvignon contaminadas
002 Merlot 6801 22/05/2024 En inspeccion | Botellas
contaminadas
Nota: Se encontro botellas contaminadas
Firma:
Tabla 45

Tarjeta Kanban para embotellado — de tipo “Aprobado™
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TARJETA KANBAN PARA CONTROL DE EMBOTELLADO
Responsable
Supervisor N° 6/3
Area Fecha 22/05/2024
TIPO DE TARJETA APROBADO
Lote N° Tipo de Uva | Cantidad Fecha de Estado Observaciones
Recepcion
001 Cabernet 1133 botellas | 22/05/2024 Aprobado Fin: 12 pm
Sauvignon
002 Merlot 906 botellas 22/05/2024 Aprobado Fin: 12 pm
Nota: Optimo embotellamiento del vino.
Firma:

3.4.3 Disefio de la metodologia 5S

Tabla 36
Cronograma de actividades de las 5S.

Mes 1 Mes 2

Etapa Descripcion

Semana 1
Semana 2
Semana 3
Semana 4
Semana 1
Semana 2
Semana 3
Semana 4

Capacitacion  al
Personal
Definicion de
roles — equipo de X
5S

Se identificaron
los productos

X X

Etapa previa

Clasificacién de
residuos  solidos
y/o productos que
no se utilicen

Organizar

materiales,

herramientas vy X
equipos segun su

naturaleza

Asignar un lugar

especifico  para

cada material, X
herramienta y

equipo.

Etiquetar  todos

los materiales

para facilitar su

identificacion

Agrupar a los

materiales, de

acuerdo con sus X
caracteristicas y

funciones

Definir los

procesos y X
materiales de

1S — Seiri

2S- Seiton

3S-
Seiso
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e
limpieza a
emplear
Establecer un
programa de X
limpieza regular.
Capacitar a los
trabajadores  en
técnicas de X
limpieza y
mantenimiento.
Utilizar equipos y
productos de
L X
limpieza
adecuados.

4S- Seiketsu

5S — Shitsuke

Establecer normas
y politicas para
mantener el orden
y la limpieza.
Revisar
periddicamente el
cumplimiento de
las  normas 'y
procedimientos

Establecer un
cronograma  de
cumplimiento de
la metodologia 5S
Establecer un
cronograma  de
auditorias de la
metodologia 5S.
Difundir los
logros alcanzados,
mediante
publicaciones en
las areas
comunes, asi
como
recompensar a los
trabajadores

Etapa previa:

La presente desarrolla dos items la primera de sesion informativa y designacion

de funciones o roles.

En esta etapa se realiz6 una sesion informativa con todo el personal involucrado

en donde se explican los temas y cronograma de capacitacion. Se empled

material audiovisual, como videos o presentaciones, para ilustrar los conceptos

y ejemplos de las 5S. Se incentiva la participacion y el compromiso por parte de

los trabajadores, resolviendo sus dudas y escuchando sus sugerencias.
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Tabla 37
Capacitacion sobre las 5S.

“PROPUESTA DE MEJORA A TRAVES DE LAS HERRAMIENTAS LEAN
MANUFACTURING EN SU INCIDENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD EN
BODEGAS Y VINEDOS INDUSTRIALES UVAS DE ICA, 2023”

Tema Objetivo Logro esperado Materiales Responsable
Presentar el propdsito  Que el personal se Agenda, Jefe de area
y el alcance de la familiarice con el cronograma,
sesion informativa. contexto y los normas de

Introduccién

Explicar qué significa
el acrénimo de las 5S,
cudl es su origen y su

evolucién, y como se
Concepto de las

58

relaciona con la
gestion de la calidad
y la seguridad y salud

en el trabajo

Explicar cuales son

las ventajas y los

beneficios de aplicar

Beneficios de
las 5S

las 5S en el proyecto,

tanto para la empresa

como para los
trabajadores 'y los
clientes
Explicar cuales son
las cinco etapas de la
metodologia de las
5S, qué implica cada

Etapas de las 5S

una de ellas y como

se desarrollan en el

proyecto

Herramientas de
las 5S

Explicar cudles son

las herramientas que

objetivos de la
sesion informativa,
y que se motive a
participar

activamente

Que el personal
conozca y
comprenda el

significado vy la
importancia de las
5S, y que reconozca
su aplicacion en
diferentes contextos
y sectores
Que el personal
identifique y valore
los beneficios de las
55, vy

comprometa con su

que se

implementacién

Que el personal
conozca y
comprenda las

caracteristicas y los
requisitos de cada
etapa de las 5S, y
que se prepare para
su ejecucion
Que el personal

conozca y

participacion,
material de

apoyo

Presentacion, Jefe de area
video, ejemplos,
preguntas \Y

respuestas

Presentacion, Jefe de area
video,

testimonios,

preguntas y

respuestas

Presentacion, Jefe de area
video, ejemplos,
preguntas y

respuestas

Presentacion, Jefe de area

video, ejemplos,
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se utilizan para
facilitar y mejorar la
de
las 5S, como se usan
y qué

aportan

implementacion

beneficios

comprenda las
herramientas de las
55, vy

familiarice con su

que se

uso y su utilidad

preguntas y

respuestas

e  Luego, se dividio al personal en grupos de trabajo, segun las areas o actividades

que realizan. Se designd un lider o responsable, que se encargé de la

coordinacion y supervision de las acciones de las 5S en su ambito. De esta

manera, se definieron los siguientes roles y funciones:

Figura 8
Roles de las 55

Gerente general

Area operativa

Experto en 5S

Lider o responsable
de cada grupo de
trabajo

Personal operativo

Funciones para los responsables de la aplicacion de las 5S:
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e  Supervisor en 5S: Es la persona que coordina y supervisa la implementacion de
la metodologia de las 5S en el proyecto. Su funcién es planificar, organizar,
capacitar, evaluar y motivar al resto del equipo. Se ha definido como lider del
proyecto o experto en 5S al jefe de area operativa.

e Lider o responsable de cada grupo de trabajo: Es la persona que lidera y
representa a cada grupo de trabajo, segun las areas o actividades que realizan en
el proyecto. Su funcion es coordinar y supervisar las acciones de las 5S en su
ambito, asi como reportar al lider del proyecto o experto en 5S. Se ha definido
como lider del grupo de trabajo al supervisor del area operativa.

e  Personal operativo: Son los trabajadores que realizan las actividades diariamente
en el proyecto, y que participan activamente en la implementacion de las 5S. Su
funcién es clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplinar los espacios de
trabajo y los equipamientos, siguiendo las indicaciones y las herramientas de las

5S. Todo el personal operativo tiene la responsabilidad de aplicar las 5S.

I1. 1S — Seiri (clasificar):

Objetivo: El objetivo de la presente S, es separar y eliminar los elementos
innecesarios o defectuosos que se encuentran en el area de trabajo.

Los beneficios son: Mejorar el aprovechamiento del espacio, disminuir el tiempo
de busqueda y traslado de los elementos, evitar el desperdicio y el deterioro de los

elementos, y prevenir los accidentes y las lesiones.

El proceso consiste en los siguientes pasos:

1. Realizar un inventario de todos los elementos que se encuentran en el area de
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trabajo, como materiales, herramientas, documentos, repuestos, etc.

2. Clasificar los elementos segln su utilidad y frecuencia de uso, usando la regla de
los tres tipos: necesarios, innecesarios y dudosos.

3. Colocar una etiqueta roja a los elementos innecesarios o dudosos, y trasladarlos
a un area designada para su posterior andlisis y disposicion. Para ello, se
contempla la siguiente ficha:

Figura 9
Tarjetas rojas para separacion de materiales.

Cantidad
ACCION SUGERIDA

|:| Agrupar en espacio separado

[ etiminar
[] Reubicar
[ ] Reparar
[] Reciciar

Comentario

Fecha p/condluiraccion — ./ /____

4. Analizar y decidir el destino de los elementos etiquetados, ya sea devolviéndolos
a su lugar de origen, donandolos, vendiéndolos o descartandolos.
5. Registrar y comunicar los resultados del proceso de ordenamiento, y establecer

acciones de mejora y seguimiento.

Para ello, se contempla la siguiente tabla:
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Tabla 38
Formato de clasificacion de materiales.

BODEGAS Y VINEDOS INDUSTRIALES UVAS DE ICA
Responsable
Area | Fecha |
Detalle
Elemento Codigo | Tipo Ubicacion Etigueta | Destino | Responsable | Fecha
Firma:

Flujograma: A continuacion, se presenta el siguiente flujograma, que estructura
el proceso para clasificar materiales que aportan valor al area, de los que se encuentran

en condiciones observables.

Pag.
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Figura 10
Flujograma de clasificacion de materiales.
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Figura 11
Clasificacion de residuos y/o productos que no generan valor.

Residuos peligrosos no reaprovechables:
Pilas y baterias, envases de productos
peligrsos, limarias, focos, Cd’s, envases
de insecticidas, EPP’s, entre otros.

Residuos inflamables: Envases vacios de
pintura y solventes, brochas de pintura,
spray, trapos impregnados con
hidrocarburo.

— Residuos peligrosos

Tierras con hidrocarburo: Tierra
impactada con hidrocarburos o sustancias
derivadas (petréleo, gasolina, grasas,
aceites, otros).

Vidrio: Restos de vidrio, frascos de vidrio
— no contaminados con sustancias

Clasificacion de residuos| | peligrosas, otros.
en

b
Pl

Plésticos: Botellas de plasticos de bebidas
ET, tipo 1.

»
[

Papel y carton: Cajas de carton y papel, cu|
folderes, cuadernos, guias telefonicas,
— folletos, periodicos, papel de impresién
usados, articulos de papel, carton en

general.

— Residuos no peligrsos —

Organicos: Restos alimentarios (verdura,

|| comida, fruta) bolsas de té filtrantes,
residuos de maleza y plantas, residuos de

madera (aserrin, virutas, etc).

Metales: Basura metalica: Candados,
restos de cable de acero y/o metal pernos,
— alambre, virutas metélicas clavos,
articulos metalicos de oficina no
contaminados con hidrocarburos.

Generales: Tapers de tecnopor, vasos y
——{ cubiertos descartables, envases tetrapack,
empaques, residuos no recicables.

III.  2S- Seiton (orden):

Objetivo: Ubicar y clasificar los elementos necesarios de acuerdo con su

frecuencia y secuencia de uso.

Los beneficios son: Mejorar el flujo de trabajo, reducir el tiempo y el esfuerzo de

los trabajadores.
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El proceso consiste en los siguientes pasos:

[a—y

Identificar a los elementos de acuerdo con su frecuencia de uso.
2. Agrupar a los materiales por su naturaleza para ser ubicados.

3. Seializar el area y subareas para una rapida identificacion.

o

Llenar el formato de orden de productos para su respectiva documentacion.

Para ello, se contempla la siguiente tabla:

Tabla 39
Formato de clasificacion de productos.

BODEGAS Y VINEDOS INDUSTRIALES UVAS DE ICA

Responsable
Area Fecha
Detalle
Elemento Cédigo | Frecuencia Ubicacion Etiqueta | Seiializacién
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IV.  3S —Seiso (limpiar):

1) Se definieron los procesos y materiales de limpieza a emplear

a) Identificar la zona con mayor suciedad en el area y lugares con mayor
generacion de polvo.

b) Se identificaron los articulos de limpieza mas adecuados para el tipo de
suciedad.

c) Luego, se prepar6 el area a limpiar: Se deben retirar los objetos innecesarios
0 que obstaculizan la limpieza, como herramientas, equipos, materiales, etc.
Se colocaron senalizaciones de advertencia para indicar que se estaba
realizando la limpieza a fin de evitar accidentes e incidentes laborales.

d) Iniciar por las zonas mas altas y culminar por las mas bajas.

e) Retirar los articulos de limpieza una vez que se haya terminado de usarlos, y
se ubicaron en los lugares correspondientes. Se debe separar los residuos
generados por la limpieza segln su tipo (organicos, inorganicos, peligrosos,
etc.) y colocarlos en los contenedores adecuados.

f) Se debe verificar que el area limpiada esté libre de suciedad y residuos, y que

no haya quedado ningtn articulo de limpieza olvidado.

2) Establecer un programa de limpieza regular.

Tabla 40
Programa de limpieza.

Actividad Material Equipo Tiempo Indicador

Limpiar el polvo 30 minutos Numero de areas
) Escobas Escobas o

y la suciedad del por zona. limpias
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suelo con
escobas.
Limpiar las

superficies lisas y
Papel absorbente.
secas con papel

absorbente.

Limpiar las

superficies

hiimedas .
Trapos o esponjas.

grasosas con

trapos 0

esponjas.

Restablecer el

orden 'y la Carteles o sefiales de
limpieza en las advertencia.

zonas limpiadas.

Papel absorbente.

Trapos o esponjas.

Carteles o senales de

advertencia.

15 minutos

por zona.

20 minutos

por zona.

5 minutos

por zona.

de

lisas

de

superficies limpias

de

carteles o senales

advertencia

3) Capacitacion a los trabajadores en técnicas de limpieza.

Tabla 41
Capacitaciones en limpieza.

Tema Obijetivo

Beneficios

Responsable

Duracién

Introduccion ~ Comprender la importancia
ala de la limpieza en el proceso

Limpieza 5S de produccion del vino.
Limpieza Identificar como la limpieza
como base  afecta directamente la calidad
de la calidad del vino.
Métodos de Aprender técnicas de
Limpieza limpieza efectivas especificas
Efectiva para la industria vinicola.

Mejora de la calidad del
producto y del ambiente

laboral.

Prevencion de
contaminacion y mejora

en la conservacion del

vino.

Optimizacion del tiempo
y recursos en la

limpieza.

Supervisor de
produccion

Jefe de calidad

Encargado de
mantenimiento

2 horas

1 hora

3 horas

Mesias Monroy C.; Rios Tito R.
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Gestion de
Residuos

Cultura de
Limpieza
Continua

Gestionar adecuadamente los  Cumplimiento ambiental ~ Responsable

residuos generados en la y reduccién de costos de medio 2 horas
produccion. por desechos. ambiente
Fomentar la responsabilidad . S
individual y colectiva sobre Ambiente de trabajo mas Gerente 1.5 horas
seguro y agradable. general

la limpieza.

Por otro lado, respecto a los materiales de limpieza que son necesarios para que el

personal pueda realizar una correcta limpieza en el drea y articulos necesarios en caso de

derrames, se contemplan:

Tabla 42

Articulos de limpieza.

Articulo Descripcion Tipo

Papel

Se usa para limpiar superficies lisas y secas. Material

Unos pafos suaves y absorbentes para limpiar superficies

Trapos Material
htimedas y grasosas.
Escobas Se usan para frotar y remover la suciedad y polvo. Herramienta
Kits antiderrames Este kit incluye los trapos absorbentes, bolsas negras y rojas
(Clasificar si es un producto quimico (peligroso) en rojas y
los que no son peligrosas en negras), equipos de proteccion )
Material
personal
Indumentaria, mascarilla, etc.
EPPs
Carteles / paneles / Unos elementos visuales que se colocan para indicar que se Elemento
sefales de advertencia  esta realizando la limpieza y evitar accidentes. visual

V.  4S- Seiketsu (estandarizar):

Objetivo: Establecer normas y procedimientos para mantener el orden y la

Mesias Monroy C.; Rios Tito R.
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limpieza.
Beneficios: Facilitar el seguimiento y la evaluacion de las actividades de orden y
limpieza, mejorar la comunicacion, entre otros.
Para ello, se contempla:

a) Establecer normas y politicas para mantener el orden y la limpieza.

Tabla 43
Normas de orden y limpieza
_Bodegqs by vilieeles Normas de orden y limpieza Fecha 2024
industriales uvas de
Ica
Area Produccién Cod. 2024-0001
Detalle

v" Eliminar los materiales innecesarios o inservibles del area de trabajo y depositarlos en los
contenedores adecuados.

v" El area de produccion debe mantenerse limpia y ordenada en todo momento.

v Los equipos y herramientas deben almacenarse de forma adecuada para evitar accidentes (ver 2da
“S”).

v Proteger los elementos salientes o punzantes de los materiales para evitar cortes y pinchazos.

v"Respetar y sefializar las zonas de paso, de almacenamiento y de taller, asi como las vias de

circulacién de personas.

Firmas

Jefe de &rea Gerente general
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Tabla 44

Politicas de orden y limpieza

Bodegas y vifiedos
Politicas de orden y limpieza Fecha 2024
industriales uvas de Ica
Area Operativa Cod. 2024-0001
Detalle

v' Laempresa debe proporcionar los recursos necesarios tales como: Escoba, trapeador,
detergente, soluciones desinfectantes, entre otros. Para garantizar el orden y la limpieza en el
area de produccién.

v' Fomentar la cultura y el habito de orden y limpieza entre los trabajadores, mediante la
capacitacion, la motivacion y el reconocimiento.

v" Laempresa debe realizar auditorias periddicas (1 cada 6 meses) para verificar el
cumplimiento de las normas de orden y limpieza.

v' Laempresa debe establecer sanciones para los empleados que incumplan las normas de orden
y limpieza, tales como amonestaciones verbales y escritas.

v Registrar, evaluar y mejorar las actividades de orden y limpieza, utilizando los formatos y las

herramientas adecuadas.

Firmas

Jefe de area Gerente general

b) Revisar periédicamente el cumplimiento de las normas y procedimientos
Para asegurar que se cumplan con las normas y procedimientos establecidos, se ha
considerado lo siguiente:
1) Responsable de supervisar el cumplimiento de normas y procedimientos:
Jefe de &rea: Se encarga de supervisar que durante la ejecucién de las 5S los

empleados cumplan de forma correcta las normas y procedimientos.

2) Periodo de supervision de cumplimiento de normas:

Mesias Monroy C.; Rios Tito R. Pasgo-
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Para asegurar que el jefe de area supervise el desarrollo de la aplicacion de las
3S anteriormente sefialadas, se contempla el siguiente formato de supervision, el
cual permite determinar el cumplimiento de las normas y procedimiento de las
58S, asi como también las acciones correctivas respectivas.

Tabla 45
Formato para la estandarizacion de procedimientos.

Formato para la estandarizacién de procedimientos

Empresa

Responsable

Proceso Clasificacion — orden y limpieza

Area Operativa Fecha

Detalle — Orden de productos

Actividades Responsable Materiales Cumple Observaciones
Si No

Evaluacion

Total, de actividades

Total, cumplidos

Total, no cumplidos

% de cumplimiento

Recomendaciones

VI. 58S - Shitsuke (disciplina):

a) Establecer un cronograma de cumplimiento de la metodologia 5S

Tabla 46
Cronograma de cumplimiento de 55
Metodologia Meses
58 Mes 1 Mes 2 Mes 3

Mesias Monroy C.; Rios Tito R. P3891-
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b) Establecer un cronograma de auditorias de la metodologia 5S.

Tabla 47

Funciones del personal a auditar:

1. Responsable: Supervisor SSOMA o experto en 5S.
2. Instrumento de auditoria: Se contempla como instrumento de
auditoria el check list basado en las 5S. Dicho instrumento consta
de items por cada S, con el objetivo de asegurar la eficiente
aplicacion de la metodologia. Ademas, este check list determina el

nivel de cumplimiento de la metodologia, permitiendo evidenciar

en qué nivel se encuentra la aplicacion de la metodologia.

Cronograma de auditorias en base a las 5s

Auditorias en base a la metodologia 5s

Respons | Experto en 5S.

able

Area Operacion Fecha 20-12-23

Detalle

Descripe Mes 1 Mes 6
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Auditori
a inicial

Auditori
a final

¢) Difundir los logros alcanzados, mediante publicaciones en las dreas comunes, asi

como recompensar a los trabajadores

Tabla 48

Difusion de logros alcanzados por la metodologia 58.

Detalle

Descripcion

Objetivo

Ubicacion

Carteles en 1-S

Carteles en 2-S

Carteles en 3-S

Carteles que ilustran el concepto de

clasificacion, que implica la
separacion de lo esencial de lo
prescindible y la eliminacion de lo

que no se utiliza.

Carteles que explican el principio de
orden, que consiste en asignar un
lugar y una etiqueta a cada objeto y

mantenerlo en su sitio.

Carteles que explican el principio de
limpieza, que consiste en mantener el
area de trabajo libre de suciedad,

polvo o residuos.

Fomentar el orden y
la eficiencia en el uso
de los recursos y el

espacio.

Facilitar el acceso y la
localizacion de los
objetos y evitar la
pérdida o el deterioro

de estos.

Prevenir accidentes,
enfermedades 0
averias y mejorar la
imagen y el ambiente

de trabajo.

En las arcas donde
se almacenan los
materiales,

herramientas 0
documentos, como
almacenes, oficinas

o talleres.

En el area operativa

y almacén.

En el area operativa

Carteles en 4-S  Carteles que explican el principio de  Asegurar la calidad y En las areas
estandarizacion, que implica la uniformidad de los comunes
creacion de normativas y resultados, asi como
Pag.
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procedimientos para implementar de facilitar el control y la
manera sistematica y consistente los busqueda constante
tres principios mencionados de mejoras.

anteriormente.

Carteles en 5-S  Carteles que explican el principio de  Generar una cultura En las areas
disciplina, que consiste en cumplir y de trabajo basada en comunes
hacer cumplir las normas y los el compromiso, la
procedimientos establecidos por las responsabilidad y la

5S. motivacion.

Pag.

Mesias Monroy C.; Rios Tito R. 84



“PROPUESTA DE MEJORA A TRAVES DE LAS HERRAMIENTAS LEAN
MANUFACTURING EN SU INCIDENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD EN
1 !;!"glﬂ BODEGAS Y VINEDOS INDUSTRIALES UVAS DE ICA, 2023”
PRIVADA
DEL NORTE

A continuacion, se presenta el diagnostico y las acciones de mejoras propuestas para el area de produccion:

Tabla 49
Resumen de la propuesta de las 5S

Etapa Propuesta de mejora Detalle

Seiri Clasificacion de elementos que no
generan valor mediante tarjetas
(clasificacion) e T rojas par
\CCION REQUERIDA
Seiton Criterios de orden, formato para el
(orden) registro de orden de productos.
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Seiso

(limpieza)

n
“‘ ‘\/A Programa de limpieza

e CEET

Difusion de politicas y normas en

Seiketsu (normalizacion) . d limpi
e orden y limpieza.

Shitsuke (disciplina). Programa de auditorias

Gracias a la implementacion de estas acciones, se logra mejorar el estado actual del area de produccion en la empresa Bodegas y
vifiedos industriales uvas de Ica. De esta manera, se logra aumentar la productividad al tener un area de trabajo limpio y ordenado que permite

el flujo de las actividades que generan valor en el proceso de vino.
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3.4.4 VSM propuesto

Figura 12
VSM propuesto para la empresa Bodegas y Vifiedos Industriales Uvas de Ica.
Administrador y Jefa
de Producciin - .
heprte Pedidn dnal e PEclidcs Semanales par Teléfong C|IEI"ItE
Proveedor
Llenado,
Despalillado y Maceracion Colacion y Fermentacic’:nl I Destilacion | | Guarda | | Filtracidn | Encorchado
Estrujado Prensado h:’] h:ﬂ h_N h-_ Etiquetada,
o o o o o o I Encajamiento
TC=6h TC= 2 dias TC=13h TC=15 dias TC= 3 dias TC = b meses T=6h o
Pers= f Pers=2 Pers=6 Pers=1 Pers=2 Pers = Pers=1
TC=31h
Pers=6
2h 2h Oh 2.5h 2h 2h 2.5h Oh 3h |1Bh
4h | 2 dias | | 13h | | 15 dias | | 3 dias | 6 meses | &h | h & meses 23
dias 8
horas
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Descripcion de mejoras propuestas:

a)

b)

d)

Despalillado y Estrujado:

Tipo de Manual: Manual técnico-operativo que describa el uso y mantenimiento

de las maquinas despalilladoras y estrujadoras.

Justificacion: Un manual técnico garantiza que el personal comprenda cémo
operar correctamente las maquinas, lo que reduce el riesgo de errores y mejora la

calidad del mosto.

Maceracion:

Tipo de Instructivo: Instructivo de procedimiento que detalle los pasos para la

maceracion, incluyendo tiempos, temperaturas y técnicas de remontado.

Justificacion: Un instructivo claro ayuda a estandarizar el proceso de maceracion,

asegurando la extraccion Optima de aromas, taninos y color.

Destilado:

Tipo de Manual: Manual de procedimientos que explique las etapas de destilacion,

incluyendo la preparacion de la uva y el manejo del equipo de destilacion.

Justificacion: La destilacion es un proceso delicado que requiere precision para

obtener un destilado de calidad sin comprometer el sabor.

Filtracion:

Descripcion del Layout: Mejorar la distribucion del area de filtracion optimizando

el flujo de trabajo y la ubicacion de los equipos de filtracion.
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Justificacion: Un layout eficiente reduce el tiempo de procesamiento y mejora la

seguridad, minimizando la manipulacion y el riesgo de contaminacion.
e) Llenado, Encorchado, Etiquetado y Encajamiento:

Aplicacion de las 5S: Justificacion. La implementacion de las 5S mejora la

eficiencia, reduce el desperdicio y aumenta la calidad del producto final.
Capacitacion:

Descripcion: Programas de formacion continua para el personal sobre las mejores

practicas en cada etapa del proceso.

Justificacion: La capacitacion asegura que todos los empleados estén al tanto de

los procedimientos y puedan contribuir a la mejora continua del proceso.

Estas mejoras no solo optimizan la produccion, sino que también contribuyen a la
calidad del vino, asegurando que cada botella cumpla con los estdndares de excelencia

esperados por los consumidores.

Tabla 50
Resumen
Otros productos Vino (sin destilacion y
guarda)
Descripcion Tiempo
No agregar valor 16 h 11.5h
Agregar valor 6 meses, 23 diasy 8 h 20 dias y 16 horas.

Se determina que el tiempo total para la elaboracioén de vino asciende a 20 dias y
16h. Por otro lado, al analizar las actividades que no generan valor en el proceso, se

determind que estas tienen una duracion total de 11.5h.

3.4.5 Mitigacion de causas raiz:
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a) Mejora del proceso y formulacion de indicadores de calidad.

Tabla 51

Proceso De Elaboracion De Vino

Bodegas y vifiedos industriales uvas de Ica.

Mejora de proceso e indicadores de calidad

Parametros de

Actividad Descripcion Obijetivo Evaluacion Recursgs Otros
o Necesarios
Cuantitativos
- Verificar la Area de .
Ingreso de Recepcion y . . Inspeccion
. g calidad de la - recepcion, -
materia andlisis de la Estado sanitario visual y pruebas
. uva para balanzas,
prima uva fresca. e ) de madurez.
vinificacion. refractdmetro.
Inssef)lzg((::ligﬂ Y Nivel de Personal
L Asegurar la azucar: 22-24° : Descarte de
Seleccion de  manual de las RS ) : capacitado, o
. calidad inicial Brix. Acidez uvas dafiadas o
Uvas uvas mas . : mesas de .
del vino. total: 4.5-5.5 . inmaduras.
sanasy seleccion.
o/L.
maduras.
Separacién de Extraer el Porcentaje de Minimizar la
Despalillado  los raspajos y mosto sin uvas Despalilladora liberacién de
y Estrujado suave ruptura  dafiar semillas  despalilladas: , estrujadora. taninos
de las uvas. y piel. >95%. amargos.
Contacto del
mosto con los Intensificar Densidad del
. ) Tanques de . ,
hollejos para las mosto: 1.010- - Ajustes segln el
. . maceracion - .
Maceracion extraer caracteristicas 1.015. tipo de vino
L ) con control de
aromas, organoléptica  Temperatura: temperatura deseado.
taninos y S. 8-10°C. P '
color.
Grado
Transformacio Obtener alcohdlico:
Fermentaci " de azlcares alcohol y 12-14%12—14 Fermentadore Control de
P en alcohol por  desarrollar el s, levaduras temperatura 'y
n Alcohdlica ) . % . ;
accion de perfil seleccionadas. densidad.
levaduras. aromatico. . Densidad del
mosto: <1.000.
Presion
Separar el aplicada: 1.5-
Extraccion del P 2.0 bar. Prensa Evitar excesiva
. vino de la " iy
Prensado vino de los « " Volumen de neumatica o extraccion de
1 pasta” de la AP .
s6lidos. - mosto hidréaulica. taninos.
fermentacion. .
recuperado:
>85%.
Asegurar la .
Analisis calidad y PH, color, olor,  Laboratorio Control
Control de fisi P ; sabor enologico, ambiental
calidad 1 ISicoguimicos seguridad o~ equipos de durante los
del vino. para el tonalidad, dicis (lisi
CONSUMO. formacién de medicion. analisis.
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gas, integridad

del empaque.
Conversion de Suavizar la Reduccion de Tanques con Realizar en
Fermentacio acido malico acidez acido malico: control de vinos tintos
n en acido estabiliza)r/ el >90%. temperatura, algunos Y
lactico por . Estabilidad inéculos g
. vino. . R . blancos.
bacterias. microbiol6gica.  bacterianos.
Maduracion Desarrollar C;;T;Ol(_jiz Barricas de Rotacion
. del vino en complejidad y L roble, tanques iclon y
Crianza . meses. Oxigeno seguimiento
barricas o redondez en X ) de acero )
L : disuelto: <1 Lo sensorial.
depdsitos. el vino. inoxidable.
mg/L.
e - Limpidez del
Clarificacion Eliminacion CIanﬂcay y vino: <2 NTU. Agentes . .
Y de particulas prevenir Estabilidaden  clarificantes Ajuste segun el
Estabilizacio s precipitacione P - ’ estilo de vino.
N en suspension. s futuras frio: sin filtros.
' precipitaciones.
A Confirmar las Anélisis
Control de Ana_l ISIS caracteristicas sensoriales, Panel de C".ita’ Prl_Jeb_as _de
calidad 2 sensorlgl_es y finales del pruebas de Iabor,atgrlo enveje0|m|e_r]to
de estabilidad. . - enoldgico. y conservacion.
vino. estabilidad.
Llenado de Preservar la ||e'r\1l;\égl-ei5d ?nl Linea de as?rrt]itzzlgntaera
Embotellado  botellas con el calidad y Inte rid;d dell embotellado, pevitarp
y etiquetado vino ya propiedades ey ) corchos, -
. . cierre: 100% . contaminacione
estabilizado. del vino. capsulas.
sellado. .
Conservacién Temperatura: .
del vino en Mgntener la 12-14°C Bodega con Rgglgtro y
Almacenado condiciones calidad hasta Humedad: '70_ control seguimiento de
o el consumo. ' climatico. lotes.
optimas. 80%.
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3.5 Resultados de la propuesta de mejora en la variable independiente

A continuacion, se proyecta las mejoras en la variable independiente, mediante sus

dimensiones:

a) Metodologia 5S: Se determina una mejora significativa en el cumplimiento de la
metodologia 5S, segun los resultados obtenidos en el estudio del autor Alarcon y
Alvares (2021), quienes obtuvieron una mejora del 81% en cuanto al
cumplimiento de esta metodologia. Asi mismo, los autores Alegria y Quispe
(2021) obtuvieron una mejora del 86%. Estos resultados fueron obtenidos gracias
a la estandarizacion de un proceso riguroso de orden y limpieza, asi como
formatos de control. De esta manera, contemplando un pronostico real,
contemplando el tiempo de implementacion, recursos y resultados previos, se

proyecta una mejora:

Tabla 52
Evaluacion final de 5S.
Empresa: Bodegas Y Vidiedos| ; . . -
Industriales Uvas De Ica Area: Operativa Evaluacion Inicial Fecha: 15/12/2023
Lista de chequeo
Puntuacion
58S Punto de revision

011 2 3 1415
1. Identificacion de productos. X
2. Clasificacion de items. X
3. Criterios de clasificacion. X

Seiri 4. Tratamiento de elementos. X
5. {tems necesarios X

Puntaje total 24
1. Areas marcadas X
2. Anaqueles etiquetado X
3. ftems ordenados de acuerdo con el Inventario X
Seiton 4. Exist.e un lugar definido para colocar las X
herramientas
5. Productos poseen lugares definidos X
Puntaje Total 24
Pag.
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1. Pisos X
2. Anaqueles X
3. Limpieza e inspeccion X
Seiso 4. Responsables de limpieza. X
5. Limpieza habitual. X
Puntaje Total 21
1. Mantenimiento de las 3S anteriores. X
2. Procedimientos X
3. Control visual X
Seiketsu 4. Plan de mejoramiento X
5. Asignacion de las 3S anteriores de manera X
clara
Puntaje Total 21
1. Se mantiene un ambiente adecuado X
2. Evaluacion de ambiente X
3. Correccion de anomalias. X
Shitsuke 4. Procedimientos conocidos X
5. Los reglamentos son cumplidos. X
Puntaje Total 20

Nota. Basado en Caballero y Veliz (2020).
Tabla 53
Puntuacion total obtenida

PUNTAJE % DE
FASE TOTAL OBJETIVO EVALUACION

SEIRI 24 25 96%
SEITON 24 25 96%
SEISO 21 25 84%
SEIKTSU 21 25 84%
SHITSUKE 20 25 80%

PROMEDIO 88%

Al aplicar el check list basado en las 5S, se proyecta una mejora promedio de
cumplimiento al 88%. Ya que, se obtuvieron los siguientes puntajes por cada “S”: Seiri
obtuvo un puntaje de 96%, Seiton 96%, Seiso 84%, Seiketsu 84%, seiktsu 84% y shitsuke
80%. Estos resultados son consistentes con los resultados obtenidos por parte del autor
Bacigalupo (2021), quien en su estuvo obtuvo una mejora del cumplimiento de las 5S

superior al 85%.

b) Dimension VSM:
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Gracias a las siguientes mejoras propuestas, se logra proyectar una mejora en las

actividades que generan valor en el proceso. Estos resultados se sustentan con los del

autor Antaurco (2021) quien en su estudio logr6é una reduccion significativa del tiempo

de produccion, gracias a la aplicacion del VSM.

Tabla 54
Mejora proyectada en VSM.
Proceso
Detalle Llenado,
Despall_llado Maceracion Destilado Filtracion En.corChadO’
y Estrujado Etiquetado y
Encajamiento
Mejoras Manual Instructivo de Manual de Layout 5S y capacitacion
propuestas técnico procedimiento procedimientos
operativo
Detalle Mejora proyectada
Actividades
que generan 20 dias y 16 horas.
valor

Se determina que, gracias a las mejoras propuestas, las actividades que generan

valor logran mejorarse, contemplando un tiempo total de 20 dias y 16 horas.

Mesias Monroy C.; Rios Tito R.
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c) Dimension Kanban

Para el prondstico de la mejora del tiempo de ciclo, se consideraron las siguientes propuestas de mejora: orden y limpieza en el area,
eliminacién de actividades que no generan valor y control de calidad. Al enfocarse en estos aspectos y teniendo en cuenta los resultados

analizados en investigaciones previas, como la de Antaurco (2021), quien logré una mejora del tiempo de ciclo superior al 20%, se proyecta:

Se aplicé realizo el estudio de tiempos, obteniendo:

Tabla 55
Estudio de tiempos proyectado.

Tiempo normal

. N° n° n° n° n° n° n° n° n° n°l n°1 n°l n°l n°l n°1 Prome (tiempo Suplemen  Tiempo estandar
Actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2 3 4 5 di promedio t h
10 x factor de 0s (horas)
actuacion)

Ingreso de materiaprima 5, 3 5 3 5 3 2 3 2 2 2 2 2 2 2 2.68 0.376 3
(horas)
Seleccion de materiaprima 3, 3 4 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3.60 0.504 4
(horas)
Despalillado (horas) 3 2 2 2 2 3 3 2 2 3 3 2 3 3 3 3 291 0.408 3
Estrujado (horas) 2 3 2 2 2 3 4 2 2 3 3 2 3 3 2 3 291 0.408 3

., 14 14 14 14 14 14 14 14 14
Maceracion (horas) 4 4 4 4 4 4 4 4 4 144 144 144 144 144 144 144 165.60 23.184 189
Fermentacién alcoholica 36 36 36 36 36 36 36 36 36
(horas) 00 00 0 0 0 0 O 360 360 360 360 360 360 360 414.00 57.960 472
Prensado (horas) 3 4 3 4 4 3 4 3 4 3 4 4 3 4 3 4 4.06 0.569 5
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Clarificacion y filtrado

(horas) 31 33 31 31 31 33 31 31 30 33 31 31 30 31 31 31 35.96 5.034 41
Embotellado (horas) 30 31 30 31 30 31 30 30 31 30 30 30 31 30 31 30 34.96 4.894 40
Tiempo ciclo (horas) 760
Tiempo ciclo (dias) 31.7

Mesias Monroy C.; Rios Tito R.
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Se determina que, se realiz6 el estudio de tiempos el cual proyecta el resultado de

las mejoras propuestas, para determinar el nuevo tiempo de produccion, el cual contempla

desde el ingreso de materia prima hasta el embotellado del vino. De esta manera,

considerando 15 observaciones, se determin6 que el tiempo ciclo es de 760 horas para la

empresa Bodegas y Vifiedos Industriales Uvas de Ica. Esto quiere decir que, el proceso

completo para producir un lote, requiere 760 horas en total. Cabe recalcar que, estos

resultados son producto de la aplicacion de tarjetas Kanban para mejorar el flujo de

trabajo, la propuesta de las 5S para el orden y limpieza, la propuesta de indicadores de

calidad, entre otros.

En adicion, de acuerdo con los datos de la Tabla 26, el analizo6 el %ocumplimiento

de mitigacion de desperdicios (pronostico), tal como se aprecia en la siguiente tabla:

Tabla 56

Diagnostico de Kanban — posterior al disefio de mejora.

Responsable

Empresa
Carlos Jesus Mesias Monroy
Rubi Diana Rios Tito

Férmula Indicador= Desperdicios mitigados / desperdicios identificados
p . Fecha:
Area Operativa 30/12/2023
Detalle - KANBAN
Desperdicios Cumplimiento de
Meses Desperdicios mitigados . per mitigacion de
identificados -
desperdicios
Enero 2 6 33%
Sub-total 2 6 33%
Febrero 3 4 75%

Mesias Monroy C.; Rios Tito R.
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08 ore
Sub-total 3 4 75%
Marzo 1 1 1
Sub-total 1 1 100%
Total 6 11 55%

Se determina que, la empresa tiene un cumplimiento promedio de la dimension
Kanban en un 55% ya que de forma paulatina se proyecta la implementacion de las
tarjetas Kanban. Por ejemplo, en el mes de enero, de los 6 requerimientos programados,
se lograron atender 2 (33%). Por el contrario, en el mes de marzo, se identificaron 1
requerimientos de los cuales se atendieron 1 (100%). Estos resultados fueron gracias a la
creacion de tarjetas Kanban (ingreso, inspeccion y aprobado) que permiten mejorar la

situacion actual.
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d) Dimension calidad

Para el prondstico de la mejora de la dimension calidad, se consideraron las
siguientes propuestas de mejora: orden y limpieza en el area, mejora del proceso, y control
de calidad en el ingreso de materia prima (mediante tarjetas Kanban), control de calidad
el proceso (mediante VSM) y control de calidad en estandarizacion (mediante procesos
definidos en el area). Al enfocarse en estos aspectos y teniendo en cuenta los resultados

analizados en investigaciones previas, como los de Silva (2020), Se proyecta:

Tabla 57
Diagnostico de calidad — posterior al diserio de mejora — jefe de drea.
Indicadores | N° | Aspectos 51413|2]|1
Calibre
1 | Lauva cumple con el peso minimo requerido por el cliente 4
La uva cuenta con las caracteristicas solicitadas por el cliente
2 o . 5
para definirlo como de calidad
Tonalidad
3 | Lauva presenta la tonalidad id6nea solicitada por el cliente 5
Materia prima 4 La tonalidad de la uva se considera fundamental en los 4
estandares de calidad.
Grado de madurez
5 El producto ingresado a la empresa, esta en dptimas condiciones 4
para continuar los procesos.
6 El grado de madurez del producto es el minimo requerido por 4
los clientes.
Sub - puntuacion alcanzada 26
N° | Indicadores 541321
Proceso de fermentacion
7 Efectdan el proceso de tratamiento de fermentacion del 3
Proceso producto en el tiempo correspondiente
8 Logran optimizar la calidad del producto con el tratamiento de 4
fermentacion
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Ot onre
proceso de andlisis fisico - quimico
9 El vino cumple con los estandares minimos de color, aroma 'y 4
sabor.
10 | El vino cumple con el grado de alcohol solicitado 5
proceso de transporte
11 El proceso se enfoca por brindar condiciones dptimas de 5
transporte
12 El proceso de transporte garantiza la entrega y cuidado del 4
producto
Sub - puntuacién alcanzada 25
N° | Indicadores 541321
Herramientas de control
13 Se emplean herramientas de control dentro de las &reas 5
productivas de la empresa.
Con qué frecuencia se emplean las herramientas de control que
14 | permitan mejorar los procesos y por ende a mejorar la calidad | 5
del producto
Normas
Estandarizacion | 15 La empresa presenta normas de estandarizacion de los procesos 5
de produccion
Las normas establecidas permiten mejorar el proceso y por tanto
16 . 4
la calidad del producto.
Reglamentos
Las auditorias imponen reglamentos que mejoran la
17 L 4
productividad
18 | Te informan acerca de los lineamientos de comercializacion. 5
Sub - puntuacién alcanzada 28
Total, puntuacion alcanzada 79

Nota. Basado en Silva (2020).

Se obtuvo como resultados:

Tabla 58
Resumen de resultados proyectados segun jefe de area.

Puntuacion  Puntuacién  Indicador
Resumen - jefe de area obtenida méaxima (%)

Control de calidad de la materia prima 26 30 87%
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Control de calidad del proceso
Control de calidad de la estandarizacion
Control de calidad en produccién

25 30 83%
28 30 93%
79 90 88%

De acuerdo a los resultados obtenidos por parte del jefe de area, se determina que,

la empresa cumple con el indicador control de calidad materia prima en un 87%, con el

indicador control de calidad del proceso en un 83%, control de calidad de la

estandarizacion en un 93% y con el indicador control de calidad en produccion en un

88%.
Tabla 59
Diagnostico de calidad — posterior al disefio de mejora — supervisor de drea.
Indicadores | N° | Aspectos 541321
Calibre
1 | Lauva cumple con el peso minimo requerido por el cliente 4
La uva cuenta con las caracteristicas solicitadas por el cliente
2 o - 5
para definirlo como de calidad
Tonalidad
3 | Lauva presenta la tonalidad idonea solicitada por el cliente 5
Materia prima 4 La tonalidad de la uva se considera fundamental en los 4
estandares de calidad.
Grado de madurez
5 El producto ingresado a la empresa, esta en dptimas condiciones 5
para continuar los procesos.
6 El grado de madurez del producto es el minimo requerido por 5
los clientes.
Sub - puntuacién alcanzada 28
N° | Indicadores 5141321
Proceso de fermentacion
7 Efectdan el proceso de tratamiento de fermentacion del 5
Proceso producto en el tiempo correspondiente
8 Logran optimizar la calidad del producto con el tratamiento de 5
fermentacion
proceso de andlisis fisico - quimico
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Ot onre
9 El vino cumple con los estandares minimos de color, aroma 'y 4
sabor.
10 | El vino cumple con el grado de alcohol solicitado 5
proceso de transporte
11 El proceso se enfoca por brindar condiciones dptimas de 3
transporte
12 El proceso de transporte garantiza la entrega y cuidado del 3
producto
Sub - puntuacién alcanzada 25
N° | Indicadores 5141321
Herramientas de control
13 Se emplean herramientas de control dentro de las &reas 5

productivas de la empresa.

Con qué frecuencia se emplean las herramientas de control que
14 | permitan mejorar los procesos y por ende a mejorar la calidad 3
del producto

Normas
Estandarizacion | 15 La empresa presenta normas de estandarizacion de los procesos 5
de produccion
Las normas establecidas permiten mejorar el proceso y por tanto
16 . 5
la calidad del producto.
Reglamentos
Las auditorias imponen reglamentos que mejoran la
17 - 4
productividad
18 | Te informan acerca de los lineamientos de comercializacion. 5
Sub - puntuacién alcanzada 27
Total, puntuacion alcanzada 80
Nota. Basado en Silva (2020).
Se obtuvo como resultados:
Tabla 60
Resumen de la dimension control de calidad - supervisor de area.
Resumen — supervisor de area Puntuacion obtenida Puntuacién maxima Indicador (%)
Control de calidad del producto 28 30 93%
Control de calidad del proceso 25 30 83%
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Control de calidad de la estandarizacion 27 30 90%
Control de calidad en produccion 80 90 89%

De acuerdo a los resultados obtenidos por parte del supervisor de area, se
determina que, la empresa cumple con el indicador control de calidad materia prima en
un 93%, con el indicador control de calidad del proceso en un 83%, control de calidad de
la estandarizacién en un 90% y con el indicador control de calidad en produccion en un

89%.

De esta manera, se realizé un promedio de los resultados obtenidos, determinando

que la dimension control de calidad, se encuentra en:

Tabla 61

Resumen de diagnostico - post test.
Resumen - post test Puntuacion obtenida Puntuacién méaxima Indicador (%)
Control de calidad del producto 54 60 90%
Control de calidad del proceso 50 60 83%
Control de calidad de la estandarizacion 55 60 92%
Control de calidad en produccién 159 180 88%

De acuerdo a los resultados obtenidos, se determina que, la empresa cumple en
promedio con el indicador control de calidad materia prima en un 90%, con el indicador
control de calidad del proceso en un 83%, control de calidad de la estandarizacion en un
92% y con el indicador control de calidad en produccion en un 88%. Estos resultados, se

visualizan en la siguiente figura:
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Figura 13
Prondstico de cumplimiento de la dimension control de calidad.
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3.6 Resultados de la propuesta de mejora en la variable dependiente

Antes de realizar el calculo de la proyeccion de mejora en las dimensiones de la
productividad, es importante destacar la mejora en la produccion como resultado de la
aplicacion de las herramientas Lean. Estas herramientas tienen un efecto inmediato en el
aumento de la produccion. Estos resultados son proyectados segun los resultados
obtenidos en el estudio del autor Antaurco (2021), Caballeroy Veliz (2020) y Bacigalupo
(2021) quienes obtuvieron una mejora superior al 10% de la productividad. De esta
manera, contemplando un pronostico real, contemplando el tiempo de implementacion,

recursos y resultados previos, se proyecta una mejora:

Mejora de la produccion: Gracias a las mejoras disefiadas anteriormente, se

proyecta, que la produccién aumente en un 20%, tal como se detalla en la siguiente tabla:

Tabla 62
Aumento de la produccion - proyeccion.
Etapa Mes Cantidad Proyeccion (20% neto)
. Octubre 7464
Diagnostico .
Noviembre 7388
Pag.

Mesias Monroy C.; Rios Tito R. 104



“PROPUESTA DE MEJORA A TRAVES DE LAS HERRAMIENTAS LEAN
MANUFACTURING EN SU INCIDENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD EN

1 !:!"Eﬂﬂ BODEGAS Y VINEDOS INDUSTRIALES UVAS DE ICA, 2023”
RIVADK
L wonre
Diciembre 6770

Enero 8124 1625

Aumento de produccién en 20% Febrero 9749 1950

Marzo 11699 2340

Total 51193 5914

Se proyecta un aumento de la produccion en un 20%. Es decir que la empresa
produciria 5914 productos adicionales gracias al disefio de la propuesta de
implementacion. Los resultados se fundamentan en el estudio realizado por el autor Vidal
(2022), quien en su estudio logré obtener un aumento de produccion superior al 20%. Por
lo que, contemplando aspectos como el tiempo de disefio, las limitaciones propias del
presente estudio, entre otros. Se contempla un aumento de la produccion en un escenario

real del 20%.

a) Productividad mano de obra
Se calcul6 el prondstico de la productividad mano de obra, obteniendo:

Tabla 63
Pronostico de la productividad mano de obra.

Empresa

Carlos Jesus Mesias Monroy

Responsable Rubi Diana Rios Tito

, indice de Productividad de MO: Ventas Totales/Costo Total de Mano de
Formula

Obra
Area Operativa Fecha 2024
Detalle — Productividad mano de obra
Meses Semana  Ventas totales Costo total de % de la productividad
mano de obra mano de obra
1 S/26,743.50  S/14,400.00 S/1.86
Enero 2 S/26,743.50  S/14,400.00 S/1.86
3 S/27,418.50  S/14,400.00 S/1.90
4 S/28,768.50  S/14,400.00 S/2.00
Sub-total S/109,674.00 S/57,600.00 S/1.90
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1 S/26,743.50  S/14,400.00 S/1.86
2 S/28,093.50  S/14,400.00 S/1.95
Febrero
3 S/31,468.50  S/14,400.00 S/2.19
4 S/45,306.00  S/14,400.00 S/3.15
Sub-total S/131,611.50 S/57,600.00 S/2.28
1 S/38,809.13  S/14,400.00 S/2.70
Marzo S/38,809.13  S/14,400.00 S/2.70
3 S/39,484.13  S/14,400.00 S/2.74
4 S/40,834.13  S/14,400.00 S/2.84
Sub-total S/157,936.50 S/57,600.00 S/2.74
Total S/399,222.00 S/172,800.00 S/2.31

Se proyecta un incremento en la productividad de la mano de obra, alcanzando un
promedio de 2.31 soles durante los tres meses evaluados. Esto significa que, por cada sol

invertido en el costo de mano de obra, la empresa obtiene un retorno de 2.31 soles.

b) Productividad materia prima
Se calcul6 el prondstico de la productividad materia prima, obteniendo:

Tabla 64
Prondstico de la productividad de la materia prima.

Empresa

Carlos Jesus Mesias Monroy
Rubi Diana Rios Tito

Indice de Productividad de MP: Ventas Totales /Costo Total de
Materia Prima

Area Operativa Fecha 2024
Detalle — Productividad de materia prima

Responsable

Formula

Ventas Costo total de % de la productividad
Meses Semana L o
totales materia prima materia prima
1 S/26,743.50 S/2,643.64 S/10.12
Enero 2 S/26,743.50 S/2,643.64 S/10.12
3 S/27,418.50 S/2,710.37 S/10.12
4 S/28,768.50 S/2,843.82 S/10.12
Sub-total S/109,674.00 S/10,841.48 S/10.12
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1 S/26,743.50 S/2,643.64 S/10.12
2 S/28,093.50 S/2,777.09 S/10.12
Febrero
3 S/31,468.50 S/3,110.72 S/10.12
4 S/45,306.00 S/4,478.58 S/10.12
Sub-total S/131,611.50 S/13,010.04 S/10.12
1 S/38,809.13 S/3,836.35 S/10.12
Marzo S/38,809.13 S/3,836.35 S/10.12
3 S/39,484.13 S/3,903.08 S/10.12
4 S/40,834.13 S/4,036.53 S/10.12
Sub-total S/157,936.50 S/17,296.97 S/10.12
Total S/399,222.00 S/41,148.49 S/10.12

Se proyecta un incremento en la productividad materia prima, alcanzando un
promedio de 10.12 soles durante los tres meses evaluados. Esto significa que, por cada

sol invertido en el costo de materia prima, la empresa obtiene un retorno de 10.12 soles.

¢) Productividad total
Se calcul6 el prondstico de la productividad total, obteniendo:

Tabla 65
Pronostico de la productividad total

Empresa

Carlos Jesus Mesias Monroy
Rubi Diana Rios Tito

Formula Productividad Total = produccidn total (litros) / materia prima total (kg)
Area Operativa Fecha 2024

Responsable

Detalle — Productividad total

produccién materia prima % de la productividad

Meses Semana total (litros) total (kg) total
1 1981 2491 80%
Enero 2 1981 2491 80%
3 2031 2554 80%
4 2131 2680 80%
Sub-total 8124 10216 80%
Febrero 1 1981 2491 80%
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2 2081 2617 80%

3 2331 2931 80%

4 3356 4220 80%

Sub-total 9749 12259 80%

1 2875 3615 80%

Marzo 2875 3615 80%
3 2925 3678 80%

4 3025 3804 80%

Sub-total 11699 16817 80%

Total 29572 39293 80%

Se proyecta un incremento en la productividad total, alcanzando un promedio de
80% durante los tres meses evaluados. Esto significa que, por cada kilo invertido en

materia prima, la empresa obtiene un retorno de 80% de vino.

Para concluir, a continuacion, se presenta un resumen de los resultados iniciales y
los proyectados, gracias al disefio de la implementacion de las herramientas lean

manufacturing:
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Tabla 66
Matriz de operacionalizacion: Diagndstico y mejoras.
Mejora Analisis
Variable Dimensiones Resultados (promedio) Variacion
proyectada
Actividades que agregan 20 dias y 16 3 dias La implementacion del Value Stream Mapping (VSM) permitid identificar y eliminar actividades que no agregan valor,
VSM valor: 23 dias y 16 horas. optimizando asi el flujo de trabajo. Al reducir el tiempo total de las actividades, se logré una mejora significativa en la eficiencia
horas. del proceso, lo que se traduce en una reduccion de 3 dias en el tiempo total.
La aplicacion de la metodologia 5S facilito la organizacion y limpieza del area de trabajo, lo que resulté en un entorno mas
0
5S 9% 88% +79% eficiente y seguro. Esta mejora del 79% en la implementacion de 5S indica que se logré un ambiente de trabajo mas ordenado,
lo que contribuye a una mayor productividad al reducir el tiempo perdido en la biisqueda de herramientas y materiales.
La implementacion del sistema Kanban permitié una mejor gestion del flujo de trabajo y la reduccion de tiempos de espera. La
Kanban — tiempo ciclo 777 horas 760 horas 17 horas disminucién de 17 horas en el tiempo de ciclo refleja una mejora en la coordinacion y planificacion de las tareas, lo que
Lean optimiza la utilizacion de recursos y aumenta la productividad general del proceso.
manufacturing Al mejorar la seleccion y control de la calidad de 1a materia prima, se logré un aumento del 23% en la calidad percibida. Esto no
Calidad de materia 67% 90%
0 ’ +23% solo reduce el desperdicio, sino que también asegura que el producto final cumpla con los estandares requeridos, lo que a su vez
prima
mejora la satisfaccion del cliente y la reputacion de la empresa.
Control de calidad del La implementacion de controles de calidad mas rigurosos en el proceso permitid identificar y corregir errores de manera mas
60% 83% o . o . o , .
proceso 23% efectiva. Este aumento del 23% en el control de calidad del proceso indica que se estdn produciendo menos defectos, lo que
contribuye a una mayor eficiencia y reduccion de costos asociados a retrabajos.
Control de calidad de la La mejora en la estandarizacion de procesos permitié un aumento significativo en la calidad del producto. Con un incremento
S 50% 92% o o . . ,
estandarizacion 42% del 42% en el control de calidad, se asegura que todos los productos cumplan con los mismos estandares, lo que reduce la
variabilidad y mejora la consistencia del producto final.
Pag.
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Control de calidad en

59%

88%

La implementacion de controles de calidad en la produccion resulté en un aumento del 29% en la calidad del producto final.

produccion 29% Esto se traduce en menos devoluciones y quejas, asi como en una mayor satisfaccion del cliente, lo que es crucial para la
competitividad en el mercado.
. La mejora en la productividad de la mano de obra se debe a la optimizacion de procesos y la reduccion de tiempos de
Productividad mano de _
b S/1,69 ' S/0.62 inactividad. Este incremento de S/0.62 en la productividad refleja un uso mas eficiente de los recursos humanos, lo que
obra
contribuye a un aumento en la produccion total.
o o . La mejora en la productividad de la materia prima se logro a través de una mejor gestion de inventarios y reduccion de
Productividad ~ Productividad materia $/10.12
) S/9,13 ' 0.99 desperdicios. Este aumento de 0.99 en la productividad indica que se esta utilizando la materia prima de manera mas eficiente,
prima
lo que se traduce en un mejor rendimiento econémico.
El aumento del 10% en la productividad total es el resultado de la implementacion efectiva de las herramientas de Lean
.. 0,
Productividad total 70% 80% 10% Manufacturing, que han optimizado tanto los procesos como la calidad. Este incremento es significativo y demuestra el impacto
positivo de las mejoras en la eficiencia operativa y la gestion de recursos.
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Se concluye que, gracias a las mejoras proyectadas, respecto a la variable
independiente se logra una mejora del cumplimiento de las 5S en un 79%. Asi mismo, se
logra minimizar el tiempo de actividades que generan valor en 3 dias. Ademas, se mejord
el tiempo ciclo en 17 horas y la calidad de materia prima 23%, control de calidad del
proceso 23%, control de calidad de la estandarizacion 42% y control de calidad en
produccion 29%. Por otro lado, respecto a la variable dependiente, al analizar la

productividad mano de obra, esta mejor6 en 0.62 soles, la productividad materia prima

en 0.99 soles y la productividad total en 10%.
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3.7 Evaluacion econdmica

A continuacion, se detalla el calculo respecto a la inversion, costos y beneficios
obtenidos en el presente estudio:

a) Inversion en 5S y VSM

A continuacion, las siguientes tablas (desde la tabla 28 hasta la 36), se detallan los
costos relacionados a la inversion, los cuales son necesarios para el disefio y futura
implementacion de las herramientas lean.

Tabla 67
Capacitaciones en 55

Mano de obra

Cantida Cantidad de Precio por Precio total - implementacion (2
Descripcion d capacitaciones hora meses)
Asesoria en 5S 1 4 S/60,00 S/720,00
Capacitador en
5S 1 6 $/80,00 S/1 440,00
Total 2 10 S/140,00 S/2 160,00
Tabla 68

Materiales y equipos en 58

Materiales y equipos
Descripcion  Cantidad unidad Precio unitario  Precio total - implementacion (2 meses)

Laptop 1 unidad S/1.500,00 S/1500,00
Impresora 1 unidad S/600,00 S/600,00
Proyector 1 unidad S/35,00 S/420,00
Papel bond 2 millar S/18,00 S/36,00
Lapiceros 10 unidad S/2,50 S/25,00
Plumones 3 unidad S/3,00 S/9,00
Total 15 unidad S/2 158,50 S/2 590,00
Tabla 69

Mano de obra en 5S

Mano de obra

Descripcion  Cantidad Precio por hora  Precio mensual  Precio total - implementacion (2 meses)
Operarios 1 S/8,00 S/1536,00 S/4 608,00
Total 1 S/8,00 S/1 536,00 S/4 608,00
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Tabla 70
Herramientas o equipos para 5S

Herramienta o equipo Cantidad Precio unitario (S/) Precio total (S/)
Estantes 2 S/400,00 S/800,00
Letreros 8 S/60,00 $/480,00
Escoba 3 S/15,00 S/45,00
Recogedor 3 S/10,00 S/30,00
Trapeador 3 S/8,00 S/24,00
Detergente 20 S/6,00 $/120,00
Desinfectante 20 S/6,00 S/120,00
Total 59 S/505,00 S/1 619,00
Tabla 71

Equipos de proteccion personal.

Descripcién Cantidad Precio unitario (S/) Precio total (S/)

Guantes 6 S/25,00 S/150,00

Zapatos 6 $/80,00 $/480,00

industriales

Cascos 6 S/50,00 S/300,00

Uniformes 6 S/100,00 S/600,00

Lentes 6 $/25,00 $/150,00

industriales

Mascarillas 5 S/25,00 S/125,00

Total 35 S/305,00 S/1 805,00

Tabla 72

Mano de obra en VSM.
Cantid Cantidad de Precio por  Precio total - implementacion

Descripcion ad capacitaciones hora (2 meses)

Asesoria en

VSM 1 4 S/60,00 S/720,00

Capacitador en

VSM 1 6 S/80,00 S/1 440,00

Total 2 10 S/140,00 S/2 160,00
Pag
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Tabla 73

Materiales y equipos en VSM.

Descripcion Cantidad unidad Precio unitario  Precio total - implementacion (2 meses)
Laptop 0 unidad S/1 600,00 S/0,00
Impresora 0 unidad S/600,00 S/0,00
Proyector 1 unidad S/35,00 S/420,00
Papel bond 1 millar S/18,00 S/18,00
Lapiceros 0 unidad S/2,50 S/0,00
Plumones 0 unidad S/3,00 S/0,00
Total 1 unidad S/2 258,50 S/438,00
Tabla 74

Costos indirectos de inversion.

Descripcidn . Precio unitario .

Cantidad Precio total
Energia eléctrica 3 S/60,00
S/180,00

Agua 3 S/60,00 S/180,00
Internet 3 S/80,00 S/80,00
Total 9 S/200,00 S/440,00
Tabla 75

Otros costos de la propuesta de implementacion.

Descripcion Precio unitario

Scrpel Cantidad recto tnitarl Precio total

Transporte varios S/ 300,00 S/ 300,00
Elaboracién de

formatos

(Kanban e S/ 300,00

indicadores) varios S/ 300,00

Total varios S/ 600,00 S/ 600,00
Tabla 76
Resumen de la inversion.

Descripcion Costo total
Capacitaciones 5S S/4. 750,00
Capacitaciones VSM S/2 598,00
Mano de obra S/4 608,00
Pag.
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Herramientas o equipos para area de produccion S/1 619,00
Costos indirectos de inversion S/440,00
Otros costos de implementacion S/ 600,00
Total, de inversion S/14 615,00

Se determina que, para el presente estudio se contempla una inversion total de
S/14 615.00 soles. En el cual se incurre en capacitar al personal en 5S y VMS (4 750.00
soles y 2 598.00 soles), costos por mano de obra (4 608.00 soles), herramientas o equipos
(1 619.00 soles), costos indirectos de inversion (440.00 soles) y otros costos de inversion
(600.00 soles). Estos resultados se pueden visualizar mejor en la siguiente figura:

Figura 14
Resumen de la inversion.

Inversion
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b) Beneficios y costos proyectados.
Tabla 77
Beneficios y costos proyectados.
Perio *Precio *Beneficio (precio de
do costo: 8,5 venta 13,5)
Etapa -
Canti  Aumento de la
Mes dad produccion 20% Costo Ingresos
o Mes
Diagnostico
g 1 7464
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Mes
2 7388
Mes
3 6770
Mes
4 8124 1625 $/13 810,80 /21 934,80
proﬁﬂ%ﬂtz: 20% I\/|5es 9749 1950 $/15 208,13 S/26 321,76
Mes
6 11699 2340 S/18 249,75 S/31 586,11
TOTAL 51193 5914 S/47 268,68 S/79 842,67

Nota. Los datos del precio de costo y precio de venta fueron brindados por el jefe de area.

Se determind que el costo de produccion por litro es de 8.5 soles, segin la
informacion proporcionada por el jefe de area. Con este dato, se calculo un costo total de
produccién proyectado de 47,268.68 soles para los proximos 3 meses. Asimismo, se
calculo el ingreso total multiplicando el precio de venta de 13.5 soles por litro, resultando

en un ingreso total de 79,842.67 soles.

¢) Calculo de beneficio — costo

Para determinar el beneficio costo del presente estudio, se empleo la siguiente
formula:

B Beneficios

C  (Inversién + costos)

De esta manera, se reemplazaron los datos, obteniendo:

B S/79 842,67
— = = 1.29 soles.
C ~ (S/14 615,00 + S/47 268,68)

Se determina que, gracias a la inversion realizada, la empresa obtendria una

ganancia de 0.29 soles por cada sol invertido.
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Discusion

De acuerdo con los resultados obtenidos del objetivo 1, se determind lo siguiente:
La productividad en cuanto a mano de obra asciende a S/1.69, la productividad en cuanto
a la materia prima asciende a S/9.13, la productividad total asciende a 70%. Ademas, al
analizar el cumplimiento de la empresa en cuanto a las 5S, se determind que el
cumplimiento es del 9%. Por otro lado, al realizar el VSM, se encontro lo siguiente: Un
total de 18.5 horas que no agregan valor al proceso y un total de 23 dias y 16 horas de
actividades que agregan valor al proceso. Asi mismo, respecto al cumplimiento de la
dimension Kanban y calidad en produccion se obtuvo un valor de 777 minutos (tiempo
ciclo) y 59% respectivamente. Al analizar estos resultados, respecto al cumplimiento de
las 5S, el porcentaje obtenido es del 9%, lo cual indica una oportunidad considerable de
mejora en la organizacién y estandarizacion de los procesos. En contraste, Nieto (2022)
reporta un cumplimiento de 1.22 en la metodologia 5S, lo que refleja una implementacion
aln mas incipiente de estas practicas. Al analizar el VSM, se identificaron 18.5 horas de
actividades que no agregan valor y 23 dias y 16 horas de actividades que si lo hacen.
Comparativamente, Nieto (2022) establece un takt time inicial en diferentes etapas del
proceso productivo que varia desde 4.81/min hasta 0.3031/min, con un takt time final de
2.48 litros/min y 0.3751/min en produccién y envasado respectivamente. Por otro lado,
Antaurco (2021) determiné 6,734 minutos de tiempo sin valor afiadido y un Tack Time
de 50.53 seg./uni. Estos datos revelan que, aunque hay diferencias en las métricas
especificas, todos los estudios indican areas significativas de mejora en la eficiencia y la
efectividad de los procesos. La implementacion de la metodologia Lean Manufacturing
(LM) y las 5S son pasos cruciales para alcanzar una mayor productividad.

Asimismo, de acuerdo con los resultados del objetivo 2, se disefio la
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implementacion de la metodologia 5S, destacando la formacion de un comité dedicado a
las 5S. Este comité desempefio un papel fundamental en la planificacion, supervision y
control de las actividades relacionadas con las 5S. Durante el proceso de disefio, se realizo
una exhaustiva clasificacion de los productos y materiales, estableciendo criterios claros
para identificar los elementos necesarios y se eliminaron aquellos que no cumplian con
los estandares de calidad o que no eran utilizados de manera regular. Se establecieron
practicas de limpieza periddica y se asignaron responsabilidades. Asi mismo se
desarrollaron procedimientos claros y detallados para cada etapa del proceso, lo que
ayudo a mejorar la consistencia y la eficiencia en la produccion de vinos. Por otro lado,
gracias a la propuesta del VSM, se analiz6 el proceso de produccion, contemplando las
actividades que generan valor y las que no generan valor para el area. De esta manera, se
obtiene una grafica visual de suma importancia para la toma de decisiones. En adicion,
se mitigaron los desperdicios (lean) identificados mediante la aplicacion de tarjetas
Kanban y control de calidad. Estos resultados se comparan con los del autor Garcés
(2022) quien en su investigacion aplico la metodologia 5S y como instrumentos empled
al check list y entrevistas. De esta manera, se logro estandarizar procesos para mejorar la
orden y limpieza, ademas realizd un mapa de procesos donde logré observar
interferencias como el no pesaje de frutas, el dosificado, demoras en el proceso,
desperdicios con un rendimiento de 51.92%. Por su parte Antolin (2023) utiliz6 las
herramientas 5S, VSM, Kanban y SMED para aumentar la productividad. De esta manera,
se logr6 asegurar el orden y limpieza en el area, la mejora del proceso mediante la
eliminacién de actividades que no generan valor y sobre todo la mejora continua. A pesar
de los avances significativos es importante reconocer ciertas limitaciones inherentes a

estos métodos. En la préctica, la adopcidn de estas estrategias requiere una inversion
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considerable en términos de tiempo y recursos humanos para la capacitacion y el
mantenimiento continuo, lo que puede ser un desafio para empresas con recursos
limitados. Ademas, la resistencia al cambio por parte del personal puede obstaculizar la
implementacion efectiva y la adopcion de nuevas préacticas. Por otro lado, desde una
perspectiva tedrica, aunque estas metodologias estan bien establecidas, su aplicacion
puede variar significativamente dependiendo del contexto especifico de la empresa, lo
que puede afectar la generalizacion de los resultados. Metodoldgicamente, la dependencia
de herramientas visuales y check list puede no capturar completamente la complejidad y
dindmica de los procesos de produccion, especialmente en situaciones que requieren
adaptabilidad y decisiones rapidas. En conclusion, mientras que la metodologia 5S y las
herramientas asociadas ofrecen un marco robusto para mejorar la eficiencia y la
productividad, es crucial abordar estas limitaciones que incluya la gestion del cambio y
la participacién activa de todos los miembros de la organizacion para garantizar una
mejora sostenible y a largo plazo.

Por otro lado, al abordar el tercer objetivo especifico, se determind que la
inversion asciende a S/14 615,00 soles, los beneficios ascienden a S/79 842,67 soles y el
costo beneficio asciende a 1.29 soles. Esto significa que, por cada sol, la empresa gana
0.29 soles como beneficio neto. Estos resultados se comparan con los de los autores
Rahmanasari et al. (2021) quienes gracias a la implementacion de las herramientas lean,
lograron obtener un beneficio de 58.29%, un TMAR del 10%, VAN de 34.8 mil millones,
Pl de 5.90 y TIR del 24.21%. Estos resultados fueron posibles gracias a la compra de
maquinas productivas, mantenimiento y capacitaciones que redujeron desperdicios e
incrementaron la produccion. Por otro lado, es fundamental considerar las limitaciones

asociadas con la metodologia utilizada para calcular la rentabilidad de la inversién. En la

Pag.

Mesias Monroy C.; Rios Tito R. 119



“PROPUESTA DE MEJORA A TRAVES DE LAS HERRAMIENTAS LEAN
MANUFACTURING EN SU INCIDENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD EN
1 “PN BODEGAS Y VINEDOS INDUSTRIALES UVAS DE ICA, 2023”

UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE

practica, la variabilidad del mercado y los cambios en la demanda pueden afectar
significativamente los beneficios proyectados. Ademas, la inversion inicial y los costos
operativos pueden ser mayores a lo estimado, lo que afectaria el calculo del costo-
beneficio. Tedricamente, las herramientas lean aumentan la produccion, pero factores
externos como la innovacién tecnologica o las fluctuaciones economicas podrian alterar
las dindmicas de produccion y rentabilidad. Metodoldgicamente, el uso de indicadores
financieros como el VAN, TIR y PI proporciona una vision cuantitativa de la inversion,
pero puede no reflejar completamente el impacto cualitativo en la cultura organizacional,

la satisfaccion del empleado y la percepcion del cliente.

Por ultimo, al abordar el objetivo general, se ha determinado que el disefio e
implementacién de herramientas de lean manufacturing, como la metodologia 5S,VSM
Kanban y control de calidad, tienen un impacto positivo en la productividad (+10),
proyectando un aumento del 20% en la produccion. Estos resultados se deben a varios
factores, entre ellos: El tiempo dedicado al disefio de implementacion de estas
herramientas, que se ha estimado en 2 meses, las mejoras realizadas en el area de
produccién han permitido optimizar los procesos y reducir los tiempos de produccion
eliminando actividades innecesarias 0 que no agregan valor, y mejorar la eficiencia
general del proceso de produccién. Estos resultados se comparan con los de los autores
Flores et al. (2020) quienes utilizaron las herramientas 5S y Kanban, logrando una
reduccion en el takt time de 20% y aumenta un 25% la cantidad producida por mes. Por
su parte, Sosa et al. (2020) mediante la herramienta de balanceo de lineas y el desarrollo
de la estandarizacion de sus procesos, utilizaron el método ABC, diagrama de Value

Stream Mapping, logrando una eficiencia de produccion de 55.88% a 76.79%. Estos
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resultados permiten evidenciar el impacto positivo que tienen las herramientas lean en las

empresas analizadas.

Limitaciones de la Investigacion: La principal limitacion para el desarrollo de las
herramientas lean, fue la inversién en términos de dinero, tiempo y recursos humanos.
Asi mismo, se destaca como limitaciones la resistencia al cambio por parte del personal
y del area de jefatura. Por otro lado, se destaca el acceso a informacion de fuentes

confiables, que permitan desarrollar un estudio de caracter cientifico.
Implicancias de los Hallazgos:

a) Préacticas: La implementacion de herramientas de lean manufacturing
puede mejorar significativamente la productividad y eficiencia en la
produccién. Sin embargo, es crucial abordar las limitaciones practicas,
incluyendo la gestiéon del cambio y la participacion activa de todos los
miembros de la organizacion.

b) Tedricas: A pesar de que las herramientas lean estan bien establecidas
tedricamente, su aplicacion practica y los resultados pueden variar, lo que
requiere un enfoque adaptativo y flexible para cada contexto empresarial.

c) Metodoldgicas: Mientras que los indicadores financieros proporcionan
una vision cuantitativa de la inversion, es importante considerar también
el impacto cualitativo en la cultura organizacional, la satisfaccion del
empleado y la percepcion del cliente para una evaluacion integral de la

rentabilidad de la inversién.
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En resumen, aunque las herramientas de lean manufacturing ofrecen un marco
robusto para la mejora de la productividad, es esencial considerar y abordar las

limitaciones para garantizar una mejora sostenible y a largo plazo.
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Conclusiones

El disefio de las herramientas de lean manufacturing como 5S, VSM, Kanban y
control de calidad incrementan la productividad en un 10%. Este aumento se atribuye a
la dedicacion de dos meses al disefio, mejoras en la produccién que optimizan los
procesos, eliminan actividades redundantes y mejoran la eficiencia del proceso
productivo en general.

Se logré diagnosticar que la productividad mano de obra alcanz6 un valor de S/
1.69 soles, la productividad materia prima S/9.13 soles y la productividad total un valor
de 70%. El andlisis de las 5S mostr6 un cumplimiento del 9%, el VSM identifico 23 dias
y 16 horas de actividades valiosas y el cumplimiento de Kanban y calidad de produccién
fue de 777 horas (tiempo ciclo) y 59% respectivamente.

Se disefid la metodologia 5S, con un comité especifico para su gestion, lo que
resultd en una clasificacion exhaustiva y la eliminacion de elementos no esenciales o de
baja calidad, mejorando su cumplimiento en 88%. EI VSM permitié visualizar y decidir
sobre las actividades que aportan valor. EI Kanban permitié elaborar tarjetas de control
para mejorar el flujo de trabajo, calculando un nuevo tiempo ciclo de 760 horas y el
control de calidad establecer criterios para mejorar aspectos como materia prima, proceso
y estandarizacion

Se calcul6 que la inversion fue de S/14 615,00 soles, con beneficios de S/79
842,67 soles y una relacion costo-beneficio de 1.29 soles, indicando que, por cada sol

invertido, la empresa obtiene un beneficio neto de 0.29 soles.
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ANEXOS

Anexo 1: Instrumentos de investigacion

Instrumentos de investigacion de la variable independiente

Empresa
Responsable
Formula Indicador = Actividades que generan valor
Area Fecha
Detalle — Talk time
Detalle Actividades que generan valor
Diagnostico
Proyeccion de mejora

Pag.

Mesias Monroy C.; Rios Tito R. 133



“PROPUESTA DE MEJORA A TRAVES DE LAS HERRAMIENTAS LEAN
MANUFACTURING EN SU INCIDENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD EN

1 !"!"ESIH BODEGAS Y VINEDOS INDUSTRIALES UVAS DE ICA, 2023”
L vore
Empresa
Responsable
Formula % de cumplimiento = Puntuacion obtenida / puntuacion total
Area Fecha
Detalle — 5S
Puntuacion | Puntuacion o
Meses Semana _ Cumplimiento de las 5S
obtenida total
Pag.

Mesias Monroy C.; Rios Tito R. 134



“PROPUESTA DE MEJORA A TRAVES DE LAS HERRAMIENTAS LEAN
MANUFACTURING EN SU INCIDENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD EN

1 !"!"Eszﬂ BODEGAS Y VINEDOS INDUSTRIALES UVAS DE ICA, 2023”
et vone
Empresa
Responsable
Férmula
Area Fecha
Detalle
= <
©
ol E_ol 8|2
L 5585 5|¢
Activida | ot | |0 | 3o o - o o) Q1SS Q|38 SE2| L8
d CCCCCCC‘:‘:Ocococc’cococog_.“_’gwo
Slgsia|l e
“le 3|5
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Tiempo ciclo
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L amre
Empresa
Responsable
Formula Indicador= Desperdicios mitigados / desperdicios identificados
Area Fecha

Detalle - KANBAN

Desperdicios mitigados | Desperdicios Cumplimiento de

Meses identificados | mitigacion de desperdicios
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Cuestionario Para Control De Calidad

Fecha: / / N°

Descripcion: Estimado colaborador, reciba mi cordial saludo, le solicito su ayuda en
responder este sencillo y breve cuestionario, consignando un (X) en el casillero de su
preferencia, empleando la escala de valoracion indicada para cada pregunta.

5 4 3 2 1
Siempre Casi siempre A veces Casi nunca Nunca
Indicadores N° | Aspectos 5 4 3 2 1
Calibre

La uva cumple con el peso
1 minimo requerido por el
cliente
La uva cuenta con las
caracteristicas  solicitadas
por el cliente para definirlo
como de calidad
Tonalidad
La uva presenta la
3 tonalidad idénea solicitada
por el cliente
La tonalidad de la uva se
4 considera fundamental en
los estandares de calidad.
Grado de madurez
El producto ingresado a la
empresa, esta en Optimas
condiciones para continuar
los procesos.
El grado de madurez del
6 producto es el minimo
requerido por los clientes.

Sub - puntuacion alcanzada
N° \ Indicadores
Proceso de fermentacion

Efecttan el proceso de
tratamiento de

Materia prima

Proceso
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fermentacion del producto

en el tiempo

correspondiente

Logran optimizar la calidad

del producto con el

tratamiento de

fermentacion

proceso de anélisis fisico -
guimico

El vino cumple con los

9 estandares minimos de

color, aroma y sabor.

El vino cumple con el
grado de alcohol solicitado

10

proceso de transporte

El proceso se enfoca por
11 | brindar condiciones
Optimas de transporte

El proceso de transporte
12 |garantiza la entrega Yy
cuidado del producto

Sub - puntuacion alcanzada
N° \Indicadores

Herramientas de control

Se emplean herramientas
de control dentro de las
areas productivas de la
empresa.
Con que frecuencia se
emplean las herramientas
de control que permitan
mejorar los procesos y por
ende a mejorar la calidad
del producto

Normas
La empresa  presenta
normas de estandarizacion
de los procesos de
produccion
Las normas establecidas
permiten mejorar el
proceso y por tanto la
calidad del producto.

Reglamentos

13

14

Estandarizacion

15

16
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Las auditorias imponen
17 | reglamentos que mejoran la
productividad

Te informan acerca de los
18 |lineamientos de
comercializacion.

Sub - puntuacion alcanzada

Total, puntuacién alcanzada

Nota. Basado en Silva (2020).
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Instrumentos de investigacion de la variable dependiente

Empresa
Responsable
Formula indice de Productividad de MO: Ventas Totales/Costo Total de Mano
de Obra
Area Fecha
Detalle — Productividad mano de obra
Costo total o
Ventas % de la productividad
Meses Semana de mano de
totales mano de obra
obra
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08 ore
Empresa
Responsable
Formula Indice de Productividad de MP: Ventas Totales /Costo Total de Materia
Prima
Area Fecha

Detalle — Productividad de materia prima

Costo total
Ventas % de la productividad
Meses Semana de materia
totales materia prima
prima
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Empresa
Responsable
Foérmula Productividad Total = (produccion total (litros) / materia prima total
(kg))*100
Area Fecha

Detalle — Productividad total

. materia
produccion . o
Meses Semana ) prima total | % de la productividad total
total (litros)
(kg)
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Anexo 2. Criterios para estudio de tiempos.

Para el estudio de tiempos, se consideraron los siguientes criterios:

Factor Clase Rango % Justificacion
El operario posee

experiencia
Habilidad C1 Buena 0.06 (destrezas) para
realizar las funciones
con facilidad.
Se evidencia
disponibilidad,

B2 Excelente 0.08 voluntad e interés. Se
registra un ritmo
constante.
Condiciones B Medio 0 Se de_b_en mejorar las

condiciones del area.
Consistencia C Bueno 0.01 Se eV|den_c_| a_grado de
repetitividad.

Esfuerzo

Por lo tanto, para determinar el factor de actuacion, se realizd la siguiente

operacion:
Factor de actuacién = 1 + (habilidad + esfuerzo + condiciones + consistencia)

Factor de actuaciéon =1 + (0.06 + 0.08 + 0 + 0.01) = 1.15

Por otro lado, se consideraron los suplementos:

Suplementos % Justificacion
Fatiga Basica 5% Trabajo fisico moderado

) Frecuencia moderada de
Necesidades 4%

necesidades (cada 2
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horas), duracion promedio

de 5 minutos.

Baja frecuencia de

interrupciones (una por

Contingencia 4%
cada 2 horas), duracién
promedio de 10 minutos.
Para limpieza,
Politicas De La Empresa 1% organizacion y ajustes de
equipos.
TOTAL 14%
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