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Resumen

Ellibro describe como la aplicacion de la metodologia Lean
Manufacturing incrementara la productividad en una empresa
de lacteos. Para identificar la situacion actual de la empresa y area
se hizo uso del mapa de flujo de valor (VSM), diagrama de ana-
lisis de operaciones y diagrama Ishikawa; y para dar solucién a
los problemas detectados se aplica herramientas metodologicas
lean: 5’S y layout teniendo en cuenta los antecedentes de estu-
dio. Logrando de tal forma, reducir la distancia recorrida en el
flujo de elaboracion de queso fresco y el tiempo recorrido, por
otro lado, se logré incrementar el nivel de cumplimiento de las
5’S. Finalmente, la empresa de lacteos aumento su productividad,

comprobandose con la prueba estadistica de T Student.

Palabras clave: Lean Manufacturing; productividad; 5S; La-
yout; VSM.



Abstract

The book describes how the application of the Lean Ma-
nufacturing methodology will increase productivity in a dairy
company. To identify the current situation of the company and
area, use was made of the value stream map (VSM), operations
analysis diagram, and Ishikawa diagram; and to solve the pro-
blems detected, methodological tools are applied: 5'S and layout,
taking into account the background of the study. Achieving this
way, reducing the distance traveled in the fresh cheese produc-
tion flow and the time traveled, on the other hand, it was possible
to increase the level of compliance with the 5'S. Finally, the dairy
company increased its productivity, verifying it with the T Stu-

dent statistical test.

Keywords: Lean Manufacturing; productivity; 5S; Layout;
VSM.
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Préologo

Las grandes empresas productoras de lacteos son las que
domina el mercado por su implementacion tecnolédgica y herra-
mientas de gestion sin embargo no pueden llegar a todos los lu-
gares, sus productos en algunas regiones pierden identidad con
el cliente y tienen que solventar alto gastos de transporte es alli
donde aparece la mediana empresa innovandose con nuevas he-
rramientas de gestion en sus lineas de produccion mas aun si esas
herramientas son de lean Manufacturing, que le permiten recupe-

rar los desperdicios en actividades improductivas.

Las herramientas lean luego de hacer un diagnostico se apli-
can en funcion a la necesidad y las causas raiz priorizadas, enton-

ces se acoplan bien a otras como es el plan de mejora continua.

Este investigacion se justifica con el propdsito de minimizar
los problemas en todas las areas de una empresa de lacteos, la idea
es demostrar que mediante la implementacion de la metodologia
L. M. se tendra un incremento significativo de la productividad
de la empresa, este incremento traera consigo grandes beneficios,
mejorando los ambientes de la empresa a través del orden y la
limpieza, como también mejorando los ambientes de trabajo,
ademds de mejorar el clima laboral, interviniendo en la seguri-

dad, asimismo motivando al personal y mejorando la eficiencia.

La aplicacion de esta metodologia ademas sera un pilar muy
importante para que la empresa lactea implemente otros sistemas
de calidad las cuales aportaran un cambio vital en la organiza-

cion.

Los autores
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En la actualidad los mercados son cada vez mas exigentes,
estan constantemente evolucionando y cambiando muy rapido.
Por esta razoén las empresas hoy en dia sienten la necesidad de
desarrollarse y forzar su crecimiento en todos los aspectos, para
enfrentar esos cambios y ser competentes en el medio. Asimis-
mo, las empresas emplean indicadores para poder medir su ren-
dimiento en la productividad, por lo que, actualmente, para to-
das las pequenias y grandes empresas, es sumamente importante

tener una visiéon de mejora en la productividad.

Mercado en movimiento

A nivel mundial la produccién de leche es de vaca 81%, bu-
fala 15% y de leche de cabra, camella y oveja 4% hubo un creci-
miento del 1.3% en el afio 2019 y crecid a cerca de 852 millones de
TN (Mt). Siendo India, el que produce mayor cantidad de leche en
mundo, su produccion se elevo 4.2% y alcanzo a 192 Mt, pero este
crecimiento no tuvo mayor relevancia en el mercado mundial de
lacteos, puesto que India solo comercializa pocas cantidades de
leche y productos lacteos. Asi mismo, los tres principales expor-
tadores de lacteos son: La Unién Europea, Nueva Zelanda y Es-
tados Unidos, no aumentaron su produccion. Porque el consumo
interno de derivados lacteos en estos paises es estable, incremento
la cantidad de los derivados lacteos frescos y aument6 el volumen
de la exportacion de productos procesados (OCDE/FAOQ, 2020).

Segun el Ministerio de Agricultura y Riego (2021), a nivel

nacional constan de 6.500 plantas de elaboracién de queso en-
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tre artesanales e industriales, ubicadas en las cuencas del Perud
(Puno, Cajamarca, Amazonas, Arequipa, Junin, Cusco, La Liber-
tad, y Ancash y Ayacucho). Muchas de estas empresas cuentan

con registro sanitario y en proceso de certificacion.

En el Peru, en el sector de los derivados lacteos tiene como
particularidad primordial de un elevado grado de concentracién,
formado por el suministro de mas de 90% del mercado por tres
empresas principales (Laive, Nestlé y Gloria), mientras que el res-
to de mercado se encuentra conformado por productores artesa-
nales. Asi mismo detalld que la elaboracion de derivados lacteos
a nivel nacional aumentd en 25% en el primer semestre del afio
2020 con relacién al periodo del afio 2019. Indica que durante los
seis primeros meses del afio 2019 la produccion de lacteos logré
las 201,543 TN, mientras que en este afo en el primer semestre
aumento a 269,447 TN. De la misma forma, enfatiz6 que el queso
es el lacteo que a nivel nacional tiene mayor demanda de produc-

cion.

A nivel departamental, Segiin Leén (2021), indica que la
produccién mayor de leche fresca de vaca se observd en Caja-
marca con un 17,1%, en Arequipa con un 16,8%, en Lima con
13,0%, en La Libertad con 7,4%, en Puno con 6,2% y por tltimo
en Cusco con 5,4%. Es importante conocer que el 49% de materia
prima esta destinado para las industrias, se indica que el 43% se
deriva para la fabricacion de derivados de la leche principalmente

quesos y solamente 8% se usa para el consumo directo.

Algunas de las empresas dedicadas a la fabricacion de lac-

teos, dentro de su produccién utilizan recursos de forma inne-



cesaria, presentando deficiencias y baja productividad en la or-
ganizacion. Esto se genera debido a que las empresas de lacteos
no cuentan con programas de mejora continua; por lo que es ne-
cesario conocer detalladamente la sobre la implementacién de la

metodologia L. M.

Trasladando esta problematica al démbito local, la empresa
de lacteos es una planta dedicada a la produccidon de derivados
lacteos (Queso, mantequilla, manjar, yogurt), estd ubicada en la
provincia de Otuzco - La Libertad. En la actualidad esta empre-
sa tiene un ascenso importante debido a su ventaja competitiva
en la venta y comercializacion de derivados lacteos, teniendo en
cuenta la satisfaccion de sus clientes nacionales e internacionales.
Aqui se tiene un gran interés por brindar productos de calidad
que satisfaga lo que el cliente requiera, que hoy en dia son mucho

mas especificos.

Para cumplir con esto la empresa debe mejorar los espacios
de trabajos, la organizacion, las normas y dinamicas de conviven-
cia para mejor la productividad en la empresa. La empresa tiene
como problematica la baja productividad la cual afectan precisa-
mente a la produccion de los derivados lacteos. Dentro de la em-
presa se identificaron una serie de causas las cuales son: ambien-
tes desordenados, falta de limpieza, herramientas y equipos sin
usar y fuera de su lugar ademas también la falta de sefializacién y
rotulacion en las areas y ambientes de trabajo, contratan personal

sin experiencia y esto genera tiempos muertos.
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Al entrar al drea de almacén no registraban lo que se esta
almacenando, se encuentran sucias y llena de polvo el area don-
de guardan los materiales y las herramientas, lo cual hace que
queden exhibidas al ambiente, las herramientas se encuentran
tendidos en el piso una encima de otra lo cual origina posibles
presencias de plagas. Ademas, en el drea de produccién también
existia una serie de problemas como ausencia de orden y limpie-
za, acumulaciones de materiales innecesarios, la deficiente capa-

citacién al personal, etc.

Problematica de la empresa

Luego de analizar la problematica actual, se ha podido
identificar que la empresa de lacteos no cuenta actualmente
con programas de mejora continua, la cual perjudica su
productividad, por eso se propone aplicar metodologia y
analizar su comportamiento. Por ello, debido a la situaciéon antes

mencionada se propone el problema:

;De qué manera la aplicacion de la metodologia Lean Manu-
facturing permite incrementar la productividad de una empresa
de lacteos Otuzco-La Libertad, 20227

La aplicacion de la metodologia L. M., se basa en hacer un
diagnoéstico en base la situacion actual de la empresa tanto en
distribucion de planta, orden y limpieza que maneja la planta de
lacteos, para especificar cuales son las estrategias que se trabajara
en la mejora continua, para lograr una produccion de calidad en

toda la empresa.
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Objetivo de la investigacion

Se planteé como Objetivo General:

o Determinar como la aplicaciéon de la metodologia Lean
Manufacturing incrementara la productividad en una

empresa de lacteos Otuzco-La Libertad, 2022.
Ademas, se consideraron los siguientes objetivos especificos:

o Describir la empresa de lacteos y sus procesos haciendo
uso del DOP, DAP y VSM.

o Establecer la productividad actual de la empresa segun
la produccion de queso fresco antes de la aplicacion de
la metodologia Lean Manufacturing en una empresa de
lacteos Otuzco-La Libertad, 2022.

« Implementar la metodologia Lean Manufacturing segun
un plan en una empresa de lacteos Otuzco-La Libertad,
2022.

o Determinar el incremento de la productividad después
de aplicar la metodologia Lean Manufacturing en una

empresa de lacteos Otuzco-La Libertad, 2022.

Ante la teoria revisada se planteé como hipotesis General:
La aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing incrementa-
ra la Productividad en una empresa de lacteos Otuzco-La Liber-
tad, 2022.
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Antecedentes y teoria

En relacién con la investigaciéon se toma en consideracion

los siguientes antecedentes internacionales tenemos a:

Romero (2019), en su investigacion, propone una mejora uti-
lizando la metodologia 5s en la tienda de productos terminados
de una compaiiia que produce alimentos (snacks), donde su fina-
lidad es incrementar la productividad en la tienda de productos
terminados utilizando la metodologia 5S. indica que al aplicar
de forma meticulosa la metodologia 5S mejorara el control de los
productos y a su vez disminuira los tiempos de toma de inventa-
rios (p. 49).

Hernandez (2018), aplico las 5’s en los laboratorios de Cali-
dad de esta compania. Como resultado de la ultima auditoria en
el laboratorio de microbiologia obtuvo un cambio notable ya que
los trabajadores tuvieron mas interés por manejar mejor el or-
den y la limpieza, para lo cual tomaron como base los layout con
la finalidad de obtener un ambiente estandarizado, se mostré lo
contario en el laboratorio fisicoquimico, los trabajadores intenta-
ron mantener la aplicacion del orden y la limpieza pero les resulto
mas dificil ya que en el area existen mayor demanda de entregas
de resultados. Por otra parte, respecto a los tiempos de busqueda
hubo un cambio notorio teniendo como resultado 6,8 y 5 s aho-
rrados la cual indica una mejora, por lo que los resultados de los

analisis sean entregados de una forma mas eficaz y rapida (p. 43).
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Rodriguez (2019), en su investigacién tuvo el objetivo es
realizar una propuesta de incremento en la productividad en la
compaiiia, haciendo utilizacidon de herramientas de L. M. Inicial-
mente se realizé la simulacion del estado actual donde se eviden-
ci6 el rendimiento de las unidades, tanto las hiladoras como en
el ambiente de empaque, mostrando una baja productividad y los
tiempos muerto que existen en las horas de trabajo. Por otra par-
te, muestra el mejoramiento en el area de procesos productivos,
donde se trabajo las 8 horas de forma continua y se pudo lograr
un aumento en la productividad por una cantidad de 88 unida-
des. Aumentando de 126 a 214 unidades elaboradas en las horas
de trabajo. Asimismo, en el ambiente de empaques se evidencio
un incremento importante en la unidad terminadas representado

en un 17% mas de unidades elaboradas (p. 94).

Benites y Tigre (2019), en su investigacion en una empre-
sa de productos lacteos utiliz6 las herramientas de L. M., buscé
determinar la realidad actual de la produccion y la problemati-
ca que generan inconvenientes en la produccién de queso fresco,
con el fin de plantear mejoras que se orientaran en el proceso
de produccion de queso fresco, mediante el balanceo de lineas,
estudio de tiempos, redistribuciéon de planta y (VSM) mapa de
flujo de valor, que permita a la empresa controlar la produccion y
de esa manera elevar la productividad. Como resultados obtuvo
la redistribucién de planta que permitira disminuir las distancias
de recorrido actualmente es de 69 metros a una distancia de 30
metros, seguido de balanceo de lineas que permitird aumentar la
eficiencia de 23, 57% a un 70,71% por lo cual ayudara a incremen-
tar la produccién, para cumplir con la demanda de sus clientes y

mejorar su productividad (p. 5).



Canales (2018), en su investigacion tuvo el objetivo de rede-
linear el proceso productivo del Chorizo de esta companiia me-
diante la implementacion de una herramienta L M, que ayuden
controlar irregularidades, la cantidad de defectos y desperdicios,
convirtiendo el proceso de tedrico a técnica de simulacion. Como
resultado al aplicar la metodologia Lean especificamente la he-
rramienta 5°S, disminuy6 a un menor tiempo los recorridos de
los operarios, también rebajo la cantidad de chorizos defectuosos
por jornada de produccién, aumento la produccién en aproxima-
damente 15 unidades por corrida y 780 unidades al afio, mejo-

rando la productividad en la empresa (p. 18).

Antecedentes nacionales

Valdivia (2020), en su investigaciéon diagnostica y propone
mejoras en la linea de produccion de galletas de una compaiiia de
consumo masivo empleando herramientas L M., tiene como ob-
jetivo informar sobre las bases tedricas y algunos ejemplos de im-
plementacion de las herramientas. Como resultado de su inves-
tigacion el cual hace un estudio en base a cuatro casos diferentes
donde resalta los beneficios que se obtiene al implementar la Me-
todologia Lean en el espacio de produccidn; se puede economizar
los costos, disminuir los tiempos, eliminar los despilfarros. Ade-
mas, los rendimientos obtenidos en estos cuatro casos producen
una ganancia de $ 0,7 por cada délar de inversion y disminuir el
tiempo total de elaboracidn, estos resultados se lograron gracias

a la aplicacion de las 5S (p. 46).
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Huertas (2019), en su investigacion propone una mejora de
procesos en la estacion de produccion de yogurt de la compaiia
lactea usando las herramientas de L. M.; el objetivo de la propues-
ta es mejorar los procesos en dicha compaiia usando herramien-
tas de L M. Como resultado obtuvo, que al aplicar la herramien-
ta 5'S puede lograr incrementar la produccién de yogurt, para
realizar este estudio, tiene en cuenta la produccion del afio 2018
con un 96.73 kg/s., y con la aplicacion de la metodologia y sus he-

rramientas, puede llegar a incrementar hasta 114,08 kg/s (p. 139).

Sanchez (2017), en su trabajo implementé las herramien-
tas L. M. para la mejora de tiempos en el proceso de produccion
de queso mantecoso. Los resultados aplicando las herramientas
KAIZEN y VSM, fue disminuir el tiempo de proceso de 12,977
min (pre), a 5,542 min; reduciendo el tiempo en 42.71 %, con cos-
to de S/. 14,599.13 a S/. 6,234 soles al afio (p. 8).

Rabanal y Verastegui (2020), en su trabajo tuvo como ob-
jeto aumentar la productividad en el proceso de produccién a
través de implementacion de la Metodologia L. M. en una empre-
sa. Como resultados obtuvieron incrementarla productividad de
energia un 15%, la produccién en, 23%, el nivel de cumplimiento
delas 5’ S en 100% y M.O en 33%; se consiguidé disminuir la dis-
tancia recorrida en un 71% m. en el proceso de elaboracién de un

Bach y tiempo recorrido en 85% min (p. 7).

Condezo (2017), establecié que mediante la implementacion
de las 5’S mejorara la productividad en dicha drea, el resultado
obtenido al aplicar las 5'S incrementd en un 69,46% al 87,28%,

obteniendo una mejora en la productividad del 25,66%, la eficien-
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cia en un 89,73% al 98,04% y eficacia en un 77,87% al 89,03% (p.
102).

Por ultimo, Echevarria (2020), evidencié el incremento efec-
tivo en los almacenes, aumentando en 24% el nivel de la produc-
tividad por otra parte, la eficacia se incrementé en un 8% y la
eficiencia en un 16% ademas se optimizar la calidad de trabajo de

los colaboradores, dindole un clima laboral satisfactorio y seguro
(p. 75).

Teorias y definiciones de la metodologia Lean Manufactu-
ring

Segun Vargas et al. (2016), la metodologia L. M. se orienta
en eliminacion de distintos tipos de pérdida material, temporal,
eficiencia o procesos. Se dedica a excluir lo inutil con el fin de
elevar la productividad y la capacidad para una organizacién de
competir en el mercado de manera exitosa. Por otro lado, el ob-
jetivo de Lean Manufacturing es plantear mejorias en los procesos
de fabricacién a por medio del analisis de todas las partes de los

procesos, y la aplicacion de herramientas de calidad e indicadores
(p. 55).

Ademas, Lean Manufacturing es un pensamiento que trabaja
en la direccién y organizacion de su sistema (producciéon, maqui-
nas, personas, métodos y materiales); por esa razén podemos de-
cir que al realizar la mejora continua ayudara a elevar la calidad
del servicio y su eficiencia a través de la distincién y eliminacion
de los desechos (Gonzélez et al., 2018, p. 85).



Pérez (2019), comenta: en primer lugar, anterior a elaborar
un plan para aplicar Lean Manufacturing es fundamental conocer
el diagndstico actual de los procesos claves de empresa, para lo
cual se realiza una valoraciéon que comprende las siguientes eta-
pas: el método que usara la compaiiia, su estructura, el diseno, la
logistica, las operaciones y la contabilidad y finanzas que maneja.
Es necesario que este diagnostico le corresponde realizar a los
directivos de la empresa junto con el personal de confianza que
conozca a fondo las problematicas de cada uno de los escenarios

que se presenta (p. 10).

Manzano y Gisbert (2016), con referencia a la aplicacion de
la metodologia L. M la herramienta 5s en cualquier Pyme, va a te-
ner como objeto eliminar mudas o despilfarros, a la vez pretende
mantener un ambiente de trabajo ordenado y limpio. Por lo cual
es importante proseguir los 5 aspectos que son la clave ademas de
apoyarse en los recursos existentes, de esta manera adaptarse a
la cultura implementada por la empresa. Concerniente a resulta-
dos que muestra la aplicacion de la metodologia lean en las Pyme
se demuestran que los resultados son muy rapidos, motivando
a visualizar un impacto impresionante, de este modo se evitara
muchos reclamos de la clientela, elevando la intervencion de los
colaboradores y aumentando la eficiencia en cada uno de los pro-

cedimientos.

Ledn et al. (2017), en algunas organizaciones en Colombia
se ha aplicado la manufactura esbelta, por esta razén se puedo
visualizar el compromiso de los duefios de las empresas y de sus

directores, a la vez se observa el liderazgo mediante las habilida-



des Lean, la delicada elaboracion de indicadores, el seguimiento
que se le hace y las capacitaciones brindadas y en las operaciones
realizadas, son sumamente importantes al momento de aplicar;
todo lo mencionado sumé en la mejora de productividad y renta-

bilidad de las compaiiias.

Asimismo, la herramienta 5s estd dirigida para que en el
area de trabajo exista procedimientos establecidos donde se man-
tenga limpieza, orden y estandarizacion, de esta manera se puede
crear una cultura laboral en cada uno de los colaboradores de
una empresa (Tapia et al., 2017). Por ende, las 5s con sus procedi-
mientos de disciplina, orden y limpieza son las mas usadas en la
industria de alimentos ya que su aplicacion en las areas de trabajo

mejora la productividad.

Segin Romero y Chavez (2016), define a la metodologia 5S
como un método que se aplica en el sector industrial, su origen es
japonés, se dice que ha tenido mucho éxito en diferentes paises ya
que sus herramientas han mostrado ampliamente su efectividad.
Por consiguiente, este método estd relacionada con la realizacién
de las actividades en las operaciones de procesos, los factores
culturales poco tienen que ver, ya que la manera de dirigir una
organizacién no es tema de nacionalidades, es un tema, mas, de
mentalidad. También podemos indicar, que las 5s se desarrolla a
través de cinco caminos, los cuales se relacionan a una mecanica
de descubrimiento japonés que se refiere a estos 5 estados que
conllevan a la disciplina y mantenimiento de las condiciones ido6-

neas de trabajo (Carrillo et al., 2019).
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Ibarra y Ballesteros (2017), nos sefiala que las 5s nos indica:
si el area de labores no esta ordenado y limpio no nos va permitir
seguir en la eliminacién de despilfarros. Para organizar nuestra
area de trabajo es importante acudir a esta técnica de las 5s: Seiri:
identificar y clasificar, diferenciar lo indispensable de lo no nece-
sario, Seiton: Organizar u Ordenar, cada objeto en su espacio y un
espacio para cada objeto, Seiso: Limpieza, quitar la suciedad de la
zona de trabajo y mantenerlo siempre limpio, Seiketsu: crear un
ambiente de trabajo mas agradable manteniendo el bienestar del
personal, Shitsuke: seguir mejorando, se establecen reglamentos

para mantener el orden.

Por otra parte, Hudnuco y Rosales (2018), la metodologia 5S
es considerada como una herramienta de trabajo que nos va a
permitir disefiar un plan organizativo para conservar la clasifica-
cidn, el orden y limpieza, obteniendo mas productividad, mejo-
rando la seguridad, creando un digno clima laboral, mejorando
su calidad, y, como consecuencia la competitividad de la empre-
sa. La segunda dimension que se utilizara en la investigacion es
Layout o distribucién en planta, es el paso de orden de los objetos
que se encuentran dentro del sistema productivo, de tal forma
que se logren alcanzar los objetivos dptimos de produccién y a la
vez que sean lo mas eficiente posible. Esta considerado dentro de
la estrategia de operaciones de una organizacién y es una de las

decisiones de diseno més importantes.

Segun Muther (1981), la distribuciéon en planta implica el or-
den adecuado de las instalaciones de la planta, orientandose en

la ubicacion correcta de los elementos fisicos que se encuentran



relacionados indirecta o directamente en el proceso de produc-
cion. Establece la eficiencia y en algunos casos, la conservacion

de la organizacidn.

Segun Rodriguez (2019), el VSM (Value Stream Mapping),
es la herramienta que se utiliza en el Lean Manufacturing y tiene
el propdsito de evaluar la actual y futura situacién del proceso,

mapedandolo desde que se obtiene la materia prima hasta el cliente
final.

Alamar y Guijarro (2018), indican que, la productividad en-
vuelve la interaccidn de los diferentes factores de la zona de tra-
bajo. La produccion, esta relacionada diferentes recursos como la
produccién por unidad de material, produccién por hora traba-
jadas o produccion por euro. A diferencia la productividad pue-
de ser afectada por diferentes factores que puede ser definitivos
como la calidad y disponibilidad de los recursos, y la capacidad
productiva de las maquinarias, el nivel de capacidad y actitud de
los trabajadores, confianza y la motivacién de los gerentes. La
dimension primera que se utilizara en esta investigacion sera la

productividad de materia prima.

Heizer (2007), la productividad de la materia prima (MP)
es la relacion existente en los procesos productivos y fragmentos
de los elementos operarios (p. 35). Asimismo, la productividad se
mide también en funcién de la mano de obra (MO), Segtin Agui-
lar y Hernandez (2017), la MO se entiende como recurso activo
que se solicita en un proceso productivo y que, de manera directa
determina, el tiempo que dura. La productividad de M.O., mues-

tra la cantidad de obra realizada por un hombre o varios hom-
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bres, en un periodo de tiempo determinado, cuyos indicadores
seran produccion/MP, produccion/Horas hombre, % de activida-

des productivas.
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Tipo y diseiio de investigacion

Baena (2017), indica que una investigacién aplicada presta
atencion en trasladar a la practica las bases tedricas para solucio-
nar necesidades que muestran en la sociedad (p. 11). Esta investi-
gacion es de tipo aplicada, se acudira a la revision de libros, tesis
y articulos sobre temas Lean Manufacturing y productividad las

cual se usardn para la investigacion.

En la investigacion se recogié datos numéricos de las tareas
hechas en la planta de lacteos con la finalidad de examinar su

actuacion por intermedio de procesos estadisticos.

Diserio de investigacion

Pre-experimental Valderrama (2015), “Es el disefio de un
conjunto con pre-test y post-test, la cual radica en dirigir un en-
sayo preliminar para la medicion de la variable dependiente” (p.
60).

En el proyecto de investigacion la ejecucion de las activida-
des de mejora se desarrollara en una misma area, en el cual se

maniobro la variable herramientas Lean Manufacturing donde se
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observara el incremento de la productividad. Se estudiara la pro-

ductividad antes y después de la ejecucion de la mejora.

Segun su nivel: Segtin Valderrama (2015), indica que el ni-
vel Explicativo, nos muestra una explicacién y nos proporciona
una respuesta del porqué de las situaciones sociales o fisicas; se
centraliza y analiza las situaciones, para conocer del por qué ocu-
rren las causas en temas definidos. (p. 60). En nuestro proyecto de
investigacion no solo se ha describird las que causas que ocasiona
la baja productividad, sino que también se indagara las causas

que lo ocasionaban.

Segun su alcance temporal: Longitudinal, segiin Hernan-
dez y Baptista (2017), “Los disefios longitudinales, los datos se re-
presentan a lo largo del tiempo en periodos o puntos para realizar
deducciones respectoa los cambios, sus consecuencias y determi-
nantes” (p. 269). En investigacion sera temporal-longitudinal, ya
que la muestra en estudio se medira en dos oportunidades; pre y
post de la implementacion de las herramientas de Lean Manufac-

turing.

Variables y operacionalizacion

Variable Independiente: “L. M. es un proceso sistematico y
continuo de identificar y eliminar los excesos o desperdicio, com-
prendiendo que toda actividad que no agrega valor en un proceso

se le reconoce como exceso” (Socconini, 2019).



Variable Dependiente: “La productividad se define como
término de la fuerza productiva y da cuenta del momento cua-
litativo del proceso de produccion. La productividad expresa la
calidad mientras que la fuerza productiva expresa la capacidad de

produccién” (Kazukiyo, 2018).

Poblacion, muestra y muestreo

Segun Icart (2015), indica:

Todo universo o poblacidn, estard conformada por un
grupo de elementos y personas en el que se quiere inves-
tigar para llegar a una certera conclusion. Por otra parte,
la poblacion estadistica, estd conformado por una canti-
dad de sujetos o elementos en el que se quiere indagar,
los cuales tienen rasgos en comun. (p. 55)

Por ello la poblaciéon de este proyecto seran los procesos de

la planta de lacteos.

Criterios de inclusion: Dias trabajados en los que se realizé

la produccion.
Criterios de exclusion: Dias no trabajados (sabados).

Muestra: Condori (2020), conceptualiza a la muestra como
la extracciéon de un grupo especifico, resumiendo, indica que es
un subconjunto de elementos o personas que obtiene de la po-
blacién (p 175). Por ello, la muestra del proyecto de investigacion

serd el proceso de queso fresco.
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Para Icart (2015), indica que:

El muestreo radica en recoger una muestra de la pobla-
cion, constan de dos tipos: la probabilistica nos detalla
que la eleccién de sujetos se toma al azar, es decir que to-
dos los miembros de la poblacion cuentan con la misma
posibilidad de ser elegido y el no probabilistico, indica
que la muestra tiene las mismas peculiaridades de la po-
blacién. (p. 56)

De tal forma para esta investigacion se tomara el muestreo

no probabilistico intencional.

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

En cualquier investigacion se utiliza técnicas para la recolec-
cién de datos, una de ellas es un conjunto de métodos ejecutados

con el fin de captar datos deseados en un preciso espacio o lugar.

Instrumentos de recoleccién de datos, para Herndndez
(2018), “Radica en el registro sistematico, confiable y valido de
situaciones observables y comportamiento, a través de un grupo

de categorias y subcategorias” (p. 280).



45

A.LK. GllVegaeta

Tabla 1. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos de la

empresa de lacteos.

Técnica Justificacion Instrumentos Materiales Aplicacion
Entrevista ~ Ayudara a conocer la situacién Formato de Formato de Encargado del
de la empresa, detectando el entrevista. registro area de
area que se estudiara y en- Celul produccién y trabaja-
contrar los errores criticos del Cuestionario clutar dores de la
proceso de produccién. ) empresa de lacteos.
Lapicero
Obser- Esto permite conocer detalla- Guia de Formato de Area donde se
vacion damente de manera fisica el observacion Check list produce el queso
(Directa) area de estudio, ademas saber fresco dentro de la
la participacion de cada Celular empresa de lacteos
P p p
colaborador en el Cronometro
proceso productivo
del queso fresco y esto serd un Agenda
apoyo para Lapicero
medir la situacion actual de
la empresa basandonos Laptop
en la herramienta 5S.
Obser- Ayudard obtener toda Registro de Laptop Empresa de lacteos
vacion informacion brindada de la andlisis
(indirecta)  base de datos requerida para documental Excel
el reporte de resultados de las (DOP) Agenda
variables en estudio dentro -
del 4rea Lapicero

de produccion de queso fresco.

Fuente: Elaboracion propia.

Validacion del instrumento se efectuara mediante el crite-

rio de los expertos, que estara formado por 3 validadores, quienes

nos brindan la conformidad para continuar con la investigacién.

La confiabilidad es el nivel de la aplicacion repetida al mis-

mo objeto, que genera resultados similares, y que es el nivel en

que una herramienta resulta consistente y coherente (Hernandez

et al., 2017). La confiablidad de todos instrumentos del proyecto
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serd aplicada a cada uno de los indicadores de cada dimensién del
trabajo de investigacion con el objetivo de obtencion de resulta-

dos coherentes y consistentes.

Procedimientos

Para este proyecto se seleccioné una empresa de lacteos de la

ciudad de Otuzco como objeto de la investigacion.

Se evalud que este proyecto era viable puesto que uno de los
autores es colaborador actual de dicha empresa, lo cual permitié
el libre acceso a las instalaciones de la empresa y la totalidad co-

laboracion de sus trabajadores.

Se elaboré el problema y se formulé la pregunta de investiga-
cién. Se elaboraron los motivos por los cuales se justifica este pro-
yecto. Se plantearon el objetivo general y los objetivos especificos,

basdndose en las dimensiones detalladas en el marco tedrico.

Se elabord el método de estudio, tipo y disefio de investiga-

cién, definiendo ademds la poblacién, muestra y muestreo.

Luego, se llevo a cabo el pretest donde se medid el rendi-
miento actual de la empresa, aplicando las técnicas e instrumen-

tos como son:

Entrevista: Se realiz6 la entrevista al jefe de produccion y
trabajadores de la empresa de lacteos, para recoger informacion
puntual del drea a estudiar con la final de identificar los cuellos

de botella existen en la empresa de lacteos.
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El procedimiento que se uso para realizar la entrevista fue:
Elaborar las preguntas para la entrevista, luego coordinar la fecha
con el jefe de produccidn para la entrevista respectiva. La entre-
vista tendrd una duracion de 15 min y finalmente se obtendra los

datos actuales de la empresa.

Observacion directa: Se realiz6 en la empresa de lacteos en
el area de produccion, con la finalidad de obtener medidas de las
distancias del area fisica, ademas de conocer el flujo, los tiempos

y cantidad utilizada en la produccién de queso fresco.

El procedimiento que se usé para realizar la observacion
directa fue: Coordinar con el jefe de produccion para el acceso
a planta de lacteos, se identificé cada una de las operaciones de
la elaboracién de queso fresco, recojo de informacion sobre los
tiempos utilizados en el proceso de elaboracion del queso fresco,
recojo de informacién medicién del area de produccién en sus
espacios fisicos, verificar el cumplimiento de las 5S mediante el

instrumento de Check list.

Observacion indirecta: La informacion se recogio de la base

de datos del area de produccidén del queso fresco.

El procedimiento que se us6 para realizar la observacién in-
directa fue: Solicitar autorizacién al jefe de produccion para la
recoleccion de la informacién de la base de datos de la empresa

de lacteos

Finalmente, la informacion recolectada sera procesada en el

programa de datos Excel, que serd presentado mediante tablas y
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graficos de tal modo que nos permitan hacer la comparacién de
proceso al iniciar el proyecto y al término, para de esa manera ver

el incremento de la productividad.

Método de analisis de datos

Analisis Descriptivo: Valderrama (2015), nos indica que se
usa para describir las caracteristicas basicas de los datos. Anali-
zar la distribucion de frecuencias de la variabilidad la cuales se
refieren a la conducta de las variables lo cual permite procesar

datos y mostrarlo en graficos y tablas para mejor interpretacion.

Andlisis a Nivel Inferencial: Este analisis (inferencial) brin-
dé a la investigacion datos para probar la hipétesis para lo cual se
utiliz6 la prueba estadistica T Student por ser muestra de datos de

distribucién normal.

Aspectos éticos

En este proyecto de investigacion la informacién que se re-
cogio6 fue de manera reservada (confidencial) de la organizacion,
de tal manera nos proporcionara la posibilidad realizar mejora-
ras de la productividad a través de la implementacion de las he-

rramientas de Lean Manufacturing.

De la misma forma, este proyecto de investigaciéon cumplié
con los reglamentos y criterios decretados por la Universidad

César Vallejo, que de acuerdo con la estructura los derechos del
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autor de la bibliografia utilizada se respetan, asi mismo la discre-
cién y privacidad para utilizacion de la informacion en reserva de

la empresa, consideradas para el trabajo de investigacion






Capitulo 3
Empresa de lacteos y sus procesos



El este capitulo se presenta el desarrollo de cada uno de los
objetivos planteados en la investigacion, después de haber estu-
diado la problematica y antecedentes identificados para dar so-
porte a los hallazgos recopilados con los instrumentos de la in-

vestigacion. Tales resultados se plantearon a continuacién:

0O1: Describir la empresa de lacteos y sus procesos haciendo
uso del DOP, DAP y VSM.

La empresa de lacteos esta ubicada en Otuzco-La Libertad.
Los productos artesanales y naturales elaborados dentro de esta
empresa de lacteos son: Queso fresco prensado, quesos madura-
dos, quesos de pasta hilada, dulce de leche, yogurt, mantequilla,
etc., los cuales pueden encontrarse en diversas presentaciones.
Los equipos que actualmente utilizan son de tecnologia media,
con el fin de mejorar la calidad e inocuidad de sus productos y su

diferenciacién en el mercado.

La empresa de Lacteos cuenta con una planta artesanal y
produce 1200 litros de leche diario, cuenta con 75 proveedores
de leche.
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Tabla 2. Mision y vision de la empresa.

Contribuir con la nutricién saludable de la poblacion a través de la produc-
cién y comercializacion de productos lacteos naturales que garanticen la salud
de nuestros consumidores; con procesos y acciones que se desarrollan en un
entorno de motivacion y mejoramiento continuo de los colaboradores, man-
teniendo la armonia y el respeto entre todos los Pequefios Productores de la
Asociacion asegurando el crecimiento en conjunto.

Mision

Ser reconocida como la mejor Asociaciéon Productiva de Lacteos Naturales
con la aspiracion de convertirse en una organizacién innovadora, de prestigio

Visién y con responsabilidad social que produce alimentos inocuos y de calidad, sa-
tisfaciendo las necesidades y exigencias de nuestros clientes y consumidores
local, regional, nacional e internacional.

Fuente: Empresa de estudio-Elaboracién propia.

FODA de la empresa de lacteos

Fortalezas

»  Calidad de los productos.

»  Elaborar productos artesanales y naturales.

»  Practicar el AYNI (trabajo en conjunto).

»  Unicos en produccién regional de productos lécteos.

»  Capacitacion productiva por Maestros Queseros Nacio-
nales e Internacionales.

»  Productos con registros sanitario.
»  Posee propias unidades de transporte

»  Cuenta con un buen respaldo financiero.



»  Buenos costos de fabricacion.

»  Precios competitivos.
Oportunidades

»  Automatizacion de procesos industriales.

»  Incremento de la poblacion.

»  Accesibilidad de informacion.

»  Elaboracion de productos naturales.

»  Crear alianzas estratégicas.

» Investigacion y creacion de nuevos productos.
»  Avances tecnoldgicos y cientifico.

»  Normatividad vigente de alimentos.

»  Ubicacién geografica.

»  Aumento de interés por productos naturales.
Debilidades

»  Limitadas capacitaciones comerciales y administrativas al
personal.

»  No se cuentan con estrategias de marketing.

»  Falta adquirir maquinas y equipos de mayor capacidad y
eficiencia.

»  No contar con unidades frigorificas.



»

»

»

»

No cuentan con certificaciones.
Limitacion en el espacio de la planta.
No ser visionario

No tiene cultura organizacional.

Amenazas

»

»

»

»

»

»

»

»

»

»

Desastres naturales.

Uso de productos quimicos: insecticidas, plaguicidas,
conservantes y preservantes.

Productos sustitutos.

Nuevas plantas, nuevos competidores.
Incremento del nivel de desempleo.

La corrupcion.

Escasez de materia prima.
Desabastecimiento de insumos y empaques.
Pandemia COVID-19.

Inestabilidad por cambio de gobierno.

Maquinas y equipos

En la tabla N°3: Se detalla las maquinarias y los equipamien-

tos que se usan en la empresa de lacteos para la elaboracion de

queso fresco.
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Tabla 3. Maquinarias y equipamientos.

Maquinarias y equipamientos Cantidad
Caldera 1
Tina de enfriamiento 1
Bomba de empuje con manguera 1
Tina de cuajar 2
Prensas 4
Mesas de trabajo 2
Descremadora 1
Balanzas 1
Lactoscan 1
Term6metros 2
Hervidor de agua 1

Fuente: Empresa de estudio-Elaboracién propia.

Figura 1. Lineas de produccion

Fuente: Elaboracién Propia.

En la figura N°1 se muestra las lineas de produccién (proceso
de queso fresco, yogurt, manjar blanco, mantequilla) que se produ-
cen en la empresa de lacteos.



Figura 2. Diagrama de flujo de proceso de elaboracion de queso
fresco.

Fuente: Elaboracién propia.

En la figura N°2 se detalla el diagrama de flujo de operacio-
nes del queso fresco, ya que es el producto con mayor produccion
en la empresa. Seguidamente se procede a describir cada una de

las actividades del proceso de queso fresco:

RECEPCION.-La leche pasa por un estricto control de cali-
dad durante el acopio (en el campo) y la recepcién en la planta de
lacteos, para verificar la calidad de la M.P que se recepciona y de

esta manera aceptarla o rechazarla.
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PESADO Y FILTRADO.-Se pesa para determinar el volu-
men y luego calcular los insumos en proporcion a la cantidad de
leche y poder calcular la cantidad de la produccién cuyo rendi-
miento del proceso es la utilizacion de 10.6 litros de leche para la
obtencién de 1 Kg. de queso mantecoso. El filtrado se hace con
la finalidad de eliminar impurezas fisicas que pueden ser pelos,
paja, heces, etc. En esta etapa si es necesario se almacena la leche

en una tina de frio a 4°C x 24 horas.

ESTANDARIZACION.-Se realiza a nivel del porcentaje de

grasa, el cual debe ser ajustado a 2.8-3%.

PASTEURIZACION.-Con este proceso se rebaja la carga
microbiana perjudicial y una pequena proporciéon de bacterias
benéficas propias de la leche, es necesario someterla a un trata-

miento térmico por un espacio y tiempo determinado, a 63°C x
30”.

ENFRIAMIENTO.-Una vez terminado el tiempo de pas-

teurizado, se procede a enfriar la leche a 38 ° C.
PROCESOS EN TINA:

CUAJADO.-En esta etapa se adiciona cloruro de calcio y
cuajo, dejando en reposo hasta que coagule a una tempera-

tura de 38°C x 30 minutos.

Preparacion del cloruro de calcio. Pesar 20 gr para 100 litros
de leche y disolverlos en 20 ml. de agua destilada. En la cual

se agrega primero el cloruro de calcio.



Preparacién del cuajo. Pesar 2 gr para 100 litros de leche y

disolverlos en 20 ml de agua destilada.

CORTE DE LA CUAJADA.-Una vez que se verifica que la
cuajada esta lista, se procede a efectuar el corte en un dia-
metro de 1.5 a 2.0 cm. de arista utilizando la lira horizontal,
lentamente evitando romper las particulas de cuajada; por

un tiempo de 5 a 10 minutos.

REPOSO.-Se realiza con la finalidad de mantener el rendi-
miento quesero, ya que se espera que el coagulo se recupere

del corte realizado.

1°AGITADO.-Se realiza en un inicio lentamente con la ayu-
da de paletas y verificando el corte con ayuda de un cuchi-
llo, luego va incrementdndose gradualmente la velocidad del

agitado, por un espacio de 10 a 15 minutos.

DESUERADO PARCIAL. -Consiste en separar el suero
(20% del volumen inicial de la leche). La accidn se realiza
con rapidez, de esa manera evitar que los coagulos se pe-

guen entre si.

ESCALDADO O COCCION DE LA CUAJADA.-Consiste
en calentar la cuajada con la adicién de agua hervida a 68
°C hasta llegar a una temperatura de 39- 40 °C durante 20

minutos.

2° AGITADO.-Durante 20 minutos a una temperatura
constante de 40 °C.
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DESUERADO FINAL Y SALADO.-Es la etapa donde se ob-
serva el punto exacto del queso, se quita el 90 % de suero y se

procede a adicionar 0.7% de sal y se deja en reposo 10 min.

MOLDEADO Y PRENSADO.-En esta etapa la cuajada lista
se coloca en moldes para darle forma. Se prensa durante 12 horas
con dos volteos (primera a los 15 minutos y la segunda a las 2

horas).

ALMACENAMIENTO.-Se almacena en refrigeracién a 8
°C.

Diagrama de operaciones de proceso.

En la figura N°3 se observa cada uno de los pasos del proce-
so de queso fresco de manera detallada y ordenada para la cual
se utiliza los simbolos de operacidn, inspeccion, transporte, de-

mora.



_LECHE FRESCA

RECEPCION Y
ANALISIS (Control
de acidez en M.P.)

PESADO Y
FILTRADO (Control
peso de M.P.)

érea de descremado

ESTANDARIZACION

Atina de
pasteurizacién

lototiotio!

PASTEURIZACION

(Control de tiempo y

temperatura.

RESUMEN

ACTIVIDAD EIMBOLO NUMERO
OPERACION O 5
INSPECCION |:| 3
ACTIVIDAD 10
COMBINADA

DEMORA/ RETRASO

D
V4
=

ALMACENAJE 1
TRANSPORTE 6
TOTAL 26

OPERACIONES EN TINA

|CICa2 - Cuajo
/|

()

A

0:0:0,0;

)

D
[

AEK Gi

Vega et al.

Figura 3. Diagrama de operaciones de proceso de queso fresco.

ENFRIAMIENTO ( Control
de temperatura)

CUAJADO (Control de
insumos y tiempo de
cuajado)

CORTE DE LA CUAJADA
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2° AGITACION Y
DESPIZCADO (Control de
punto del queso)

DESUERADO FINAL Y
SALADO

MOLDEADO

PRENSADO (Control de
tiempo de prensado)

ENVASADO Y
ETIQUETADO (Control de

@
v

E>A ambiente de envasado
v

@
v

calidad de P.T.)

V ALMACENADO

Fuente: Empresa de estudio.
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En la figura N°3 se observa el diagrama de operaciones del
queso fresco, ya que es el producto que se produce y vende en
mayor cantidad en la empresa de lacteos. Inicialmente, la pro-
duccién empieza con la recepcion de la leche y su previo analisis
para controlar la calidad. Seguidamente esta MP es transportado
de forma manual (baldes de 20L) al area de pesado vy filtrado, en
esta area es donde se pesa la materia prima que se usa para la
produccién programada. Concluida la recepcion los baldes son
transportados hacia el area de proceso donde se encuentra la tina
de pasteurizacion donde la leche es calentada a 40 °C. Luego se
traslada la tercera parte del volumen total al drea de descremado,
nuevamente la leche descremada es transportada a la tina de pas-
teurizacion donde se calienta a 65 °C. y se deja en reposo 30 min.
Luego de esto, se vacia a la tina de cuajar para realizar las opera-
ciones en tina (enfriamiento, cuajado, corte, agitado, desuerado,
escaldado) una vez realizada las operaciones en tina pasan al area
de moldeado y seguidamente al area de prensado (12 horas). Pa-
sado el tiempo de prensado los quesos son desmoldados y llevado
al drea de empacado al vacio y finalmente los quesos empacados
y etiquetados son llevados al ambiente de almacén de producto

terminado y listos para la venta y distribucién.



Tabla 4. Toma de los tiempos.

TOMA DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE QUESO FRESCO

EMPRESA

LACTEOS

Hora de

8:00 am

Comienzo
del estudio

30/11/21

PRODUC-
CION

Unidad de medida: min

Hora de
termino

5:00 p.m

Término
del estudio

30/01/22

Numero de muestras

%

10

PROMEDIO

RECEPCION Y
ANALISIS

Transportar balde con
leche desde sala de
recepcion hacia tina
de cuajar, vaciar leche
y regresar con baldes
vacios.

31

PESADO Y FIL-
TRADO

10

93

Transportar baldes
con leche desde tina
de cuajar hacia drea
de descremado, vaciar
leche y regresar con
baldes vacios.

98

1058

1058

ESTANDARIZA-
CION

30

Transportar baldes
con leche desde el
area de descremado
hacia tina de cuajar,
vaciar leche y regresar
con baldes vacios.

4.6

Calentamiento de
leche hasta 65 ° C

30

PASTEURIZACION

ENFRIAMIENTO

Desplazamiento de
personal desde la
tina de cuajar hasta el
almacén de insumos.

52

CUAJADO

30

30

CORTE DE CUA-
JADA

1° AGITACION

DESUERADO
PARCIAL

Desplazarse desde la
tina de cuajar hasta
la olla hervidora con
baldes vacios y de
regreso transportan
baldes con agua.

ESCALDADO

10




TOMA DE TIEMPOS EN EL PROCESO DE QUESO FRESCO

EMPRESA

2 - (] =
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3 £ 22 * o= K
2 =]
£ )
by 5]
AREA 5 = . 02
Sy T ., & g% a 3
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Niimero de muestras 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
2° AGITACION Y 19 199 187 21 21 21 19 20 20 20 2 199 20 187 19
20
DESPIZCADO
DESUERADO FINAL 16 15 15 14 15 15 152 15 15 148 15 15 15 15 16
15
Y SALADO
Girar desde tina 29.15 30 31 2838 31 30 30 30 30 299 30 30 30 31 292
quesera hacia mesa de
trabajo con canastas 30
llenos de quesillo y
vaciar en los moldes.
MOLDEADO 29 29.35 31 284 31 30 31 30 30 30 30 2935 30 31 29 30
Girar desde mesa 23 23 23 234 21 2 231 2 23 23 23 23 2 24 23
quesera hasta prensa 23
para voltear quesos.
PRENSADO 720 720 720 720 720 720 720 720 720 720 720 720 720 720 720 720
Transporte de 5 Unid. 20 20 217 216 213 21 21 209 21 21 21 20 21 217 206
de P.T desde drea de
prensado hacia am- a
biente de empacado,
regresar para repetir
la actividad.
ENVASADO Y 20 20 19 20 21 20 20 21 20 20 20 20 21 19 21 2
ETIQUETADO
Envasar al vacio, 1917 20 20 19.1 21 19.5 205 19.6 20 21 19.5 20 19.6 20 1917
etiquetar y colocar en 20
congeladoras.
ALMACENADO 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
TOTAL, PROMEDIO 1170 1173 1178 1174 usl 175 1182 1178 uzs w78 175 173 U8 179 175 177

En la tabla N°4 se observa cada una de las operaciones del
proceso de queso fresco, observados durante un periodo de 15
semanas, en el cual se tomd los tiempos de cada una de las ope-
raciones que se realiza durante el proceso para lo cual se utilizé
un cronometro puesta cero; de todos los datos obtenidos se ob-
tuvo un promedio en cada una de las operaciones y finalmente

se obtiene el promedio final que es 1177 min que se utiliza para

procesar un lote de queso fresco.

Fuente: Elaboracion propia.



Figura 4. Diagrama de analisis de proceso (DAP).

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 4 se observa las actividades que se siguen en la
produccidén de queso fresco. En este cuadro se muestra el analisis

respectivo del proceso donde se da a conocer la cantidad total de
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operaciones, transportes, inspecciones, operaciones combinadas
(inspeccidn y operacion), demoras, y almacenamiento que realiza
el procesador. Asi mismo, se puede observar el tiempo de valor
agregado y de valor no agregado descifrado en minutos. Ademas,
podemos apreciar las actividades productivas y las no producti-

vas descifradas en porcentajes.

Figura 5. Value Stream Mapping (VSM) de la empresa de lacteos
(Actual).

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 5 se observa el VSM de la produccion de queso
fresco. Ademas, se representan las actividades diferentes en for-
ma de secuencia las cuales se van realizando para transformar
la M.P en producto terminado, para el queso fresco. La primera
actividad es la recepcién y analisis de M.P, separando 800L dia-

rios en promedio para el proceso de queso fresco. Luego la M.P



es trasladada al area de pesado filtrado, estandarizacion, pasteu-
rizacion, operaciones en tina, moldeado, prensado, empacado y
etiquetado, almacenado. Finalmente, el producto esta listo para

la venta y distribucion al cliente.

Diagndstico de Layout

Figura 6. Distribucién de equipos del area de procesos (actual).

Fuente: Elaboracion propia.

Para calcular el indicador distancia y tiempo recorridos
para el proceso de queso fresco, ha sido pertinente elaborar el la-
yout actual (Ver figura 6), ademas precisar el tiempo y la distancia
promedio del recorrido. La tabla 7, detalla la distancia recorrida
con el respetivo tiempo promedio, teniendo una distancia reco-

rrida total de 56.8 m. y un tiempo de recorrido total de 127 min.



Tabla 5. Distancia y recorrida (pretest).

Distan'cia Tiempo reco-
DESDE HACIA recorrida rrido (min)
(m)

Recepcion y analisis Pesado y filtrado 3 30
Pesado y filtrado Estandarizacién 11.86 5
Pesado y filtrado Pasteurizacion 6.46 5
Estandarizacion Pasteurizacion 10.2 5

Pasteurizacion Operaciones en tina 0 0

Operaciones en tina Moldeado 14.44 8

Moldeado Prensado 0.5 30
Prensado Envasado y etiquetado 6.34 23
Envasado y etiquetado Almacenado 4 21
TOTAL 56.8 127

Fuente: Elaboracion propia.

Método de analisis matricial

Tabla 6. Matriz de cantidad.

MATRIZ DE CANTIDAD

A B C D E F G H 1
A 40
B 12 40
C 12
D 0
E 168
F 160
G 64
H 64

Fuente: Empresa en estudio-Elaboracion Propia.



En la tabla 6 se visualiza el nimero de repeticiones que el

personal realiza en el proceso de fabricacion de queso fresco.

Tabla 7. Matriz de distancia.

MATRIZ DE DISTANCIA

A B [¢ D E F G H 1
A 3
B 11.86 6.46
¢ 102
D 0
E 14.44
F 05
G 634
H 4

Fuente: Empresa en estudio-Elaboracion propia.

Se observa la distancia de las estaciones de trabajo de la fa-

bricacion de queso fresco, como se puede ver en la tabla 7.

Tabla 8. Matriz de esfuerzos.

MATRIZ DE ESFUERZOS
A B [¢ D E F G H 1
A 120
B 142 258
¢ 122
D 0

E 2426

F 80

G 406

H 256

Fuente: Empresa de estudio — Elaboracion propia.



Se observa los esfuerzos de las estaciones de trabajo de la

fabricacion de queso fresco, como se puede ver en la tabla 8.

Tabla 9. Tabla resumen.

Resumen de matrices

DESDE HACIA C D Ezgll}/[E;ZDg S
A. RECEPCION Y ANALISIS B. PESADO Y FILTRADO 40 3 120
B. PESADO Y FILTRADO C.ESTANDARIZACION 12 11.86 142.32
B. PESADO Y FILTRADO D.PASTEURIZACION 40 6.46 258.4
C.ESTANDARIZACION D.PASTEURIZACION 12 10.2 122.4
D.PASTEURIZACION E. OPERACIONES EN TINA 0 0 0
E. OPERACIONES EN TINA F. MOLDEADO 168 14.44 2425.92
F. MOLDEADO G. PRENSADO 160 0.5 80
G. PRENSADO H. ENVASADO Y ETIQUE- 64 6.34 405.76
TADO
H. ENVAS%]ESOY ETIQUE- LLALMACENADO 64 4 256
TOTAL 560 56.8 3810.8

Fuente: Empresa de estudio — Elaboracion propia.

En la tabla 9 se observa el resumen de las 3 matrices donde se

observa que la suma de esfuerzos total es de 3810.8 metros reco-

rridos en todo el proceso. Por informacion del jefe de produccion,

el trabajo lo realiza 2 operarios, por lo tanto, cada trabajador re-

corre en promedio 1905.4 metros recorridos en todo el proceso.



Diagnostico Check list

Para aplicacién de la herramienta 5S como se puede ver en
la figura (7, 8, 9), se elabor6 un cronograma de actividades donde
indica las acciones a tomar por cada S segun fechas programadas,
para la cual se realiz6 reuniones con la comision de 5 S formadas
y se establecio politicas de orden y limpieza. Para evaluar la Cla-

sificacion se utilizé (Tarjeta rojas y Lista de inventario).

Figura 7. Cronograma de actividad 5S.

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 8. Comision 5S.

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 9. Politica de orden limpieza.

Fuente: Elaboracién propia.



Para calcular el % de cumplimiento de la herramienta 5s se
uso6 un formato de check list la cual sirvio para evaluar orden, lim-
pieza, la organizacidn, estandarizacién y disciplina. De tal forma
que en la figura 10, luego del analizar, se alcanza un 35% de cum-

plimiento.

En la primera S-Organizacioén cuenta con un 50% de cum-
plimiento; se visualizé: La Existencia de equipos y maquinarias
innecesarias en las dreas de la empresa, existen herramientas y
utensilios innecesarias en las dreas de la empresa, se evidenci6
que no existen materiales obsoletos en los ambientes de la em-
presa, ademas se visualizd productos o materiales dafiados en las

areas de trabajo.

En la segunda S-Orden cuenta con un 25% de cumplimien-
to; se visualizé que: El area de trabajo se no se encuentra orde-
nado, también se observd que no se encuentra con facilidad las
herramientas de trabajo, asi mismo cuando terminan de usar una
herramienta no devuelven al lugar designado, ademas si existe un
lugar designado para las herramientas que usan en la realizacién

de sus actividades.

En la tercera S-Limpieza cuenta con un 50% de cumplimien-
to; se visualizo que: Si existe una rutina de limpieza por parte de
los colaboradores en las areas de la empresa, ademas el area de
trabajo no se encuentra limpio, de otro modo el uniforme de los
colaboradores se encuentra limpio y el aseo que se realiza a las

herramientas y equipos de trabajo no es el correcto.



En la cuarta S-Estandarizacién cuenta con 25% de cumpli-
miento; se visualizd que: no se mantiene registro actualizado y
constante del nivel de servicio a las diferentes dareas, el orden y la
limpieza identificados, ademas existen las herramientas de estan-
darizacién para mantener la organizacidn, el orden y la limpieza
identificados, asi mismo no estin constantemente actualizados
los instructivos y procedimientos de areas, ademas el nivel de
estandarizacion de los procesos en el lugar de trabajo no es el

adecuado.

En la quinta S-Disciplina cuenta con 25% de cumplimiento;
se visualiz6 que: No se cumple con el plan de limpieza, asimismo
no se cumple con el plan de auditoria, ademas si se actualiza el
plan de acciones, por altimo, Los procedimientos no estan al dia

y no son revisado regularmente.

Figura 10. Nivel de cumplimiento de las 5S.

Nivel de cumplimiento 5s

35%

Fuente: Elaboracion propia.



02: Establecer la productividad actual de la empresa segtin
la produccién de queso fresco antes de la aplicacion de la

metodologia Lean Manufacturing en una empresa de lac-

teos Otuzco-La Libertad, 2022

Productividad actual

Tabla 10. Productividad de Materia prima.

= 5 ] <
o 2 E —_ ) '§ 2 g 3 E f§ ° Tg @
s 8 ] a’e = £ — SE 8 =g =
§ £ 2§ <E E § g SE® & F® t= L£E
= E A £5 & 5 = 258 A S¥ 2% 2 &
¢ & S 5 ¢ = E% £ BE gA
s a A o = =
£ A~ A~
1 6 4800 72 48 4680.00  640.00 2.00 638.00 0.1363
£ 2 6 4800 48 42 471000 64000 1.00  639.00 0.1357
§ 3 6 4800 78 45 467700 64000  2.00 638.00 0.1364  0.1361
Z 4 6 4800 60 48 469200 64000  2.00 638.00 0.1360
5 2 1600 22 16 156200 21333 100 21233  0.1359
1 6 4800 54 36 471000 64000 150 638.50  0.1356
g 2 6 4800 60 42 4698.00  640.00  2.00 638.00 0.1358
§ 3 6 4800 78 306 469140 64000 2.00 638.00 0.1360  0.1357
9
a 4 6 4800 90 48 466200  640.00  2.00 638.00 0.1369
5 2 1600 14 146 157140 21333 200 21133 01345
1 6 4800 78 48 467400  640.00 2.00 638.00 0.1365
2 6 4800 84 444 467160  640.00 2.00 638.00 0.1366
<]
g 3 6 4800 75 492 467580  640.00  2.00 638.00 0.1364 0.1361
=
4 6 4800 58 49.8 469260  640.00 2.00 638.00 0.1360
5 2 1600 26 6  1567.80 213.33 130 212.03 0.1352
PROMEDIO  4160.00 59.79 37.84 4062.37 554.67 179 55288  0.13

Fuente: Empresa en estudio.
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Se observa en la tabla 10, la productividad actual de la mate-

ria prima en promedio semanal es de 0,13Kg/Litros.

Tabla 11. Productividad de Mano de obra.

Produc-

Dias . " PRODUCTI-  PRODUC-
Mes ™ labora- (Queso ;fé’gp(‘}’l;‘“h' (T}IEII;/I)PO VIDAD TIVIDAD
bles fresco) (Kg/Op) (Kg/H-H)
1 6 63800 3858 77.16 319.00 827
2 6 639.00 3858 77.16 319.50 8.28
NO-
VIEM- 3 6 63800 3858 77.16 319.00 827
BRE
4 6 63800 3858 77.16 319.00 827
5 2 21233 1286 25.72 106.17 8.26
1 6 63850 3858 77.16 319.25 8.28
2 6 63800 3858 77.16 319.00 827
DI-
CIEM- 3 6 63800 3858 77.16 319.00 827
BRE
4 6 63800 3858 77.16 319.00 827
5 2 21133 1286 25.72 105.67 822
1 6 63800 3858 77.16 319.00 827
2 6 63800 3858 77.16 319.00 827
ENE- 3 6 63800 3858 77.16 319.00 827
RO
4 6 63800 3858 77.16 319.00 827
5 2 21203 1286 25.72 106.02 8.24
PROMEDIO 55288 3344 66.87 276.44 8.26

Fuente: Empresa en estudio.

En la tabla 11 se observa la productividad de la mano de obra
actual es de 8.26Kg/H-H.



Actividades productivas

Para calcular el indicador de % de actividades productivas,
se disefi6 el diagrama de analisis de proceso de queso fresco (fi-
gura 4), donde se muestra cada una de las actividad, distancias y
tiempo recorridas. En la misma tabla se presenta el resumen del

tiempo total (1177 min), tiempo que agrega valor (1050 min).

% Actividades productivas = Total de tiempo que agrega va-

lor x 100/ Tiempo total
% Actividades productivas = (1050/1177) x100

% Actividades productivas = 89%

Actividades improductivas

Para calcular el indicador de % de actividades improducti-
vas, se disei6 el diagrama de analisis de proceso de queso fresco
(figura 4), donde se muestra cada una de las actividad, tiempo y
distancias recorridas. En la misma tabla se presenta el resumen
del tiempo total (1177 min) y tiempo que no agrega valor (127

min).

% Actividades improductivas = Total de tiempo que no

agrega valor x 100/ Tiempo total
% Actividades improductivas = (127/1177) x 100

% Actividades improductivas = 11%
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Diagnéstico general del area de estudio

La empresa de lacteos enfrenta un reto en relaciéon con las
mejoras continuas en sus diferentes dreas de procesos, esto se
debe a algunas causas problematicas producidos por los desper-
dicios que se han descrito en la parte tedrica de L. M., entre ellos:
Desorden en planta, transporte innecesario y proceso. De tal ma-
nera como primer paso se elabord un diagrama de Causa y efecto
para la identificar las posibles causas de la problematica de la em-
presa. En la figura N°11, se detalla la causa del problema a través
del diagrama de Causa y efecto, usando las 6 M. La organizacién
no maneja un trabajo normalizado, los instructivos de trabajo se
encuentran desactualizados; ademas se observo la falta de Kpi’s
de produccidn, se observd la existencia tiempos muertos, tam-
bién hay desperdicios en insumos y se observé diferenciacion de
calidad en el producto terminado. Desde otro punto, las capacita-
ciones de los trabajadores son deficiente y contratan personal sin
experiencia, esto origina a que el colaborador realice movimien-
tos innecesarios, razén por la cual se ven afectados por la fatiga y
sobrecarga. Igualmente, se observé una distribuciéon no adecuada

de layout y deficiencia en limpieza y orden.



Figura 11. Diagrama de Causa—efecto realizado a una empresa de
lacteos.

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 12. Causas o problemas que afecta la baja productidad en
una empresa de lacteos.

PARETO
N° Causa/ Problema Frecuen- % % Acumu-

cia lado
1 Falta orden y limpieza 38 13% 13%
2 Distribucion del area inadecuada 29 10% 23%
3 Capacitacion deficiente 27 9% 32%
4 Mala distribucion de materiales 27 9% 42%
5 Movimientos innecesarios 23 8% 49%
6 Desperdicio de materia prima e insumos 22 8% 57%
7 Contrato de personal sin experiencia 20 7% 64%

8 Diferencia de la calidad del producto terminado 19 7% 70%




PARETO

N° Causa/ Problema Fresil;llen- % % 1?::11(1:11.1-
9 Fatiga y sobrecarga 16 5% 76%

10 Instructivos desactualizados 16 5% 81%

11 Tiempos muertos 14 5% 86%

12 Trabajos no estandarizados 12 4% 90%

13 Kpi's de produccion no existente 12 4% 95%

14 Equipos y herramientas sin usar 9 3% 98%

15 Equipos descalibrados 7 2% 100%

TOTAL 291 100%

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N°12 se muestra que las causas que mas afectan
la productividad son la falta de orden y limpieza, distribucion de
area inadecuada, capacitacion deficiente y mala distribucién de

materiales.

Figura 12. Diagrama causa - efecto de las causas que afectan en la
productividad.

Fuente: Elaboracion propia.



03. Implementar la metodologia Lean Manufacturing segin
un plan en una empresa de lacteos Otuzco-La Libertad,
2022

Tabla 13. Plan de mejora.

Empresa: Licteos Responsable: Supervisor
Departamento: Area de s
P - Lugar: Otuzco Fecha de elaboracion: 14 de enero del 2022
Produccién
Ei
ST S . Medios de Res- Re-
lineas de . Mejora im- . Monito- N
. Causa Raiz Metas Actividades verifica- Cronograma ponsa- cur-
inter- plementada reo ”
- cién bles 508
vencion
La empresa pre- Capacitaciones Pretest:
1. Imple- . N
senta problemas La empresa Equipo de noviembre
mentar el . . o Prey post .
en el tema de ) debe cumplir trabajo de 5°S Indicador: 2021 aenero
o A check list para test en la Super- Pro-
5'S orden y limpieza al 100% el Cronograma % de cum- 2022 h .
observar el . o produc- S visor pios
las cuales afectan L cumplimiento de supervision i plimiento Post test:
L cumplimiento , cién 5 -
la productividad . delas5’S usando el Febrero a abril
delas5’s
de la empresa check list. 2022
. . Pretest:
Mala distribu- 2. Disminuir Disminuir Aplicar ¢l mé noviembre
! . el tiempo y ) todo Richard Indicador:
cién de maquina- P el tiempo y ‘ 2021 a enero
. la distancia A Muther <l Distancia
ria, tiempo N distancia de . Grifica de 2022 Super- Pro-
Layout y . de recorrido Reubicar equi- Recorrida . .
y distancia recorrido en 1 Layout . visor pios
: en el proceso pos y maquina- Tiempo
de recorrido ) las opera- P Post test:
s del drea de . rias en sala de recorrido N
excesivos. . ciones. Febrero a abril
produccion procesos.
2022
Indicador: Pretest:
Tiempos de 3. Disminuir  Lograr Tiempo noviembre
rocesos largos ol tiempo de disminuir el actual- 2021 a enero
Tiempo procesos ‘argos, vemp! tiempo de acti- Aplicar VSM Grifica de tiempo 2022 Super- Pro-
N desconocimiento ciclo de la . . ! :
de ciclo i vidades que no futuro VSM mejorado visor pios
de tiempos total ~ elaboracion de
agregan valor X100 Post test:
del ciclo queso . .
al proceso. Tiempo Febrero a abril
actual 2022
Pretest:
Lograr .
e Formato . noviembre
disminuir el Indicador:
Derrame de leche . Evaluar la de 2021 a enero
. 4.Eliminar los derrame de L Produc-

Materia  por traslados en . productividad  producti- » 2022 Super- Pro-
N desperdicios leche para . . cién . .
Prima  baldes de manera ! de materia vidad de visor pios

de leche poder mejorar : Materia
manual . prima materia ) Post test:
la producti- Ny prima -
vidad prima Febrero a abril
2022
Pretest:
5. Disminuir Lograr dismi- Formato . noviembre
7 Indicador:
Desplazamien las horas nuir las horas Evaluar la de Produc 2021 a enero
Mano de Spaz trabajadas trabajadas productividad producti- v 2022 Super- Pro-
tos y tiempos N cién ; A
obra . : y desplaza- para mejorar de horas vidad de visor pios
innecesarios . . Horas
mientos de los la producti- hombres mano de hombre Post test:
trabajadores vidad obra Febrero a abril
2022

Fuente: Elaboracion propia.
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Primera propuesta de mejora: Layout

Como segunda mejora se ejecuto la redistribucion del area
de produccién de queso fresco en la planta de lacteos, para lo cual
se utilizd el método de Richard Muther, con la finalidad de dismi-
nuir los transportes innecesarios. En primer lugar, se identificd
las areas y actividades. En la tabla 14 se puede observar al detalle

las 9 areas que existe actualmente en la empresa en estudio:

Tabla 14. Areas del proceso de produccién.

Ne Areas

Al Recepcion y andlisis
A2 Pesado y filtrado
A3 Estandarizacion
A4 Pasteurizacion
A5 Operaciones en tina
A6 Moldeado

A7 Prensado

A8 Envasado y etiquetado
A9 Almacenado

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 15, se observa las relaciones existentes entre las

areas con el fin de elaborar una distribucién adecuada.



Tabla 15. Tabla de relacién.

RELACION CERCANIA
A Abs. necesario
E Muy necesario
I Importante
(¢} Cercanfa normal
U No es importante
X No es deseable

Fuente: Elaboracion propia.

La tabla 16 se observa las razones por la cual existe una dis-

tribucion mala de planta.

Tabla 16. Tabla de razones.

VALOR RAZONES
1 Comportamiento de maquinaria
2 Operacion Préxima
3 Cercania de maquinaria
4 Inocuidad

Fuente: Elaboracion propia.

Luego se realiza el analisis de las actividades relacionando-
las entre si y dandole el valor de las razones que existente entre
las areas de la empresa de lacteos, los cuales se puede observar en

la figura 13.



Figura 13. Diagrama de relaciones.
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Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion:

(A1-A2): Es absolutamente necesario que el area de re-
cepcion y analisis tenga cercania al drea de pesado y fil-

trado, la razén es operacion proxima: A/2

(A2-A3): Es abs. necesario que el area de pesado y filtra-
do tenga cercania al area de estandarizacidn, la razén es

operacion proxima: A/2

(A3-A4): Es abs. necesario que el drea de estandariza-
cién tenga cercania al drea de pasteurizacion, la razén

es operacion proxima: A/2

(A4-A5): Es abs. necesario que el area de pasteurizacion
tenga cercania al drea de operaciones en tina, la razén

es operacion proxima: A/2



(A5-A6): Es abs. necesario que el drea de operaciones
en tina tenga cercania al drea de moldeado, la razén es

operacion préxima: A/2

(A6-A7): Es abs. necesario que el drea de moldeado ten-
ga cercania al drea de prensado, la razén es operacion

proxima: A/2

(A7-A8): Es abs. necesario que el drea de prensado tenga
cercania al area envasado y etiquetado, la razén es ope-

racion préoxima: A/2

(A8-A9): Es importante que el area de envasado y eti-
quetado tenga cercania al area de almacenado, la razén

es operacion proxima: 1/2

(A1-A3): Es muy necesario que el area de recepcién y
analisis tenga cercania al area de estandarizacion, la ra-

z6n es operacion proxima: E/2

(A2-A4): No es deseable que el area que de pesado y fil-
trado tenga cercania al drea de pasteurizacion, la razén
es inocuidad: X/4

(A3-A5): No es importante que el area que de estandari-
zacién tenga cercania al drea de operaciones en tina, la

razén es inocuidad: U/4

(A4-A6): El area que de pasteurizacion debe tener una
cercania normal al drea de moldeado, la razdn es cerca-

nia de maquinaria: O/3



3. Empresa de lacteos y sus procesos

(A5-A7): El area que de operaciones en tina debe tener
una cercania normal al drea de prensado, la razon es

cercania de maquinaria: O/3

(A6-A8): No es importante que el area que de moldeado
tenga cercania al drea de envasado y etiquetado, la ra-

z6n es inocuidad: U/4

(A7-A9): El area que de prensado debe tener una cerca-
nia normal al drea de envasado y etiquetado, la razén es
inocuidad: 0/4

(A1-A4): No es deseable que el area de recepcion y anali-
sis tenga cercania con el drea de pasteurizacion, la razén
es inocuidad: X/4

(A2-A5): No es deseable que el area de pesado y filtrado
tenga cercania con el area de operaciones en tina, la ra-

z6n es inocuidad: X/4

(A3-A6): No es deseable que el drea de estandarizacion
tenga cercania con el area de moldeado, la razé6n es ino-
cuidad: X/4

(A4-A7): Es importante que el area de pasteurizacion
tenga cercania con el area de prensado, la razén es cer-

cania de la maquina: 1/3

(A5-A8): No es importante que el area que de operacio-
nes en tina tenga cercania al area de envasado y etique-

tado, la razodn es inocuidad: U/4



(A6-A9): No es importante que el area que de moldeado
tenga cercania al area de almacenado, la razoén es ino-
cuidad: U/4

(A1-A5): No es importante que el area que de recepcion
y analisis tenga cercania al drea de operaciones en tina,

la razoén es inocuidad: U/4

(A2-A6): No es importante que el drea que de pesado
filtrado tenga cercania al area de moldeado, la razén es
inocuidad: U/4

(A3-A7): No es importante que el area que de estanda-
rizacion tenga cercania al area de prensado, la razén es
inocuidad: U/4

(A4-A8): No es importante que el drea que de pasteuri-
zacién tenga cercania al drea de envasado y etiquetado,

la razdn es inocuidad: U/4

(A5-A9): No es deseable que el drea que de operaciones
en tina tenga cercania al drea de almacenado, la razén

es inocuidad: X/4

(A1-A6): No es deseable que el area que de recepcion y
analisis tenga cercania al area de moldeado, la razon es
inocuidad: X/4

(A2-A7): No es deseable que el area que de pesado y
filtrado tenga cercania al drea de prensado, la razoén es
inocuidad: X/4
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(A3-A8): No es deseable que el area que de estandari-
zacién tenga cercania al drea de envasado y filtrado, la

razon es inocuidad: X/4

(A4-A9): No es deseable que el drea que de pasteuriza-
cién tenga cercania al drea de almacenado, la razén es
inocuidad: X/4

(A1-A7): No es deseable que el area que de recepcion y
analisis tenga cercania al area de prensado, la razén es
inocuidad: X/4

(A2-A8): No es deseable que el drea que de pesado y fil-
trado tenga cercania al drea de envasado y etiquetado, la

razén es inocuidad: X/4

(A3-A9): No es deseable que el drea que de estandariza-
cién tenga cercania al area de almacenado, la razén es
inocuidad: X/4

(A1-A8): No es deseable que el area que de recepcion y
analisis tenga cercania al 4rea de envasado y etiquetado,

la razoén es inocuidad: X/4

(A2-A9): No es deseable que el area que de pesado y fil-
trado tenga cercania al area de almacenado, la razén es
inocuidad: X/4

(A1-A9): No es deseable que el area que de recepcion y
analisis tenga cercania al drea de almacenado, la razén
es inocuidad: X/4



Figura 14. Distribucion de equipos del area de procesos (futuro).

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 14 se muestra la implementaciéon de la nueva
distribucién de planta de lacteos donde se unen las areas segin
las relaciones y razones que tienen entre cada actividad, conside-
rando que es muy necesario que el area de recepcion y analisis
tenga cercania al area de estandarizacidn, la razén es porque esta
operacion proxima, también se considera tener proximidad entre
el area de estandarizado y el area de pasteurizacion, la razén es
operacion proxima, ademads, se brinda las medidas adecuadas de
para cada area de trabajo. Con estas mejoras se disminuye distan-
cia y tiempo de recorrido en el flujo de materia prima, trabajado-
res, materiales, Asi mismo, agiliza la circulacién de los operarios

evitando posibles accidentes laborales, también se crea mayor
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espacio para realizar otras actividades dentro de la produccion,
ademads aporta mayor limpieza y orden de esa manera se mejora
las condiciones de trabajo, por ende, aumenta la productividad lo

que permite rebajar costos.

Para el calcular el indicador distancia y tiempo recorridos
para la produccion de queso fresco, fue pertinente elaborar el
nuevo diagrama de recorrido (Ver figura 14), y junto a ello preci-
sar la distancia y tiempo promedio del recorrido. En la tabla 19 se
detalla cada distancia recorrida con su respetivo tiempo prome-
dio, obteniendo una distancia recorrida total de 35.2 metros y un

tiempo de recorrido total de 70 minutos.

Tabla 17. Distancia y recorrido (Post test).

Distancia Tiempo
DESDE HACIA .
. recorrido

recorrida (m) .

(min)
Recepcioén y analisis Pesado y filtrado 3 5
Pesado y filtrado Estandarizacién 3.66 2
Pesado y filtrado Pasteurizacion 6.46 0
Estandarizacién Pasteurizacion 1.8 1
Pasteurizacion Operaciones en tina 0 0
Operaciones en tina Moldeado 9.44 5
Moldeado Prensado 0.5 29
Prensado Envasado y etiquetado 6.34 23
Envasado y etiquetado Almacenado 4 5
TOTAL 35.2 70

Fuente: Elaboracion propia.



Método de analisis matricial

Tabla 18. Matriz de cantidad.

MATRIZ DE CANTIDAD

A B C D E F G H I
A 40
B 12 0
C 12
D 0
E 168
F 160
G 2
H 2

—

Fuente: Empresa en estudio — Elaboracién propia.

En la tabla 18 se muestra el numero de repeticiones que el
personal realiza en el proceso de elaboracion de queso fresco des-

pués de la mejora.



Tabla 19. Matriz de distancia.

MATRIZ DE DISTANCIA
A B C D E F G H I
A 3
B 3.66 6.46
C 1.8
D 0
E 9.44
F 0.5
G 6.34
H 4

—

Fuente: Empresa en estudio — Elaboracién propia.

En la tabla 19 se muestra la distancia de las estaciones de

trabajo en el proceso de elaboracion de queso fresco después de

la mejora.
Tabla 20. Matriz de esfuerzos.
MATRIZ DE ESFUERZOS

A B C D E F G H 1
A 120
B 439 0
C 21.6
D 0
E 1586
F 80
G 12.7
H 8

—

Fuente: Empresa en estudio — Elaboracién propia.



En la tabla 20 se muestra los esfuerzos de las estaciones de

trabajo en el proceso de elaboracién de queso fresco después de

la mejora.
Tabla 21. Tabla resumen de matrices.
Resumen de matrices
SUMA DE
DESDE HACIA M D ESEUERZOS
A. RECEPCION Y ANALISIS B. PESADO Y FILTRADO 40 3 120
B. PESADO Y FILTRADO C.ESTANDARIZACION 12 3.66 43.92
B. PESADO Y FILTRADO D.PASTEURIZACION 0 6.46 0
C.ESTANDARIZACION D.PASTEURIZACION 12 1.8 21.6
D.PASTEURIZACION E.OPERACIONESENTINA 0 0 0
E. OPERACIONES EN TINA F. MOLDEADO 168 9.44 1585.92
F. MOLDEADO G. PRENSADO 160 0.5 80
H. ENVASADO Y ETIQUE-
G. PRENSADO TADO 2 6.34 12.68
H. ENVASADO Y ETIQUE-
TADO I.LALMACENADO 2 4 8
TOTAL 396 35.2 1872.12

Fuente: Empresa en estudio - Elaboracién propia.

En la tabla 21 se muestra el resumen de las 3 matrices donde

se observa que la suma de esfuerzos total es de 1872.12 metros

recorridos en todo el proceso. Por informacién del jefe de pro-

duccidn, el trabajo lo realiza 2 operarios, por lo tanto, cada tra-

bajador recorre en promedio 936.06 metros recorridos en todo el

proceso.
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Segunda mejora. Resultado de Check list (Post test)

Para el calculo del indicador % de cumplimiento de la herra-
mienta 5s se usé un check list para evaluar la organizacion, orden,
limpieza, estandarizacion y disciplina. En la figura 16 se muestra

que se logré alcanzar un 100% de cumplimiento de 5s.

En la primera S-Organizacion se alcanzé un 75% de cumpli-
miento; se visualiz6: La no existencia de equipos y maquinarias
innecesarias en las dreas de la empresa, no existen herramientas
y utensilios innecesarias en las areas de la empresa, se evidencid
que no existen materiales obsoletos en los ambientes de la em-
presa, ademas se visualizé productos o materiales dafiados en las

areas de trabajo.

En la segunda S-Orden cuenta con un 25% de cumplimien-
to; se visualizé que: El area de trabajo se no se encuentra orde-
nado, también se observé que no se encuentra con facilidad las
herramientas de trabajo, asi mismo cuando terminan de usar una
herramienta no devuelven al lugar designado, ademas si existe un
lugar designado para las herramientas que usan en la realizacién

de sus actividades.

Enla tercera S-Limpieza cuenta se alcanzé un 100% de cum-
plimiento; se visualizé que: Si existe una rutina de limpieza por
parte de los colaboradores en las dreas de la empresa, ademas el
area de trabajo se encuentra limpio, de otro modo el uniforme de
los colaboradores se encuentra limpio y el aseo que se realiza a las

herramientas y equipos de trabajo es el correcto.



En la cuarta S-Estandarizacion se alcanz6 un 100% de cum-
plimiento; se visualizé que: Se mantiene registro actualizado y
constante del nivel de servicio a las diferentes areas, el orden y
la limpieza identificados, ademads existen herramientas de estan-
darizacién para mantener la organizacidn, el orden y la limpieza
identificados, asi mismo estdn constantemente actualizados los
instructivos y procedimientos de areas, ademas el nivel de estan-

darizacion de los procesos en el lugar de trabajo es el adecuado.

En la quinta S-Disciplina se alcanz6 un 100% de cumpli-
miento; se visualizd que: se cumple con el plan de limpieza, asi-
mismo cumple con el plan de auditoria, ademas si se actualiza el
plan de acciones, por ultimo, Los procedimientos estdn al dia y

son revisado regularmente (Figura 15).
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Figura 15. Evidencias de la implementacion de 5S.
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PRODUCCION

Antes

Después

Fuente: Empresa en estudio.

En las fotografias se muestra las evidencias de la implemen-

tacidon de la herramienta 5S.



Figura 16. Nivel de cumplimiento de las 5S (Post test).

Nivel de cumplimiento 5s

95%

Fuente: Elaboracion propia.

Tercera propuesta. Mejora de tiempo de ciclo (VSM)

En la figura 17 se puede ver la descripcion de las actividades
que se siguen para el proceso de queso fresco. En este cuadro se
muestra el analisis respectivo del proceso donde se da a cono-
cer la cantidad total de operaciones, transportes, inspecciones,
operaciones combinadas (inspeccién y operacion), demoras, y
almacenamiento que realiza el procesador. Asi mismo, se puede
observar el tiempo de valor agregado y de valor no agregado des-
cifrado en minutos. Ademas, podemos apreciar las actividades

productivas y las no productivas descifradas en porcentajes.
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Diagrama de analisis de procesos (DAP) despues de la mejora.

Fuente: Elaboracion propia.



Figura 17. Value Stream Mapping (VSM) de la empresa de lacteos
(Futuro).

Fuente: Elaboraciéon propia.

En la figura 18 se observa el flujo de valor del proceso de
produccién de queso fresco futuro. Se representa las diferentes
actividades de forma secuencial que van realizando para conver-
tir la materia prima en producto terminado, en este caso queso
fresco. Como primera actividad es el pedido de materia prima
a los productores de leche, en total 800L diarios en promedio.
Luego una vez en almacén la M.P, es trasladada al drea de Recep-
cién y analisis, pesado filtrado, estandarizacion, pasteurizacion,
operaciones en tina, moldeado, prensado, empacado y etiqueta-
do, almacenado. Finalmente, el producto estd listo para la venta y

distribucion al cliente.



04, Determinar el incremento de la productividad después
de aplicar la metodologia Lean Manufacturing en una em-
presa de lacteos Otuzco-La Libertad, 2022

Productividad después de la mejora

Tabla 22. Productividad de Materia prima.

< ' ] = ~
=] =] —~ — [
< & E_ £ §. 2 £5_ g S =23
$ £ 28 58 T& %E 3 SE% S E» E2
= E AE g5 &% ¢£¢ = S5¥ G~ ) z %
g2 "2 E=2 g7 2% = T = 2 52
2 1] 7] 9 o2
- S (=) = = -9 = =] =
= s a & A
1 6 4800 3000 48 472200 68571 054 68517  0.1427
2 6 4800  18.00 48 473400 68571 032 68539  0.1428
=
Bt
£ 3 6 4800  24.00 48 472800 68571 046 68525  0.1428
)
4%
4 6 4800  42.00 48 471000 68571 050 68521  0.1428
5 2 1600 400 16 1580.00 22857 0.15 22842  0.1428
1 6 4800 3240 48  4719.60 68571 062 68509  0.1427
2 6 4800 2004 48 473196 68571 070 68501  0.1427
=]
N
§ 3 6 4800 3600 48 471600 68571 048 68523  0.1428
4 6 4800  27.00 48 472500 68571 039 68532  0.1428
5 2 1600 580 16 157820 22857 053 22804  0.1425
1 6 4800 4200 48 471000 68571 069 68502  0.1427
2 6 4800 2820 48 472380 68571 057 68514  0.1427
;5 3 6 4800  34.80 48 471720 68571 054 68517  0.1427
4 6 4800 3600 48 471600 68571 070 68501  0.1427
5 2 1600  3.00 16 1581.00 22857 019 22838  0.1427
PROMEDIO 4160.00 2555 41.60  4092.85 59429 049  593.79 0.14

Fuente: Empresa en estudio.



Se observa en la tabla 24 que la productividad de la materia
prima después de la mejora en promedio semanal es de 0,14Kg/
Litros.

Tabla 23. Productividad de Mano de obra.

« 3 Zg ° ~ T; = o El) aa EI Al
g s g% 2§83 32T ST 5ZQ 2ZE:
= E A €8% &% Ezx Q8®» L%
3 2 5 =& § g ES g2~- ¥ S>y
- =Y =¥
1 6 68517 3450  69.00 34259  9.930
2 6 68539 3450  69.00 34270  9.933
FEBRERO 3 ¢ 68525 3450  69.00 34263  9.931
4 6 68521 3450  69.00 34261  9.931
5 2 22842 1150 2300 11421  9.932
1 6 68509 3450  69.00 34255  9.929
2 6 68501 3450  69.00 34251  9.928
MARZO 36 68523 3450  69.00 34262  9.931
4 6 68532 3450  69.00 34266  9.932
5 2 22804 1150 2300 11402 9915
16 68502 3450  69.00 34251  9.928
2 6 685.14 3450  69.00 34257  9.930
ABRIL 36 68517 3450  69.00 34259  9.930
4 6 68501 3450  69.00 34251  9.928
5 2 22838 1150 2300 11419  9.930
PROMEDIO 59379 2990  59.80 29690  9.929

Fuente: Empresa en estudio — Elaboracién propia.
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De la tabla anterior se puede deducir que la productividad

de mano de obra después de la mejora es de 9.929Kg/H-H.

Actividades productivas e improductivas después de la
mejora

Tabla 24. Actividades productivas post test.

Fuente: Empresa en estudio — Elaboracién propia.

Para calcular los indicadores de % de actividades producti-
vas, se disei6 el nuevo diagrama de analisis de proceso de queso
fresco después de la aplicacion de las herramientas Lean Manu-
facturing, en la tabla 25 se muestra el resumen de las actividades
del DAP nuevo (figura 17). En la misma tabla se muestra el total
de actividades y el tiempo por cada actividad (1110 min) y tam-

bién el tiempo que agrega valor (1040 min).



% Actividades productivas = Total de tiempo que agrega

valor x 100/ Tiempo total
% Actividades productivas = (1040/1110) x 100

% Actividades productivas = 93.69%

Tabla 25. Actividades improductivas post test.

Fuente: Empresa en estudio — Elaboracién propia.

Para calcular los indicadores de % de actividades improduc-
tivas, se dise6 el nuevo diagrama de analisis de proceso de queso
fresco después de la aplicacion de las herramientas Lean Manu-
facturing, en la tabla 27 se muestra el resumen de las actividades
del DAP nuevo (figura 17). En la misma tabla se muestra el total
de actividades y el tiempo por cada actividad (1110 min) y tam-

bién el tiempo que no agrega valor (70 min).

% Actividades improductivas = Total de tiempo que no

agrega valor x 100/Tiempo total
% Actividades improductivas = (70/1110)x100

% Actividades improductivas = 6.31%



OG. Determinar como la aplicacién de la metodologia Lean
Manufacturing incrementara la productividad en una em-
presa de lacteos Otuzco-La Libertad, 2022

Tabla 26. Productividad total

Antes Después
Pro- . Pro- .
Se- duccién Tiem- PRODUCTIVI- duccién Tiem- PRODUCTIVI- Variabili-
mana real po DAD TOTAL real po DAD TOTAL dad
(Kg.) H-H (Kg/H-H) (Kg.) H-H (Kg/H-H)

1 638.00 77.16 8.269 685.17 69.00 9.930 16.73%
2 639.00 77.16 8.281 685.39 69.00 9.933 19.95%
3 638.00 77.16 8.269 685.25 69.00 9.931 20.11%
4 638.00 77.16 8.269 685.21 69.00 9.931 20.10%
5 212.33 25.72 8.256 228.42 23.00 9.932 20.30%
1 638.50 77.16 8.275 685.09 69.00 9.929 19.99%
2 638.00 77.16 8.269 685.01 69.00 9.928 20.07%
3 638.00 77.16 8.269 685.23 69.00 9.931 20.11%
4 638.00 77.16 8.269 685.32 69.00 9.932 20.12%
5 211.33 25.72 8.217 228.04 23.00 9.915 20.67%
1 638.00 77.16 8.269 685.02 69.00 9.928 20.07%
2 638.00 77.16 8.269 685.14 69.00 9.930 20.09%
3 638.00 77.16 8.269 685.17 69.00 9.930 20.10%
4 638.00 77.16 8.269 685.01 69.00 9.928 20.07%
5 212.03 25.72 8.244 228.38 23.00 9.930 20.45%

Promedio 8.269 9.929 20.08%

Fuente: Empresa en estudio — Elaboracién propia.

La productividad total en promedio mensual del antes es de
8.269 Kg/H-H y el después es de 9.929 Kg/H-H vy la variabilidad
es de 20.08%



Tabla 27. Resumen de resultados en la matriz de operacionaliza-
cion de variables con las mejoras planteadas

Dimen- Indicado- Resulta-

Variable siones res dos(pre-post) Interpretacion
Distancia La distancia disminuy6 en 21.60 metros
. 56.8 35.20
Recorrida representando el 38%
Layout
Variable TlemPo 127 70 El tiempo disminuy6 en 57 minutos
recorrido representando el 44.4%.
Indepen-
diente: o R . . N -
Lean Manu- 5s % Fle cum 359 05% Se 1ncrement(? en un 60% en el cumpli
5 plimiento miento de las 58
facturing
Tiempo
Tiempo actual- El tiempo de ciclo disminuy6 en 67
. . 1177 1110 .
de ciclo tiempo minutos, representando el 5.69%.
mejorado
L La productividad de la materia prima
. Produccién . . .
Materia Materia 013 0.14 después de la mejora en promedio sema-
Prima ert : : nal es de 0,01Kg/Litros, representando
prima 7.69%
Mano de  Produccién Se incrementd en 1.66 Kg/H.H lo cual
obra Recursos 8.269 9:929 representa el 20.08%
Variable de- P e
pendiente: Activi-
Productivi- ctivi % activida- - .
dad dades des Pro- 8921%  93.69% Las actividades productivas aumentaron
a Produc- . R oI en 4.48%
. ductivas
tivas
Activi- % de
ldades actividades 1079%  6.31% Las actividades improductivas disminu-
impro- Improduc- yeron en 4.48%
ductivas tivas

Fuente: Empresa en estudio — Elaboracién propia.



Presupuesto

Tabla 28. Presupuesto para implementar Lean Manufacturing.

DESCRIPCION Cgf:l’gl_ MEDIDA PU INVERSION

MATERIALES DE ESCRITORIO

Papel bond A4 2 Millar $/15.00 $/30.00
Lapiceros 10 Unidad $/0.50 S$/5.00
Folders manilos 10 Unidad $/0.50 $/5.00
Archiveros 5 Unidad §/5.00 $/25.00
Cinta de embalaje 2 Unidad S/4.50 $/9.00
Vinifan 1 Unidad $/2.90 $/2.90
EQUIPOS
Laptop 1 Unidad $/1,800.00 $/1,800.00
Celulares 1 Unidad $/500.00 $/500.00

MATERIALES PARA LA IMPLEMENTACION DE LAS HERRAMIENTAS

Mascarillas 1 Caja §/10.00 $/10.00
Alcohol 1 Botella $/10.00 $/10.00
Jabén liquido 1 Botella $/6.00 $/6.00
Escoba 2 Unidad $/10.80 $/21.60
Recogedor 2 Unidad §/5.20 $/10.40
Paios seca todo de 1 Paquete $/15.00 $/15.00
Guante quirdrgico 1 Caja $/38.00 $/38.00
Legia 1 Botella §/2.20 $/2.20
Gorro quirtrgico 1 Caja $/15.00 $/15.00
Carrito 1 Unidad $/1,000.00 $/1,000.00
SERVICIOS
Imtal“i‘:ﬁ]i;?mba de 1 Personal $/25000  $/250.00
Impresion 200 Unidad §/0.20 S5/40.00
Internet 1 Mes $/30.00 $/30.00

Transporte 20 Unidad $/15.00 $/300.00




GASTOS DE PERSONAL

Implementacion 58 2 Meses $/960.00 $/1,920.00
(E:;f(’)lin::;:g:;?o];ezz ) 2 Meses $/960.00  $/1,920.00
GASTOS DE CAPACITACION
Capacitacion 5 s 1 Veces $/500.00 $/500.00

TOTAL, INVERSION $/8,465.10

Fuente: Empresa en estudio — Elaboracién propia.

Prueba de hipoétesis

Para conocer si la hipotesis general de la investigacion es
significativa, se debe realizar comparar la productividad de antes

y después, para lo cual se tiene los siguientes datos:

Tabla 29. Productividad total.

Antes Después
Semana PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
TOTAL (Kg/H-H) TOTAL (Kg/H-H)
1 8.269 9.930
2 8.281 9.933
3 8.269 9.931
4 8.269 9.931
5 8.256 9.932
6 8.275 9.929
7 8.269 9.928
8 8.269 9.931
9 8.269 9.932
10 8.217 9.915

11 8.269 9.928
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Antes Después

Semana PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
TOTAL (Kg/H-H) TOTAL (Kg/H-H)
12 8.269 9.930
13 8.269 9.930
14 8.269 9.928
15 8.244 9.930

Fuente: Empresa en estudio — Elaboracién propia.

Para realizar la evaluacion de la normalidad de los datos de
productividad se hace la prueba de normalidad, en este caso se

tomo la prueba de Shapiro- Wilk, ya que los datos son 15.
Las hipotesis para esta prueba fueron las siguientes:

HO: Los datos de la productividad de la empresa de lacteos

siguen una distribucién normal.

H1: Los datos de la productividad de la empresa de lacteos

no siguen una distribucién normal.
Siendo:

Sig (p wvalor) > alfa: No rechazar HO (normal).

Sig (p valor) < alfa: Rechazar H1 (no normal)
Donde alfa representa la significancia, igual al 5% (0,05).

Los resultados obtenidos en la prueba de normalidad son los

siguientes:



Tabla 30. Prueba de normalidad.

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
DIFERENCIA 0.945 15 0.453

Fuente: SPSS.

Se observa en la tabla 30, que el nivel de significancia rea-
lizado por la prueba Shapiro-Wilk, es de 0.453, lo que indica no
rechaza la hipdtesis nula, los datos de la productividad de la em-
presa de lacteos siguen una distribucién normal. Por lo tanto, se

realizo la prueba de T Student con las siguientes hipdtesis:

HO: La aplicacién de la metodologia Lean Manufacturing no
incrementara la Productividad en una empresa de lacteos
Otuzco-La Libertad, 2022.

H1: La aplicacién de la metodologia Lean Manufacturing
incrementara la Productividad en una empresa de ldcteos
Otuzco-La Libertad, 2022.

Los resultados obtenidos se observan en la tabla 31.



Tabla 31. Prueba de hipotesis de T Student.

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de Sig. (bi-
Desv. Desv. confianza de la dife- t gl lateral)
Media Desvia- Error rencia
cion promedio
Inferior Superior
ANTES-
DESPUES -1.860800  0.022508 0.005811  -1.873264 -1.848336 -320.194 14 0.000

Fuente: SPSS.

En la tabla 31 se muestra un 0.000 de nivel de significancia,

por lo que, se acepta la H1 donde indica que la metodologia Lean

Manufacturing incrementara la Productividad en una empresa de
lacteos Otuzco-La Libertad, 2022.






Capitulo 4
La aplicaciéon de la metodologia Lean Manufacturing a debate



Al elaborar el andlisis de la discusion se tomo en considera-
cién cada uno de los objetivos que se plantearon durante la inves-
tigacion, asi como, describir la empresa de lacteos y sus procesos
haciendo uso del DOP, DAP y VSM. Se obtuvo los datos del diag-
ndstico actual de la empresa donde el problema principal fue la
baja productividad tal como lo afirma el autor Kazukiyo (2018),
que la productividad es una expresion de la fuerza productiva y
da cuenta del momento cualitativo del proceso de produccion
también menciona que la fuerza productiva expresa la capacidad

de produccion, mientras que la productividad expresa la calidad.

Sobre la productividad actual de la empresa

Relacionado con el objetivo de establecer la productividad
actual de la empresa segtin la produccién de queso fresco antes de
la aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing. En la tabla 10,
observamos la productividad actual de materia prima, mano de
obra, actividades productivas y actividades improductivas donde
se obtuvo como resultados en el pretest lo siguiente: Materia pri-
ma se obtuvo como resultado 0.13 Kg/L en promedio semanal, en
mano de obra de 8.269 Kg/H-H, en las actividades productivas se
obtuvo un 89.21% y por ultimo en las actividades improductivas
se obtuvo 10.79%. Segin Alamar y Guijarro (2018) indica que, la
productividad envuelve la interaccién de los diferentes factores
de la zona de trabajo, en cuanto a la produccion, esta relacionada
diferentes recursos como la produccion por unidad de material,
produccioén por hora trabajadas o produccion por euro, asimismo

refiere que la productividad puede ser afectada por diferentes fac-
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tores que puede ser definitivos como la disponibilidad y la cali-
dad de los recursos, y la capacidad productiva de las maquinarias,
el nivel de capacidad y actitud de los trabajadores, confianza y la

motivacion de los gerentes.

Sobre la implementacion de la metodologia Lean Manufac-
turing

Con respecto al objetivo: Implementar la metodologia Lean
Manufacturing segin un plan en una empresa de lacteos Otuz-
co-La Libertad, 2022. Como primera herramienta se utiliz6 el
layout como refiere Muther (1981), que la distribucién en planta
implica el orden adecuado de las instalaciones de la planta, orien-
tandose en la ubicacidon correcta de los elementos fisicos que se
encuentran relacionados indirecta o directamente en el proceso
de producciéon. Como resultado ayudé a reordenar las operacio-
nes de procesos de queso fresco, y se logré disminuir la distancia
recorrida de 56.8 a 35.2 disminuyendo la distancia recorrida en
un 21.6 metros, asi mismo se disminuyo6 el tiempo recorrido de
127 a 70 minutos rebajando en 57 minutos el tiempo recorrido.
Estos resultados concuerdan con Benites y Tigre (2019), donde
indica en su articulo titulado “L. M. para controlar la produccién
de quesos, en la empresa productos lacteos Benites “PROLAC-
BEN” De La Ciudad De Ambato”. Mediante las herramientas de
L. M. busca determinar la realidad actual de la produccién y los
problemas que ocasionan inconvenientes en los procesos de pro-
duccién de queso fresco, con el objetivo de proponer mejoras que

se orientaran en el proceso de produccion de queso fresco, me-



diante el balanceo de lineas, estudio de tiempos, mapa de flujo de
valor (VSM) y redistribucion de planta que permita a la empresa
controlar la produccién y a su vez elevar la productividad. Como
resultados obtuvo en primer lugar la redistribucién de planta que
permitira disminuir las distancias de transporte que actualmen-
te es de 69 metros a una distancia de 30 metros, seguido de un
balanceo de lineas que permitira aumentar la eficiencia inicial de
23,57% a un 70,71% lo que ayudara a incrementar la produccion
diaria, para cumplir con la demanda de sus clientes y mejorar su

productividad (p. 5).

Como segunda herramienta se utiliz6 las 5S, como indica
Romero y Chavez (2016), que la metodologia 5S como un mé-
todo que se aplica en el sector industrial, su origen es japonés,
se dice que ha tenido mucho éxito en diferentes paises ya que
sus herramientas han mostrado ampliamente su efectividad. Por
consiguiente, este método esta relacionada con la gestion de las
actividades en las operaciones de los procesos, los factores cul-
turales poco tienen que ver, ya que la manera de dirigir una or-
ganizaciéon no es tema de nacionalidades, es un tema, mas, de
mentalidad. Como resultado de esta herramienta nos ayudé a
mejorar el orden y la limpieza en la empresa, se logré aumentar el
porcentaje de cumplimiento de 35% a 95%; incrementando en un
60% el cumplimiento de las 5S. Este resultado concuerda con el
trabajo de Condezo (2017), en su investigacion “Aplica las 5s para
incrementar la productividad del almacén de productos de con-
sumo masivo, Lima 20177, su objetivo fue establecer que la imple-
mentacion de las 5 S mejorara su productividad en dicha darea, el

resultado obtenido al aplicar las 5 S increment6 en un 69,46% al
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87,28%, obteniendo una mejora en la productividad del 25,66%,
la eficiencia en un 89,73% al 98,04% y eficacia en un 77,87% al
89,03% (p. 102).

Como tercera herramienta se utilizé el tiempo de ciclo con la
ayuda de Value Stream mapping (VSM); Segin Rodriguez (2019).
EL VSM (Valor o Value Stream Mapping), es una herramienta
que se utiliza dentro del Lean Manufacturing con la finalidad de
evaluar la situacion actual y futura de un proceso, mapeando-
lo desde la obtencion de la materia prima hasta el cliente final.
Como resultado se obtuvo un VSM actual donde el tiempo de
ciclo fue de 1177 minutos y un VSM futuro donde el tiempo de
ciclo fue de 1110 minutos. El tiempo de ciclo disminuy6 en 67
minutos, resultados que se comparan con Sanchez (2017) el cual
indica en su investigacion “Aplicacion de las Herramientas L. M.,
en la propuesta de mejora de tiempos en el proceso de produc-
cién de queso mantecoso, en el Cefop Cajamarca, Periodo 2017
El cual tuvo como objeto aplicacion de la metodologia L. M. a
través de las herramientas de la metodologia, para mejorar los
tiempos en el proceso de produccién de queso mantecoso, en di-
cha empresa. Los resultados aplicando las herramientas KAIZEN
y VSM, fue disminuir el tiempo de proceso de 12,977 min (pre), a
5,542 min; reduciendo en un 42.71 % de tiempo, con un costo de
S/. 14,599.13 a S/. 6,234 soles anuales (p. 8).



Sobre el incremento de la productividad después de aplicar
la metodologia L.M.

Relacionado con el objetivo, determinar el incremento de la
productividad después de aplicar la metodologia Lean Manufac-
turing. Después de las mejoras implementadas se obtuvo como
resultados en los siguientes: Materia prima de 0.14 Kg/Litros en
promedio semanal, en mano de obra de 9.93 Kg/H-H, en las acti-
vidades productivas se obtuvo un 93.69% y por ultimo en las ac-
tividades improductivas se obtuvo 6.31%. Mejorando la produc-
tividad en la empresa. Estos resultados concuerdan con Rabanal
y Verastegui (2020), en su trabajo: Aplicacién de la metodologia L.
M. para incrementar la productividad en el proceso de galletas tipo
andina en una empresa, CAJAMARCA 2019, el cual tuvo como
objeto aumentar la productividad en el proceso de produccion a
través de implementacion de la Metodologia L. M. en una empre-
sa. Como resultados obtuvieron incrementarla productividad de
energia un 15%, la produccién en, 23%, el nivel de cumplimiento
delas 5° S en 100% y M.O en 33%; se consiguidé disminuir la dis-
tancia recorrida en un 71% m. en el proceso de elaboracién de un

Bach y tiempo recorrido en 85% min (p. 7).

El objetivo principal de la investigacion fue determinar como
la aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing incrementara
la productividad en una empresa de lacteos Otuzco-La Libertad,
2022. Como resultado de la investigacion la productividad total
de la planta de lacteos pasé de 8.269Kg/H-H a 9.929Kg/H-H re-
presentando un incremento de 20.08%. Este resultado concuerda

con su trabajo de Mio (2018), Aplicacion de L. M. para mejorar la
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productividad en el drea de desarrollo e investigacion de la empresa
panificadora Bimbo del Perti S.A. Lima, 2018. Como objetivo es la
aplicaciéon L. M. para incrementar la productividad en dicha em-
presa. Como resultados se obtuvo el incremento de un 8% en la
productividad, se descartaron los movimientos innecesarios que
al producto no agrega valor, disminucién en los tiempos de espe-

ray 8% de la eficiencia fue incrementada.

Finalmente, la hipotesis de la investigacion, la aplicacion de
la metodologia Lean Manufacturing incrementara la Productivi-
dad en una empresa de lacteos Otuzco-La Libertad, 2022, para
ello se realizo la prueba estadistica de T Student, obteniendo los
siguientes resultados. En la tabla 31 se muestra un 0.000 de nivel
de significancia, por lo que, se acepta la H1 donde indica que la
metodologia Lean Manufacturing incrementara la Productividad

en una empresa de lacteos.

Conclusion

Como conclusiones de la investigacion se obtuvo lo siguien-

te:

Para obtener los datos se realizé una descripcion de la em-
presa de lacteos y sus procesos (Queso fresco) haciendo uso del
DOP, DAP y VSM. Los cuales nos ayudaran a conocer la situa-
cién actual de la empresa y por ende la problematica principal
la cual fue la baja productividad. Materia prima se obtuvo como
resultado de 0.13Kg/Litros, en mano de obra de 8.269Kg/H-H, en

las actividades productivas se obtuvo un 89.21% y por tltimo en



las actividades improductivas se obtuvo 10.79%.

Se aplicaron las herramientas de Lean Manufacturing como:
Layout, Las 5°S, VSM:

Para disenar el layout se utiliz6 el Microsoft Vicio, lo cual
nos ayudo a reordenar las operaciones del queso freso, como re-
sultado se disminuy¢ la distancia recorrida de 56.8m. a 35.20m.
disminuyendo la distancia recorrida en 21.60 metros lo cual re-
presenta el 38%, asi mismo se disminuyo el tiempo recorrido de
127 a 70 minutos rebajando en 57 minutos el tiempo recorrido lo

cual representa el 44.4%.

Para las 5'S ayudo6 a mejorar el orden y la limpieza en la
empresa, logrando aumentar el porcentaje de cumplimiento de

35% a 95%; incrementando en un 60% el cumplimiento de las 5S.

Para disefnar el grafico VSM se utilizé el Microsoft Vicio,
como resultado actual se obtuvo el tiempo de ciclo de 1177 minu-
tos y un VSM futuro donde el tiempo de ciclo fue de 1110 minu-
tos, logrando la disminucién del tiempo de ciclo en 67 minutos.
Después de las mejoras implementadas se obtuvo como resulta-
dos los siguientes: Materia prima de 0.14 Kg/Litros en promedio
semanal, en mano de obra de 9.929Kg/H-H, en las actividades
productivas se obtuvo un 93.69% y por tltimo en las actividades
improductivas se obtuvo 6.31%. Mejorando la productividad en

la empresa.

Por ultimo, la productividad total pasé de 8.269Kg/H-H a
9.929Kg/H-H representando un incremento de 20.08%
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