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RESUMEN

La presente tesis propone la mejora de la productividad en el area de produccion de aceite
crudo de palma (ACP) en la Empresa Palmitos Aceteros en Loreto, mediante la propuesta
de aplicacion de herramientas Lean Manufacturing como las 5’s y Kaizen. La tesis es del
tipo aplicada con enfoque cuantitativo, para lo cual se utilizé a la observacion directa,
analisis documental y encuesta estructurada, como técnicas de recoleccion de
informacion. La eficacia histérica segun el analisis documentario de enero a diciembre
del 2023, es de un 80.63% con una eficiencia de 53.94%, dando una productividad de
43.47% en promedio. Luego de la propuesta de las herramientas lean se espera que los
indices de eficiencia: y eficacia mejoren en un 8.99% vy 8.67% respectivamente; lo cual
permitird mejorar significativamente la productividad en un 18.:45%; pasando de un
43.47% segln la data histdrica a-un 51.49% en su estado proyectado. Una eventual
implementacion de las 5's'y Kaizen en Palmitos aceiteros, prevé una inversion de S/.
14,652.52 (Catorce mil seiscientos sincuenta y dos con 52/100), obteniendo un Valor
Actual Neto (VAN) positivo 0. mayor a cero; una Tasa Interna de Retorno (TIR) de
44.09% anual mayor al COK y un periodo de recuperacion de 9 meses y 25 dias; lo que

se resumen en una inversion factible y viable dados los indicadores financieros.

Palabras clave: 5's, Kaizen, Eficiencia, Eficacia, Productividad.



ABSTRACT

This thesis proposes the improvement of productivity in the area of crude palm oil
production (ACP) in the Palmitos Aceteros Company in Loreto, through the proposed
application of Lean Manufacturing tools such as the 5's and Kaizen. The thesis is of the
applied type with a quantitative approach, for which direct observation, documentary
analysis and structured survey were used as data collection techniques. The historical
effectiveness according to the documentary analysis from January to December 2023, is
80.63% with an efficiency of 53.94%, giving an average productivity of 43.47%. After
the proposal of the lean tools, it is expected that the efficiency and effectiveness indexes
will improve by 8.99% and 8.67% respectively; which will significantly improve
productivity by 18.45%; going from 43.47% according to historical data to 51.49% in its
projected state. An eventual implementation of the 5's and Kaizen in Palmitos Aceiteros,
foresees an investment of S/. 14,652.52 (Fourteen thousand six hundred and fifty two
with 52/100), obtaining a Net Present Value (NPV) positive or greater than zero; an
Internal Rate of Return (IRR) of 44.09% per year higher than the COK and a recovery
period of 9 months and 25 days; which is summarized in a feasible and viable investment

given the financial indicators.

Keywords: 5's, Kaizen, Efficiency, Effectiveness, Productivity.
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INTRODUCCION

La palma aceitera es uno de los cultivos oleaginosos a nivel mundial con mayores indices
de crecimiento, con una concentracion del 85% de la produccién mundial en los paises
asiaticos y la diferencia en Africa y paises sudamericanos. En el Pera dicho cultivo se
inici6 en la década de los 70, en la zona amazonica del pais, sobre todo en las regiones de
San Martin, Loreto, Ucayali y Hudnuco. Sin embargo, en el entorno peruano este sector
enfrenta una problematica, que es la baja productividad en la cadena productiva debido a
la carencia tecnologica en la mejora de sus procesos, considerando que gran parte de los
sembrios y transformacion en bruto les pertenece a los pequenos agricultores (Ministerio
de Agricultura y Riego, 2016).

Por lo mencionado anteriormente, surge la necesidad de proponer la implementacion de
herramientas lean manufacturing en la empresa Palmitos Aceiteros E.I.R.L, para mejorar
la productividad en la linea de produccion de aceite crudo de palma (ACP); por lo que
fue necesario tomar otros estudios del rubro agroindustrial que utilizaron a la metodologia
en mencion, para evaluar el éxito o proyectar los resultados ante una eventual

implementacion.

En ese sentido, Guanilo ef a/ (2023), menciona que lean manufacturing genera un gran
impacto positivo en la mejora de procesos; reduccion de tiempos de espera; mejora de
espacios de trabajo; eliminacion de tiempos muertos y el inicio de una cultura de mejora

continua, cuyo resultado final es la mejora de la productividad.

Por los antecedentes citados en el presente estudio y segun la proyeccion de la data, se
espera que la eficiencia relacionada a la utilizacion de dias hombre y la eficacia sustentada
en el mayor procesamiento de toneladas métricas de fruto de palma, puedan incrementar
sus valores actuales; con lo cual se estaria combatiendo la problematica que el MIDAGRI
(2016) identifico en el Plan Nacional de Desarrollo Sostenible de la Palma Aceitera en el

Peru 2016-2025.
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CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Realidad problematica

1.1.1. Contexto internacional

A nivel internacional, el Departamento de Agricultura de Estados Unidos (2023),
indica que el aceite de palma es uno de los principales insumos utilizados para las
industrias alimentarias y cosméticos, siendo Indonesia el mayor productor, con una
produccion de 45 000 000 toneladas métricas; en segundo lugar, se ubica Malasia con 18
000 000 toneladas métricas y; en tercer lugar, Tailandia con 3 260 000 toneladas métricas.
Sin embargo, dicho mercado viene siendo afectado por la falta de herramientas
ingenieriles que mejoren los procesos de produccion y de rendimiento, lo cual afecta la

demanda creciente de este producto.

De acuerdo con Martinez (2021), en el departamento de Santander, provincia de
San Pablo, Colombia, la empresa Extractora Loma Fresca dedicada a la produccion de
aceite de palma tuvo los siguientes problemas de produccién: demora en los tiempos de
produccion, espacio insuficiente y un bajo control de dilucion; siento este ultimo, el
problema general de la empresa. En ese sentido, la solucion a estos problemas fue la
implementacidon de herramientas lean como: Just In Time, en adelante JIT, para mejorar
los tiempos de entrega y reduccion de desperdicios; 5S, herramienta lean manufacturing,
para realizar una gestion simple de ordenamiento; SMED o, en su traduccion al espafiol,
cambio de matriz en un solo minuto, que busca reducir los tiempos de cambio y
preparacion de maquinarias para aumentar la produccion y reducir a su vez la cantidad de
inventario, Como resultado de la investigacion, el autor sugiere un orden en el uso de las
herramientas: primero, utilizar las 5s para el ordenamiento del 4rea de produccion y luego
implementar SMED para reducir las actividades relacionadas al acondicionamiento de las

maquinas de produccion.
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1.1.2. Contexto Nacional

A nivel nacional Junpalma (2021), indicd que existen alrededor de 94, 895
hectareas de cultivo de palma aceitera, cuya produccion durante el 2021 fue alrededor de
1, 216, 150 toneladas, provenientes de las regiones de Ucayali, San Martin y Loreto,
generando desarrollo a un promedio de 7 000 familias y tienen como objetivo promover
la sostenibilidad. Sin embargo, una investigacion resaltd la problematica que aqueja la
produccion de este cultivo en cuanto a la productividad. Este problema se debe al
desconocimiento en la planificacion de su produccion y aplicacion de estrategias que

ayuden a mitigar las causas del problema (Paredes et al., 2022).

Por otro lado, es importante mencionar que, en nuestro pais, la industria de
produccion de aceite de palma se desarrolla en la Amazonia. Actualmente, este sector
posee muchos beneficios, pero también grandes desventajas y debilidades, entre como la
falta de guia para llevar a cabo los procesos productivos, los altos costos de mano de obra,

maquinaria y tecnologia (Tuesta, 2021).

En el caso de la empresa Palmitos Aceiteros, es una empresa productora de aceite
crudo de palma del departamento de Loreto, se viene evidenciando una productividad
alrededor del 40 y 45%, los cuales atn resultan ser valores bajos. Ello se debe a un
ambiente desfavorable en cuanto a ordenamiento del area de produccién, poca o casi nada
programacion de la limpieza del area, el bajo flujo de movimiento en las operaciones,
falta de una cultura de mejora continua, entre otros. Ante ello, se logra rescatar la
necesidad de la empresa en aplicar estrategias que ayuden a evolucionar el conocimiento
existente del personal, optimizar los tiempos de espera, mejorar el rendimiento de los
equipos e implementar una cultura de sugerencias de mejoras rapidas, es asi qué, las
herramientas que nos ofrece la metodologia Lean Manufacturing prevé brindar un
impacto positivo en la productividad de la empresa y crear una cultura organizacional y
de mejora duradera, al punto de mejorar la productividad hasta un 50% de llegarse a

implementar.
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1.2.Formulacion del problema

1.2.1. Problema general

e ;Como la aplicacion de herramientas lean mejora la productividad en el area

de produccion de la empresa Palmitos aceiteros EIRL?

1.2.2. Problemas especificos

e ;Como la aplicacion de herramientas lean mejora la eficiencia del proceso
de fabricacion de aceites en la empresa Palmitos Aceiteros E.ILR.L - Loreto
20237

e Coémo la aplicacion de herramientas lean mejora la eficacia del proceso de
fabricacion de aceites en la empresa Palmitos Aceiteros E.ILR.L - Loreto

2023?

1.3.Justificacion
1.3.1. Justificacion economica

Con el uso de herramientas lean, la empresa aumentara la productividad en sus
procesos productivos, lo que de manera directa contribuiré al uso 6ptimo de los recursos
y a generar una produccién mucho mas eficiente. Al incrementar la eficiencia, reducir los
desperdicios en el proceso de produccién y mantener un clima de mejora continua, la
empresa podra reducir los costos de produccion. Estos beneficios econdomicos seran

descritos en el capitulo IV, el subtitulo 4.6 de la presente tesis.

1.3.2. Justificacion social

El Aceite de Palma se est4 convirtiendo en un medio de ingresos muy importante
para la region de la selva del pais. Segin Alicorp (2022), en el 2018 el Aceite de Palma
representd el 2% del PBI de la selva peruana y de manera especifica, el 0.8% para la
region Loreto. Ademas, el Ministerio de Agricultura y Riego (2020), sefiala que este
sector promueve alrededor de 37 mil puestos de trabajo directos e indirectos. En ese
sentido la presente tesis al desarrollarse en el contexto rural de la selva peruana

contribuird en la lucha contra la erradicacion de la pobreza.
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1.3.3. Justificacion Practica

Este trabajo de tesis se lleva a cabo porque existe la necesidad de mejorar el
desempefio de la empresa en la produccion de aceite de palma, siendo esta investigacion
de lean manufacturing una herramienta factible para resolver este tipo de problemas. En
ese sentido, nuestra investigacion también servird como punto de partida para otras
investigaciones que se realicen en nuestro pais o a nivel regional en torno a la
implementacion de estas herramientas en la industria creciente de la produccion del

Aceite de Palma.

1.3.4. Justificacion metodolégica

La presente tesis utiliza el método cientifico y el propuesto por la metodologia
lean manufacturing, pero enfocada y adaptada para una empresa de produccion de aceite
de palma. En ese sentido, elaborar instrumentos. practicos para el recojo y analisis de la
informacion y el procedimiento a seguir para identificar los desperdicios y proponer
soluciones, serd de ayuda para otros trabajos de investigacion tanto en empresas del

mismo rubro y de otros sectores productivos.

1.4.0bjetivos
1.4.1. Objetivo general

Proponer herramientas Lean Manufacturing para aumentar la productividad en

el area de produccion de la empresa Palmitos Aceiteros E.I.LR.L, - Loreto 2023.

1.4.2. Objetivos especificos

e Determinar la manera en que la propuesta de aplicacion de herramientas lean
mejora la eficiencia en el proceso de fabricacion de aceites en la empresa

Palmitos Aceiteros E.I.LR.L, - Loreto 2023.

e Determinar la manera en que la propuesta de aplicacion de herramientas lean
mejora la eficacia en el proceso de fabricacion de aceites en la empresa

Palmitos Aceiteros E.ILR.L, - Loreto 2023.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes

Ojeda & Saravia (2023), en su tesis de pregrado realizada en Lima, tuvieron
como objetivo proponer un modelo para incrementar la eficiencia en la produccion de
aceite de palma mediante las herramientas de Lean Manufacturing, como lo son las 5°S,
estandarizacion del trabajo, controles automaticos y gestion visual. Se empled una
metodologia de investigacion cuantitativa, para la cual se vale de la experimentacion, la
observacion y utiliza las pruebas estadisticas para el analisis de la data. Los resultados de
la investigacion muestran una reduccion de los tiempos improductivos en un 57.89% y
como consecuencia se logré incrementar la eficiencia de 21.83% a 23.37%, es decir, un
aumento de 7.10%; generando un ahorro de 2300 minutos, tiempo que puede ser ocupado
para producir 112 toneladas de materia prima. Se concluye que la aplicacion de las
herramientas de Lean Manufacturing ayudan a mejorar la eficiencia del proceso
productivo de aceite de palma. La importancia de esta investigacion se centra en
incrementar la eficiencia de produccion, utilizando las herramientas Lean Manufacturing,
las mismas que en nuestra investigacion se proponen utilizar para mejorar la

productividad en la linea de produccion de ACP.

Santamaria & Pretel (2023), en su investigacion realizada en la ciudad de
Trujillo, se propusieron determinar el impacto que tendria la aplicacion de herramientas
lean manufacturing en la productividad en la linea de produccion de la empresa agricola
Magquen, teniendo como dimensiones de la variable independiente, a la metodologia 5°s,
Kanban, TPM vy la estandarizacion de procesos. La investigacion fue del tipo aplicado,
con técnicas e instrumentos para la recoleccion de data de la ultima campaiia agricola del
2022. Los resultados de la productividad fueron favorables, obteniendo un incremento de
8.23%, el cual permitié avanzar de 79.36% en la campafia del 2022 a una productividad
de 87.59% en el 2023; del igual manera la eficacia aumento en un 6.17 %, al pasar de

83.48% a 88.63 % y la eficiencia por su parte incremento un 3.99%, pasando de 95.01%
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a 98.81% en el 2023. Concluyendo, que la propuesta de las herramientas lean, mejoran
los indices de productividad, obteniendo un analisis econémico favorable con un VAN
de S/ 54,753.00, un TIR del 82% y un B/C de 2.32. La importancia de la presente tesis,
radica en la estrecha relacion que guarda con a los objetivos de la tesis en desarrollo, que
es la mejora de la productividad como parte de las pruestas de las 5’S y Kaizen, por lo

que apoyara oportunamente a las discusiones.

Del mismo modo Quispe & Vilcapaza (2021), en su tesis de pregrado, realizado
en la ciudad de Lima, se plantearon como objetivo utilizar Lean Manufacturing en una
empresa agroindustrial para aumentar la productividad en el drea de produccion de
quinua, para la cual recolectaron datos de una muestra compuesta por 20 dias de
produccion de quinua orgdnica, mediante una metodologia aplicada con un disefio
cuasiexperimental, para obtener la informacion se utilizd un registro documental de
registros de produccién y una guia de observacion. Los resultados fueron muy favorables,
llegando a un ratio de productividad del 82% (pretest 67%); la eficacia por su parte
aument6 a 91% (85% pretest) y la eficiencia a 90% (pretest 79%) respectivamente, como
parte de la aplicacion de herramientas como Kaizen y las 5'S. Se concluye que la
aplicacion de estas herramientas lean, genera una reccion positiva respecto a la
productividad de la empresa agroindustrial, obteniéndose un aumento del 22.38% con
respecto a su estado inicial. La importancia del presente estudio radica en el sector en el
que se aplican dichas herramientas tan importantes para eliminar los desperdicios o

tiempos muertos.

Atanacio & Zea (2021), en su tesis de pregrado realizado en la ciudad de Lima,
establecieron como objetivo mejorar la productividad en un almacén de la empresa “La
Calera” mediante la aplicacion de herramientas lean manufacturing (5's y TPM). La
metodologia utilizada en esta investigacion fue del tipo cuantitativa, del tipo aplicada y
un nivel explicativo. Cuyos resultados obtenidos de la investigacion, fue el aumento de
la productividad en 14.65%, 6.01% de eficiencia y 12.79% de la eficacia. Se concluye
que aplicar herramientas lean manufacturing contribuyen significativamente a la mejora
de los indices productividad, eficiencia y eficacia en un almacén de huevos de la empresa
que estudia dicha tesis. La importancia de esta tesis consiste en que usa como variable
dependiente a la productividad e independiente a Lean Manufacturing, siendo estas

ultimas las mismas que se vienen estudiando en la tesis en desarrollo.
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Otro antecedente del rubro agroindustrial, lo describen Alvarez & Calderén
(2022), en su tesis para obtener su titulo profesional en Ingenieria Industrial en la ciudad
de Lima; cuyo objetivo fue la mejora de la productividad del proceso productivo de
liofilizado de platano, mediante la aplicacion de herramientas lean manufacturing como
son las 5'S y Kanban. La investigacion fue del tipo aplicada con un enfoque cuantitativo,
para lo cual se trabajaron con instrumentos de medicion, como es el caso de los
cuestionarios de las 5’'S que se aplicaron en cada uno de los procesos y también fue
indispensable el uso de fichas de produccion para aquellos trabajos que se realizan en
campo; considerando una muestra de 15 lotes de frutas. Con todo lo propuesto
anteriormente, los autores concluyen que fue posible mejorar la productividad en un
24.76%, pasando de un estado inicial de 52.10% a 65%; del mismo modo la eficiencia
mejord significativamente en 24.87%, pasando de un dato pretest del 62.46% a 78% y
finalmente la eficacia pasé de 70.98% a 88.64%, el cual significa una mejora del 24.88%.
Los autores concluyen que la aplicacion de dichas herramientas mejora sustancialmente
los indices de productividad y-con ello, lo vuelve viable econdmicamente al obtenerse un
VAN de S/ 52, 756.05 y un B/C de 1.92. La importancia del presente estudio es la
metodologia empleada por los autores para el correcto analisis de los problemas y asi

poder darles la mejor solucion, la misma que se asemeja a nuestra tesis.

Fitriadi et al (2020), en su paper realizado en Indonesia establecieron como
objetivo identificar los desperdicios en el proceso de clasificacion de la palma aceitera.
Este trabajo se bas6 en una metodologia mixta, por un lado, se realiz6 una investigacion
cuantitativa con la medicion de tiempos para armar el VSM y calcular el lead time y luego
se desarrolla un analisis cualitativo al identificar las causas raiz de los desperdicios a
través del diagrama Ishikawa. Los resultados del estudio arrojaron que las actividades que
agregan valor en el proceso de clasificacion de la palma aceitera eran solo de 69.99
minutos con un ciclo de eficiencia de 27.39 %. Ademas, identificaron que las principales
causas raiz del desperdicio era la distancia lejana entre las estaciones de produccion y
materia prima, la falta de capacitacion del personal, la falta de cronograma de compra de
materia prima y que gran parte del trabajo realizado era manual. En su investigacion, los
autores concluyeron que el nimero de actividades que no agregan valor al proceso era de
72% por lo que era necesario realizar mejoras principalmente en cuatro aspectos: en el
método empleado, en la mano de obra, en el material y en el aspecto medioambiental de

trabajo; después de realizadas las mejoras, el ciclo de eficiencia aumentd en 19.52%. El
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aporte del presente estudio es la metodologia empleada por los autores para el correcto
analisis de los problemas y asi poder darles la mejor solucion, la misma que se asemeja a

nuestra tesis.

Mulugeta (2021), en un articulo realizado y publicado en Etiopia tuvo como
objetivo mejorar la productividad de una empresa manufacturera de prendas de vestir
minimizando y eliminando problemas y desperdicios. La metodologia de dicho estudio
fue aplicado y preexperimental. En sus resultados demostré que con la aplicacion de las
herramientas Lean, el tiempo de ciclo se redujo en 32.73%, las estaciones de trabajo se
redujeron a un total de 14%, el tiempo de entrega disminuy6 en un 11.8%, se incrementd
la eficiencia del operador en 65.44%, se redujo el costo de mano de obra directa en 30
birr al dia, en tanto que, la productividad aument6 en 16.66%. Con estos resultados se
concluye que las herramientas Lean lograron optimizar el tiempo y estandarizar los
procesos, incrementado asi, la eficiencia y eficacia de la compania. El aporte de esta
investigacion radica en la metodologia de investigacion y en como el uso del VSM
permitio encontrar el desbalance en la linea de produccion; probleméaticas que de alguna

u otra manera, se evidencia con la realidad de Palmitos Aceiteros.

Vargas & Camero (2021) en su articulo realizado en Lima tuvieron como
objetivo aplicar el Lean Manufacturing para incrementar la productividad en el area de
produccion de adhesivos acuosos. La metodologia fue aplicada y cuantitativa en la cual
realizaron un andlisis de la productividad de los ultimos 5 afios de la empresa y realizaron
un diagnostico de las 5S y Kaizen. Con la aplicacion de las herramientas 5s y Kaizen, se
logré incrementar la eficiencia en 14.68%, dado que se logro reducir los tiempos de
fabricacion de 20:15:00 horas a 17:09:00 horas y con ello, el incremento de la
productividad en un 27.68% puesto que la productividad del afio 2018 respecto al afio
2019, pas6 de 4.37 kg/h-h a 5.58 kg/h-h en promedio. Concluyendo, que mediante la
aplicacion de las 5s y Kaizen se logré reducir el tiempo del proceso de fabricacion en 3
horas y 6 minutos. La relevancia del presente articulo radica en la aplicacion de las 5°s,
lo que permiti6 reducir los tiempos muertos y movimientos innecesarios tanto de personal
y materiales, siendo estos ultimos, uno de los factores de la baja productividad en la

empresa del presente estudio.
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2.2. Bases Teoricas

2.2.1. Variable Independiente

Socconini (2019), lo define a lean manufacturing como un proceso continuo y
sistematico de identificacion y eliminacion del desperdicio o exceso, entendiéndose como
exceso toda aquella actividad que no agrega valor en un proceso, pero si costo y trabajo.
A su vez los autores Mufoz et al (2022), seialan que el objetivo de la filosofia Lean es
generar un aumento en los indices de productividad, eficiencia, competitividad y
rentabilidad de las empresas. Modig & Ahlstrom (2015), definen al lean manufacturing
como la relacidn de la eficiencia de los recursos con la eficiencia del flujo concurriendo

en un punto creciente de relacion.

Para la operacionalizacion de la variable independiente se han identificado las

siguientes dimensiones:

e 5S

Seglin Socconini (2019) las 58 constituyen una disciplina para lograr mejoras en
la productividad del lugar de trabajo mediante la estandarizacion de habitos de orden y
limpieza. Esto se logra implementando cambios en los procesos en cinco etapas, cada una
de las cuales servird de fundamento a la siguiente, para lograr mantener los beneficios a
largo plazo. Segin Rojas & Gisbert (2017), 1a metodologia de las 5S es la base para la
implementacion de otras herramientas de mejora. A continuacion, se describen la

implementacion teorica de las 5S:
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<
e Seleccionar: es remover del area de trabajo todos los articulos que no son

necesarios.
v

* Organizar: es ordenar los articulos necesarios para el trabajo estableciendo]
un lugar especifico para cada uno. Esto permitira su facil identificacion,
localizacién y disposicion. )

e Limpiar: consiste en eliminar la suciedad y evitarla.

v

y
e Estandarizar: es lograr que los procedimientos y actividades logrados en las

tres primeras etapas se ejecuten consistentemente.
v

» Seguimiento: es lograr hacer un habito de las actividades de las 5's. h

manteniendo correctamente los procesos generados mediante el
11§ compromiso de todos. y

Grafico N° 1: Etapas de la implementacion de las 5°S.
Fuente: (Adaptado de Rojas & Gisbert, 2017). Elaboracion propia.

¢ Kaizen

Para Vargas & Camero (2021), la palabra Kaizen de origen japones significa
mejorar, de modo que, al aplicarla en un entorno organizacional o personal como una
forma de mejora continua, genera un impacto positivo en los resultados. Socconini
(2019), define a Kaizen como la forma de realizar mejoras en una organizacion, indistinto
de los niveles jerarquicos, cuya utilidad radica en el involucramiento de todo el personal
de la empresa para realizar cambios, que aunque sean pequenos tienen un gran impacto
sin la necesidad de recurrir a inversiones considerables; por ejemplo la cantidad de
propuestas de mejora que los colaboradores aportarian mensual o anualmente, permitiria

un sinnimero de cambios y nuevas oportunidades para ser mas productivos.

En la presente tesis, se propone la ejecucion de Velocity Kaizen, para lo cual
Toyota del Pert (2022), en su manual de programa Velocity Kaizen describe como
aquellas contramedidas rapidas para solucionar, reducir o eliminar un problema que los

colaboradores puede realizar en su centro de trabajo.
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Para implementar esta herramienta Lean, segun Vargas & Camero (2021),

debemos seguir los siguientes pasos:

d)

b)

e Realizar el

o [dentificar el e Analizar causas

problemaldel « Describir el ElAETIE T e Elaborar un plan seguimiento de

proceso de proceso de del Diagrama de i las actividades

produccién y duccis Ishikawua, lluvia de accién o Py :
produccién o contramedida implementadas

medir la situacion de ideas y Paretto.

actual

etapas de
fabriccién

e)

c)

a)

Grafico N° 2: Pasos para la implementacion Kaizen
Fuente: (Adaptado de Vargas & Camero, 2021). Elaboracion propia.

En el desarrollo de 1a propuesta de implementacion de la presente tesis, se utiliza
el Ciclo Deming para las dos dimensiones de la variable independiente, es por ello la
importancia de colocar en las bases tedricas, esta metodologia. Segiin Garcia at all, el
ciclo Deming fue creado por Shewhart y difundido por Deming en las empresas japonesas
en la década de los cincuenta, el cual propone una metodologia sencilla de mejora
continua, sustentada en 4 etapas: planificar, hacer, actuar y verificar; que traducidos al

inglés seria Plan, Do, Check y Act (como se cita en Mercado & Valenzuela, 2022).

Ciclo Deming

1. Planificar (Plan) 2. Hacer (Do)

3. Verificar (Check) 4. Actuar (Act)

Grafico N° 3: Ciclo Deming (PDCA).
Fuente: (Adaptado de Mercado & Valenzuela, 2022). Elaboracion propia.

2.2.2. Variable Dependiente

Productividad

Segtn Ortiz et al (2022) productividad significa realizar una comparacion entre
la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de bienes y servicios que se producen con
estos recursos. Por su lado, Ocafa (2022) define productividad como el nivel de
rendimiento que tiene una empresa para utilizar sus recursos para alcanzar sus objetivos
planteados. De igual manera Carro & Gonzales (2019) la productividad es un indice que
resulta de la mejora de un proceso productivo, ademads, como indice, relaciona las salidas
con las entradas usadas para producirlas.
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Para la operacionalizacion de la variable dependiente se han identificado las

siguientes dimensiones:
e Eficiencia:

Segin Stepien & Barnd (2020), la eficiencia consiste en lograr el objetivo
propuesto por la organizacion utilizando la minima o indispensable cantidad de recursos,
pudiéndose incrementar con la eliminaciéon de desperdicios que no agregan valor al
producto o servicio final. Asimismo, un proceso eficiente ayuda al desarrollo de un bien
o servicio mediante un uso mejorado de los recursos, especialmente el tiempo planificado.
Por lo tanto, no significa cambiar los recursos, sino mejorar su rendimiento (Martinez,

2020).
¢ Eficacia

George et al. (2021) define la eficacia como el grado en el que un procedimiento
o servicio puede lograr el mejor resultado, es decir, se relaciona con las metas y objetivos
organizacionales. Asimismo, Castillo et al, (2019) sefialan que la eficacia se enfoca
principalmente en los resultados obtenidos después de haber cumplido con la cantidad

esperada de produccion.
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CAPITULO III: METODOLOGIA

3.1. Tipo de Investigacion

La presente investigacion es del tipo aplicada. Al respecto, la Fundacion
Espaiola para la Ciencia y Tecnologia (2018), define a este tipo de investigacion, como
aquella que realiza trabajos originales, con el objetivo de adquirir nuevos conocimientos,

pero que esta dirigida hacia una meta practica especifica.

Dada la investigacion desarrollada y teniendo como base una serie de datos
numéricos con diagnoésticos, resultados y analisis medibles, el enfoque tomado es
cuantitativo; tal como lo indica Sanchez et al (2018), la investigacion desde el punto de
vista cuantitativo ofrece una mayor interpretacion de los fendmenos causales y sus

posibles predicciones, a través de mediciones objetivas.

Respecto al nivel o profundidad del presente estudio, es del tipo correlacional.
Para Sanchez et al (2018), este tipo de investigaciones tiene como objetivo establecer
cierto grado de correlacion entre dos variables en estudio, de modo que la presencia de
una variable independiente pueda tener un impacto de mejoria o deterioro en la variable
dependiente.

En cuanto al disefio, es no experimental debido porque no se visualizan los
sucesos tal y como se generara en su escenario natural posterior al andlisis, como indica
Arias et al (2022), el disefio antes mencionado, usa conocimientos previos para solucionar
situaciones de caracter cotidiano, sin manipular las variables buscando nuevos
conocimientos.

La presente investigacion, es del tipo longitudinal. Segun Sanchez et al (2018),
“son estudios que ocurren a lo largo del tiempo, pudiendo ocupar periodos”. La
investigacion al tomar a un grupo de datos que son los 12 ltimos meses se adapta al tipo

longitudinal.

3.2. Variables y su Operacionalizacion

Variable independiente: Herramientas Lean Manufacturing
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Definicion conceptual: Segun Vargas & Camero (2021), “La metodologia de
Lean Manufacturing, se define como un modelo de gestion de excelencia y mejora
continua que consiste en la eliminacion de los desperdicios que no agregan valor al

producto y esta conformada por diferentes herramientas” (p.1).

Definicion operacional: Para realizar las mediciones de esta variable, se esta
operacionalizando dos dimensiones, las 5's y Kaizen que son herramientas propias del

Lean Manufacturing:
e 58S

Para Vargas & Camero (2021), la expresion “Cinco S”, tienen origenes japones:
seiri, seiton, seiso, seiketsu y shitsuke; los cuales traducidos al espafiol significan:
seleccionar, ordenar, limpiar, estandarizacion de los procesos y disciplina del personal.
Esta metodologia esta enfocada en mejorar las condiciones del puesto de trabajo. Para

una mayor comprension de los pasos-de las cinco S, se muestra en la figura siguiente:

1.Seleccioar

4.Estandarizar 5.Disciplina 2.0rdenar

Grafico N° 4: Los cinco pasos de la filosofia 5's
Fuente: (adaptado de Vargas & Camero, 2021). Elaboracién propia.

) Puntaje Obtenido
5§ =

Puntaje Total

La formula descrita anteriormente, se realizard para cada una de las 5’s, para medir su

estado actual.
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e Kaizen (Velocity Kaizen)

Toyota del Pert (2022), en su manual de programa Velocity Kaizen describe
como aquellas contramedidas répidas para solucionar, reducir o eliminar un problema

que los colaboradores puede realizar en su centro de trabajo.

Mejoras rapidas implementadas

Kaizen = ; .
Mejores rapidas propuestas

Variable dependiente: Productividad

Definicion conceptual: Segiin Rodriguez, la productividad es la correlacion que
existe entre los productos logrados y los insumos que fueron utilizados o los factores que

intervinieron en la produccién (como se cita en Vargas & Camero, 2021).

Definicion operacional: La productividad busca el logro de resultados con una
utilizacion de recursos dptimos. Al respecto, las dimensiones de eficacia y eficiencia

serviran para medir la productividad:

La eficacia segin Ferndndez & Séanchez, “es la aptitud que desarrolla una
organizacion para incrementar ganancias por diferentes medios, incluyendo la capacidad
para conseguir el efecto deseado y el manejo de los inputs y outputs del entorno, como la
politica u otros” (como se cita en Vargas & Camero, 2021. p. 251). O lo mismo seria
decir, aquella la relacion entre los productos que se lograron producir u objetivos

alcanzados y las metas que se habian fijado en un inicio.

Eficacia (0 Barriles reales Producidos 100
= *
ficacia (%) Barriles Programados

Respecto a la eficiencia, Huertas & Dominguez, definen a la eficiencia como el
resultado que se obtiene con los insumos utilizados bajo condiciones 0ptimas; por lo que
la productividad en resumidas cuentas seria hacer las cosas bien (como se cita en Vargas

& Camero, 2021).

Efici a (%) Dias Hombre Reales 100
= *
fictencia (% Dias Hombre Estandar
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3.3. Poblacion, Muestra y Muestreo

Poblacion

Para Sucasaire (2022), en un trabajo de investigacion se trata de conocer las
caracteristicas de una realidad, las cuales vienen a ser las variables, y definidas éstas, la
poblacién vendria a ser como el conjunto de los elementos sobre las cuales se van a
analizar las variables. Para efectos del presente estudio, la poblacién lo conforman todos
los datos de productividad de la linea de produccion de los ultimos 12 meses de la
organizacion. Respecto a lo ultimo, se debe a que la organizacion obtiene materia prima
una vez al mes producto de la cosecha en su area de cultivo y por ende, se procesa una

vez al mes.
N =12

e Criterios de inclusion: Se cuenta con datos de productividad del area de
produccion, de los 12 ultimos meses de la elaboracién de Aceite Crudo de Palma
(ACP).

e Criterios de exclusion: No se consideran otros datos de procesos como los

agricolas y/o comerciales, ni horas extras y/o dias festivos.

Muestra

De acuerdo a Sucasaire (2022), como en la mayoria de los casos la poblacion
son datos grandes, es dificil poder analizarlos a todos, debido a factores como el tiempo
u otros recursos; es por esta razon que se opta por estudiar solo una parte de la poblacion,
el cual se define como la muestra; la misma que debera ser representativa, es decir, la

cantidad que se escoja debera permitir estimaciones a cerca de la poblacion.

Balestrini (2006), sefiala que cuando la poblacion es menor a 50, la muestra es
la misma, por lo que con ello estamos buscando representatividad. Por ello, en la presente

investigacion, la muestra lo conforman los mismo datos de la poblacion.

Muestreo

Segun lo mencionado, no habra muestreo, porque se va a trabajar con el 100%

de los datos de la poblacion.

Unidad de analisis
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“Son elementos que componen la muestra y por lo tanto también a la poblacién

de interés” (Sucasaire, 2022, p.18). En el presente estudio, se define a la linea de

produccion de Aceite Crudo de Palma, como la unidad de analisis.

3.4. Técnica de Recojo de Datos e Instrumentos

En el presente estudio, las técnicas e instrumentos que utilizamos para la

recoleccion de datos se muestran en la siguiente tabla:

Lean
Manufacturing

Tabla N° 1: Técnicas e instrumentos para la recoleccion de datos.

Técnica

Observacion directa

Analisis documental

Instrumento

Ficha de registro de
datos

Fuente de Verificacion

Ficha completa
Fotografias

Kaizen

Encuesta

Encuesta estructurada

Jefaturas del area

Personal responsable
del proceso

Productividad

Eficiencia

Analisis documental

Ficha de registro de datos

Reportes mensuales de
dias trabajados

Eficacia

Analisis documental

Ficha de registro de datos

Reportes mensuales de
toneladas de ACP
producidos

Fuente: elaboracion propia.

Variables y su Operacionalizacion

En la presente investigacion se ha considerado dos variables, independiente e

independiente, los cuales corresponde a Lean Manufacturing y Productividad

respectivamente. A continuacion, se muestra la siguiente tabla de operacionalizacion de

las variables en mencidn con sus respectivas dimensiones, indicadores y escala de

medicion:
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Variables

Definicion conceptual

Tabla N° 2: Matriz de Operacionalizacion de la presente tesis.

Definicion operacional

Dimensiones

Indicadores

Escala de
medicion

Lean Conjunto de técnicas de | El lean manufacturing es _ _ Escala de razon
Manufacturing | fabricacion cuyo objetivo | una metodologia que busca Puntaje obtenido
(Cuantitativa) | es la mejora de los eliminar desperdicios que no | 5s Puntaje total
procesos productivos agregan valor a los procesos.
mediante la reduccion y/o | Las dimensiones que se
eliminacion de todo utiliza para medir esta
desperdicio con énfasis a | variable son las 5's 'y
entrega}r el maximo yalor Kaizen. Escala de razén
a los clientes. (Escaida I,
Jara P & Letzkus, M, Kaizen Mejoras répidas Implementadas
2016) Mejoras rapidas Propuestas
Productividad | Es la relacion entre los La productividad busca el Eficacia Barriles producidos Escala de razéon
(Cuantitativa) | productos obtenidos y los | logro de resultados con una Barriles programados
recursos utilizados para utilizacion de recursos
producir un bien o optimos. Al respecto, las B cioftl Escala de razoén

servicio. (Mayora C,
Marcelo L, RuizM &
Moyolema M, 2015)

dimensiones de eficacia y
eficiencia serviran para
medir la productividad.

Dias Hombres programados

Dias hombre reales

Fuente: Elaboracion propia.
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3.5. Analisis de Datos
3.5.1. Analisis descriptivo estadistico

Segin Gutiérrez & De la Vara (2009), la estadistica descriptiva se encarga de las
mediciones de un conjunto de datos en una poblaciéon o muestra de procesos, con el
objetivo de realizar un respectivo andlisis y dar a conocer las caracteristicas mas

importantes.

Para Hernandez (2014), las caracteristicas de la estadistica descriptiva que se

clasifican en:

e Tendencia central: Es un valor medio que sirve como referencia de ubicacion
para una escala de medicidon en un conjunto de datos. Las principales medidas de
tendencia central son 3, media, moda y mediana.

e Variabilidad: Son aquellos intervalos que indican la dispersion de un grupo de
datos para su medicion. Las medidas de variabilidad mas utilizadas son la
variancia, rango y desviacion estandar.

e Asimetria y curtosis: Es una estadistica que nos indica en cuanto se parece una

distribucion a la distribucion tedrica, también denominada curva normal.

Con el software Excel, se analizara y proyectara la data de esta investigacion, el
uso de una camara fotografica para tomar fotografiar del estado actual de la linea de

produccion y softwares como Microsoft Visio'y AutoCAD.

3.5.2. Analisis inferencial estadistico

No se realiza un analisis inferencial, dado que el presente estudia queda a nivel

de propuesta.

3.6. Aspectos Eticos

e (Codigo de ética de la Universidad Antonio Ruiz de Montoya (UARM).

De acuerdo con la Resolucion Rectoral N° 063-2016-UARM-R, la Universidad
Antonio Ruiz de Montoya establece que las publicaciones de investigaciones deben
mantener un codigo de ética, el cual se manifiesta, por un lado, en desarrollar el sentido
y orientacion de la produccion cientifica. Por otro, desarrollar una conducta ética para el

tratamiento de los informantes o sujetos de estudio. Ademas, la UARM, es una institucion
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que fomenta el respeto por la propiedad intelectual con una politica anti-plagio, a fin de
garantizar investigaciones de calidad por parte de sus miembros, como estudiantes y

docentes.

e Cita de los articulos pertinentes a la investigacion y que se respeta el uso de

fuentes bibliograficas, usando la APA 7ma version.

Mediante el uso del libro Normas APA, séptima edicion, “Centro de escritura
Javeriano”, se citaron las fuentes usadas, tanta fisica como virtual, respetando el aporte

intelectual de los autores.

e Uso del aplicativo Turnitin que mide el grado de similitud.

El uso del aplicativo Turnitin nos asegurard un adecuado trabajo, usando el

parafraseo y evitando robo intelectual mediante el plagio.
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CAPITULO IV: DESARROLLO DE LAS VARIABLES DE LA
INVESTIGACION

4.1. Reseiia Historica de la Empresa

De acuerdo a la entrevista realizada al Gerente General de la empresa en estudio,
entre los afos 2008 y 2010 como parte de la politica agraria emprendida por el alcalde de
turno del distrito de Pampa Hermosa, provincia de Ucayali, region Loreto; se dio inicio
al proyecto de siembra de palma aceitera en el valle Pampa Hermosa — Soroche. El cual
consistia en brindar plantones de palma a los agricultores y su asesoramiento en toda la
cadena productiva; llegandose a distribuir alrededor de cuatro mil plantones a 100

productores agrarios.

Segtin refiere el gerente de Palmitos Aceiteros, al no haber seguimiento sobre la
sostenibilidad del cultivo y producciéon de aceite de palma, hoy se han mantenido solo 4
productores agrarios, que con recursos propios han adquirido maquinaria y asesoramiento
técnico, para convertirse en productores de aceite crudo de palma (ACP). Entre de los
productores que se han logrado mantener, se encuentra Palmitos Aceiteros E.ILR.L con
area productiva de 30 ha de palma, de los cuales obtiene hasta 90 barriles mensuales en
los meses pico de cosecha. La planta artesanal esta a 5 km de la capital del distrito de
Pampa Hermosa, con acceso terrestre y fluvial, y el producto terminado (PT), se
comercializa a empresas de alimentos balanceados de Pucallpa e Iquitos, por lo que el

producto es trasladado via fluvial por el rio Ucayali.

Vision
“Ser una de las empresas mas solidas a nivel local y departamental, mejorando
nuestro producto principal que es el aceite crudo de palma, actuando con responsabilidad

social y ambiental. Respetando las condiciones de seguridad, calidad y medio ambiente”

(Catmica EIRL, 2024).
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Mision
“Producir y proveer de aceite crudo de palma de buena calidad cumpliendo con
las expectativas de nuestros clientes, a través de procesos innovadores y sostenibles que

se sustentan en la mejora continua y la busqueda del bienestar laboral de nuestros

colaboradores” (Catmica EIRL, 2024).

Valores

Segtn la pagina Catmica EIRL(2024), los valores que practica la empresa

Palmitos Aceiteros son los siguientes:

o Honestidad: Nuestros lazos laborales, amicales y de cooperacion empresarial, se
sustenta en el marco de la lealtad y honradez. Por lo que en nuestro ambiente
debera primar la verdad y la transparencia.

e Responsabilidad: El trabajo realizado tanto operativo como ejecutivo debera
realizarse con entrega total, compromiso y dedicacién profunda. Por lo que
debemos asumir las consecuencias de lo que se hace y tomar acciéon de manera
que contribuya al logro de los objetivos de la empresa.

e Transparencia: Nuestros esfuerzos y obras deberan ser claras y transparentes,
cumpliendo con los compromisos asumidos y mostrando siempre una conducta
ejemplar tanto en el interior como exterior de la empresa.

e FEtica: Nuestras actividades deberan desarrollarse con total honestidad,
proporcionando un entorno ético en los quehaceres de la empresa.

o Respeto: El respeto hacia los grupos de interés es una filosofia de aplicacion

diaria. Asimismo, a las leyes, normas o costumbres de la sociedad y la naturaleza.

Organigrama

Luego de la visita en planta y segln la entrevista realizada al jefe de planta,
Palmitos Aceiteros cuenta con personal clave para el desarrollo de sus operaciones,
muchos de ellos incluso desempenan varias funciones, como es el caso del jefe de
comercializacion que hace las veces de contador. Cuenta con un Gerente General que es
el duefio de la empresa, un asistente de gerencia, tres jefes, tanto de planta, campo y
comercializacion. En planta se trabajan con 5 operarios, en campo se contratan personal

a destajo segun la época de cosecha, que suelen ser entre 10 a 15 personas; un chofer a
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tiempo completo y jornaleros para el cultivo de las 30 ha de palma aceitera (poda,

siembras, deshierbo); dando un total de 11 personas permanentes y entre 15 a 20

jornaleros para las labores de campo.

Asistente de
Gerencia

Gerente General

——]

Jefe de Planta

4;

Campo

Supervisor de

Jefe de
Comercializacién

4;

Operadores

Chofer de
Tractor

Operadores (Cultivo
y Cosecha)

Contador

L |

|| |

Grafico N° 5: Organigrama de Palmitos Aceiteros E.I.LR.L.
Fuente: Palmitos Aceiteros. Elaboracion Propia.

4.2. Reseiia del Area de Investigacion

Diagrama de Operaciones de la linea de produccion de Palmitos Aceiteros.

La empresa en estudio no tiene material grafico estandarizado respecto a la

identificacion de sus procesos, por lo que, en visita en campo se logré identificar que la

linea de produccién cuenta con 9 procesos primordiales e identificables facilmente, para

lo cual, se adjunta el grafico N° 6, y describimos cada uno de ellos con la ayuda del jefe

de planta y se ejemplifica cada proceso con una fotografia. Vale aclarar que Palmitos

Aceiteros como el resto de las empresas de la zona que se han logrado mantener en el

tiempo, son pequenas plantas industriales artesanales, debido a que gran parte de los

procesos se realizan de manera manual, a excepcion del proceso de prensando, en el que

se utiliza un molino de tornillo sin fin para obtener el aceite en bruto.
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Diagrama de Operaciones linea de produccion

ACTUAL PROPUESTA
Proyecto o Simbologia Cantidad Simbologia Cantidad
Palmito L1 Control de calidad 1 1 Control de calidad
Area: Linea de Produccién de ACP -
L 9 Operacion
Operacion
) |:> Movimiento 5 |:> Movimiento
Productos: Aceite Crudo de Palma
D Espera 2 ) Espera
Hora 8:00 a. m. MP: Propia [ ] Comprada Version
Analisis realizado a un lote de produccion de 10TM de materia prima
Fecha 15/01/2023 Parcela: Finca "El Soroche" DOPAL.V.1.1
PRO O DE TRABAJO Ope 6 o P o
ADO A Obse o o ento Esp
Pro o b Pro o Observacién (Otro
Recepcion de MP |Recepcion de MP In|_c|o 04/12/2023 O\ Ingresa en carret’as jaladas
Fin 04/12/2023 por un tractor agricola
Control de . Inicio 04/12/2023 ———/——— | Racimos muy maduros,
calidad Control de calidad Fin 04/12/2023 i) avanzan al siguiente proceso
Esterilizado Esterilizado Inicio 04/12/2023 Un proceso natural que
Fin 10/12/2023 demanda entre 6 a 7 dias
Se moviliza la MP Inicio 10/12/2023 X) Del fi_rea de recepcmn se 5
. Fin 10/12/2023 moviliza hacia el desfrutado
Desfrutamiento ici 10/12/2023
Desfrutado de los racimos [ico
Fin 12/12/2023
Movimiento de las nueces a Inicio 13/12/2023 o> =H0 Ce TES TIHSTES (S0
- suciedad) al area de 6
la saranda Fin 13/12/2023 o
Zarandeo Zarandeo de las nueces LIl IS
Fin 14/12/2023
Traslado de las nueces Inicio 14/12/2023 En valdes de 20 litros se 4
limpias al area de macerado Fin 14/12/2023 traslada las nueces limpias
Macerado Macerado Inicio 15/12/2023
Fin 20/12/2023
Traslado de las nueces a la Inicio 21/12/2023 Traslado en valdes de 20 It 10
prensa Fin 21/12/2023 X) hacia la prensa
Prensado Prensado de las nueces D 2HAZZCEE CK
Fin 22/12/2023
Tiempos muertos por la Inicio 21/12/2023 Luego de cargar la prensa, Mientras la maquina trabaja, el personal
espera del prensado Fin 22/12/2023 j) se general tiempos muertos espera
Traslado del liquido base del Inicio 21/12/2023 / Del prensando se traslada
. : q . 5
area de clarificado Fin 22/12/2023 C>\ hacia el clarificado en valdes
Calentado de los tanques Inicio 22/12/2023 ) El personal espera a que se Mientras los tanques se calientan, el
Clarificado y clarificadores Fin 22/12/2023 calienten personal espera
Sedimentado Clarificar Ini_cio 22/12/2023 Solo se cuen’ta. con 2
Fin 22/12/2023 tanques metalicos con una
. Inicio 23/12/2023 capacidad de 144 valdes o
Sedimentar Fin 25/12/2023 10 TMde MP (cuello botella)
. : Inicio 26/12/2023 é
Almacenamiento |Aimacenamiento
Fin 26/12/2023

Grafico N° 6: Diagrama de Analisis de Procesos (DOP) de la linea de produccion.

Fuente: Elaboracion propia.
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A. Recepcion de los racimos de palmera

El proceso inicia con el ingreso de la materia prima o racimos de palma, desde
los campos de cultivo a la planta extractora. Se cuenta con un tractor agricola que se
encarga del traslado de los racimos y con la ayuda de herramientas manuales, los
operarios de planta descargan el producto y lo apilan uno sobre otro en el area que le

corresponde.
B. Control de calidad

Después de la recepcion, se realiza un control de calidad, para verificar que
racimos estdn en estado avanzado de maduracion y pasarlos al siguiente proceso, de lo
contrario los racimos pasan al proceso de esterilizado. Mientras los colaboradores
descargan la MP, el jefe de planta de manera visual determina que racimo se encuentra

en un estado madurativo avanzado y da la orden para separarlos del resto.
C. Esterilizado
El objetivo del proceso es lograr el desprendimiento de la nuez pegado al racimo.
Para ello, la fruta por fermentacion al aire libre permanece entre 6 a 7 dias apilado en el

piso; después, la fruta se torna suave y fragil al momento de generarle un golpe sobre el

racimo.

Figura N° 1: Esterilizado de la Materia Prima.
Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

D. Desfrutamiento

El desfrutamiento es la separacion de la nuez del racimo. Este proceso en
Palmitos, se realiza de manera manual, para la cual los operarios con la ayuda de

zapapicos u otros similares, golpean durante 2 a 3 minutos por racimo, hasta lograr el
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desprendimiento total de las nueces del raquis; siendo este ultimo el subproducto de este

proceso que posteriormente es quemado.

Figura N° 2: Desfrutamiento de la Materia Prima.
Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

E. Zarandeo
Para evitar que la nuez pase al siguiente proceso con basura, se procede a
zarandear o seleccionar, para ello se utiliza una malla criba de acero con la suficiente
abertura para que pase la nuez, con lo cual se obtiene un fruto limpio. A continuacion, se

adjunta una fotografia real de la empresa en estudio:

Figura N° 3: Zarandeo de la Materia Prima.
Fuente: Elaboracion Propia.

F. Macerado

El presente proceso, consiste en calentar la nuez por efecto de fermentacion
durante 4 a 5 dias, lo que permite que el mesocarpio de la nuez afloje todos los aceites

que pueda contener en su interior y torne suave al fruto para el siguiente proceso de
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prensado. Esta operacion al igual que el esterilizado, demanda de entre 4 a 5 dias, debido

a que no se cuenta con la maquinaria idonea.

Figura N° 4: Zarandeo de la Materia Prima.
Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

G. Prensado
Este proceso consiste en la extraccion de los aceites que contienen las nueces,
con la ayuda de un molino de tornillo sinfin se prensa la materia prima, hasta obtener el
aceite en bruto, que posteriormente es trasladado hacia los tanques clarificadores en
recipientes en forma manual. Como subproducto en este proceso, tenemos a la torta, el
cual estd compuesto del palmiste y fibra de nuez, que normalmente en otras empresas del
rubro le dan un uso energético o de abono, pero palmitos aceiteros no le esta dando el uso

como tal, teniendo como fin, la quema de este.

Figura N° 5: Prensado de la Materia Prima.

Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

H. Clarificado y sedimentado
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En Palmitos Aceiteros E.ILR.L el clarificado se realiza mediante una separacion
estatica de los lodos y agua, por diferencias de densidades y temperaturas. El tiempo es
de aproximadamente de 4 horas. En este proceso, realizamos la labor de sedimentacion,
en el sentido que las particulas aceitosas mas pesadas se van decantando y el agua se
queda en la parte superior de los tanques sedimentadores. El tiempo total para este
proceso es de 2 a 3 dias, considerando que el producto final no debe solidificarse, sino
mantenerse en estado liquido, que permita el facil llenado en los barriles de

almacenamiento.

e
Figura N° 6: Clarificado y sedimentado del Aceite Crudo de Palma.
Fuente: Elaboracion Propia, 2024.

I. Almacenamiento
El almacenamiento se realiza en barriles de 220 kg, para ello los tanques
sedimentadores tienen en la parte inferior valvulas que se puede extraer el ACP en valdes
de 20 litros y colocarlos en los barriles. En industrias grandes, el proceso de
almacenamiento se realiza en tanques grandes y distribuidos en cisternas para el

refinamiento en aceite comestible o derivados.

Figura N° 7: Almacenamiento del Aceite Crudo de Palma.
Fuente: Elaboracion Propia, 2024.
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El estudio en desarrollo y la propuesta a realizar, se centra en la linea de
produccion de Palmitos Aceiteros, para lo cual se propone la implementacion de
herramientas lean manufacturing como las 5’s y Kaizen, a fin de revertir la situacion de
una baja productividad del 43.47% en promedio durante los ultimos 12 meses del 2023,
producido en gran parte, por el uso excesivo de la mano de obra utilizado mensualmente;
falta de métodos en los procesos y una mejora en la cultura organizacional, que permita
trabajar en ambientes de orden, limpieza y mejora continua, en el que los colaboradores

puedan ser participes y responsables de las mejoras en su ambiente laboral.
4.3. Datos Historicos

A continuacion, se coloca los datos historicos tanto de la variable independiente

como dependiente:
Variable independiente (Lean Manufacturing)
5’S en Palmitos Aceiteros

Esta herramienta como cultura organizacional, aplica a todos los colaboradores
de Palmitos Aceiteros, desde la alta gerencia, hasta los operarios del area de produccion,
es por ello, que mediante una ficha de evaluacién (ver Anexo N° 5), se obtuvo como

resultado promedio de 13.7 % de cumplimiento total. Para cada S se plante6 criterios

acordes a las necesidades de la presente investigacion.

e lra “S”: se han planteado 5 criterios de evaluacion y solo se cumple 1, dando un
20% de cumplimiento.

e 2da “S”: de los 7 criterios, la empresa en estudio cumple 2, con lo cual da un
28,6% de cumplimiento.

e 3ra “S”: respecto a limpieza, se han establecido 5 criterios para la evaluacion y
solo se cumple 1, cuyo resultado es del 20%.

e 4ta “S”: en cuanto a la estandarizacion en Palmitos, no han encontrado indicios

de cumplimiento de los criterios establecidos, con lo cual se concluye en un 0%.
e Sta “S”: no hay mecanismos ni medios que aseguren la continuidad o

sostenibilidad de los pocos criterios que se cumple, lo que da un resultado del 0%.
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1ra S: Seleccionar 2da S: Ordenar 3ra S: Limpiar
4ta S: Estandarizar Sta S: Disciplina
1ra S: Seleccionar
30.0%
20.0% o n
f;é 5ta S: Disciplina < 10.0% 2da S: Ordenar
Proyecto _\ ‘/)\
o 0.0%
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4ta S: Estandarizar 3ra S: Limpiar
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Grafico N° 7: Cumplimiento de la filosofia de las 5’s en Palmitos.
Fuente: Palmitos Aceiteros. Elaboracion propia.

Kaizen en Palmitos Aceiteros

De acuerdo con el cuadro de técnicas y analisis de datos, para la variable
independiente se ha considera como técnica de recojo de datos a la encuesta (ver Anexo
N° 1 y 2), teniendo como fuente de verificacion al personal de planta, jefaturas y
direcciones de la empresa en estudio, dando un total de 8 personas. A través de ello, se
busca identificar el estado actual, respecto a las propuestas de mejora que realiza el
personal involucrado y cuantas de ellas han implementado, teniendo como horizonte de
tiempo los Ultimos 12 meses. En una de las preguntas de la encuesta, se consultd al
personal involucrado si han realizado propuestas de mejora rapidas, de los cuales solo 3
de los involucrados respondié que ha propuesto 1 mejora, dando un total de 3 propuestas,

el resto de los colaboradores no ha propuesta ninguna mejora rapida.

Propuestas de mejora tltimos 12 meses 2023

3
3 e
25 N
2 b
1.5 1 1 1
= = s
=
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2 > ® >
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Grafico N° 8: Cantidad de propuestas de mejora de los Gltimos 12 meses.
Fuente: Palmitos Aceiteros E.I.LR.L. Elaboracion propia.
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Respecto a la cantidad de propuestas que lograron implementarse en los tltimos
12 meses, solo se han implementado 1 propuesta. Evidenciando un bajo indice en cuanto

a la implementacion de propuestas de mejora en el are de produccion.

Propuestas de mejora implementadas ultimos 12
meses 2023

Total b1
Encuestado 8 !

Encuestado7 !
Encuestado 6 !
Encuestado 5 !
Encuestado 4 !
Encuestado3 !

O O O O ©O o o

Encuestado 2 !

Encuestado 1

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1

Grafico N° 9: Propuestas implementadas en los ultimos 12 meses.
Fuente: Palmitos Aceiteros, elaboracién propia.

Variable dependiente
Productividad

Para analizar esta variable se usa el analisis documentario del archivo general de
la empresa, para lo cual, detallamos a continuacion los datos historicos de la

productividad de los Gltimos 12 meses.

Tabla N° 3: Datos historicos de la productividad 2023.

Barriles (220 \ \

kg) Barriles (220 Dias

programados  kg) reales de | Dias hombre Hombre
item Mes de ACP ACP estandar ‘ reales Eficacia Eficiencia Productividad
1 Ene-23 93 73 233 325 78.5% | 71.54% 56.15%
2 Feb-23 85 68 213 401 80.0% |52.99% 42.39%
3 Mar-23 65 54 163 315 83.1% |51.59% 42.86%
4 Abr-23 52 41 130 392 78.8% |33.16% 26.15%
5 May-23 41 33 103 176 80.5% | 58.24% 46.88%
6 Jun-23 35 29 88 185 82.9% |47.30% 39.19%
7 Jul-23 40 33 100 205 82.5% | 48.78% 40.24%
8 Ago-23 51 41 128 195 80.39% | 65.38% 52.56%
9 Set-23 65 50 163 315 76.9% |51.59% 39.68%
10 | Oct-23 75 59 188 335 78.7% | 55.97% 44.03%
11 | Nov-23 83 68 208 375 81.9% |55.33% 45.33%
12 | Dic-23 90 75 225 406 83.33% | 55.42% 46.18%
Productividad promedio 80.63% | 53.94% 43.47%

Fuente: Palmitos Aceiteros E.I.LR.L. Elaboracion propia.
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Seglin la tabla N° 3, la produccion de barriles de 220 kg de ACP es mayor a fin
de afio como inicios, debido a que en meses como octubre, noviembre, diciembre, enero
y febrero se cosecha la mayor cantidad de materia prima. Sin embargo, en la practica hay
una leve diferencia entre lo real y lo programado, disminuyendo asi la eficacia. Por
ejemplo, en el mes de enero del 2023, se programaron producir 93 toneladas de ACP,
pero se llegaron a obtener solo 73 toneladas, el cual permite obtener una eficacia del

78.50%.

Lo opuesto a la eficacia, es lo que pasa con la eficiencia, en el que se utiliza més
dias hombre de lo programado. Al ser un proceso en linea, Palmitos Aceiteros suele
procesar en base a 10 toneladas de MP, teniendo 25 dias hombre a utilizar por dicho lote.
En ese sentido, para el mes de enero del 2023 asumiendo una programacion de 93 barriles
de ACP, se necesitarian 233 dias hombre, pero se utilizd 325 dias hombre, dando una

eficiencia del 71.54%. Lo mismo sucede para el resto de los meses.

Con ello se puede concluir, que la principal problematica de palmitos aceiteros
radica en el exceso de dias hombre utilizados respecto a lo programado, impactando en
la productividad de la empresa, con un promedio total de 43.47% de productividad de los

ultimos 12 meses.
4.4. Implementacion y Desarrollo de la Propuesta
4.4.1. Implementacion y desarrollo de las 5’s

Considerando el estado actual de un 13.5% de cumplimiento del total de los
criterios de evaluacion de cada una de las 5's y segun las bases teoricas descritas en el
capitulo II, se ha establecido al ciclo Deming como metodologia para llevar adelante la

implementacion de esta dimension en la empresa en estudio.
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Tabla N° 4: Metodologia propuesta para la implementacion de las 5°s.

*Conformacion del comité de implementacion

Plan *Capacitacion y socializacion de la filosofia de las 5°s
*Cronograma de implementacion

*Elaboracion de materiales y formatos para cada una de las 5 S

*Implementacion de la Ira S
*Implementacion de la 2da S
Do *Implementacion de la 3ra S
*Implementacion de la 4ta S
*Implementacion de la Sta S

*Dar seguimiento al cronograma de implementacion

Check *Realizamos la post evaluacion

Act *Mejorar continuamente

Fuente: Elaboracion propia.

Plan o Planificacion

En la planificacion, se debe conformar un comité de implementacion, el
cual estard integrado por el gerente, asistente de gerencia, jefe de planta y
colaboradores, para mas informacion se puede visualizar en el Anexo N° 6.
Ademds, como acciones preliminares se debe de capacitar y socializar al
personal del drea en estudio, respecto a la importancia de aplicar esta
metodologia en el trabajo, como también en la vida diaria de las personas
(colaboradores). Pro lo que, sin excepcion alguna, deberan comprometerse a
seguir las indicaciones durante el desarrollo de la propuesta, considerando
que el compromiso es fundamental para el éxito de esta metodologia.

Asimismo, se propone el siguiente cronograma de implementacion, el cual
nos permitira verificar y dar el seguimiento del desarrollo de cada una de las
actividades o la actualizacion del mismo, en caso de que se adelanten o

atrasen dichas actividades.
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Tabla N° 5: Cronograma de implementacion de la dimensién 5's.

Marzo Abril Mayo
1S 2S 3S 4S [1S 25 3S 4s [1S 2S 3S
PDCA | Tarea | Subtareas Estado
Detalle de cada una de las tareas por cada etapa del ciclo Deming
1. Conformacion del comité de 1.1 Reuniodn de la Gerencia, Asistente y Jefe del area de produccién | Por iniciar
implementacion 1.2 Firma del acta de compromiso por el equipo de implementacién | Por iniciar
Comunicar al personal involucrado de manera personal la S
2.1 s, Por iniciar
fecha, hora y lugar de la capacitacion
o, L, 2.2 Preparar el material para la capacitacion Por iniciar
2. Capacitacion y socializacion de la - — - Y .
. 2.3 Tercerizar el servicio de piqueos para la capacitacion Por iniciar
filosofia de las 5's - . E o
2.4 Realizar la capacitacion sobre las 5's Por iniciar
P 2.5 Realizar una prueba de salida Por iniciar
2.6 Firma un acuerdo de compromiso durante la implementacion Por iniciar
31 Reunioén con el equipo de 1mplementac1on para elaborar el Por iniciar
3 C de impl tacis cronograma de implementacion
- -ronograma de impiementacion 15 5 Elaborar el cronograma Realizado
33 Socializar el cronograma con el personal operativo Por iniciar
., . 4.1 Citar a una reunién al comité de implementacion Por iniciar
4. Elaboracion de materiales y ..,
, Desarrollar y elaborar los formatos que se utilizaran para cada .
formatos para cada una de las 5°s 4.2 ; Realizado
unadelas5’s
5. Implementacion de la 1ra S 5.1 Implementar y/o desarrollar la_S "Ordenar" Por iniciar
6. Implementacion de la 2da S 6.1 Implementar y/o desarrollar la S "Clasificar" Por iniciar
D 7. Implementacion de la 3ra S 7.1 Implementar y/o desarrollar la S "Limpieza" Por iniciar
8. Implementacion de la 4ta S 8.1 Implementar y/o desarrollar la S "Estandarizacion” Por iniciar
9. Implementacion de la 5ta S 9.1 Implementar y/o desarrollar la S "Disciplina" Por iniciar
10._Dar SeeumieTy to al cronograma 10.1 Actualizar el cronograma de implementacion Por iniciar
de implementacion
¢ 1. Reahzgmps la post evaluacion Realizamos le evaluacion de las 5's con los criterios utilizados S
con los criterios utilizados en el 11.1 -, . s, Por iniciar
en la evaluacion post implementacion
pretest
A 12. Mejorar continuamente 12.1 Realizar auditorias dt? l.as 1mp1ement.a01_ones y sugerir mejoras [, . . Lo
en aquellos puntos débiles de cumplimiento

Fuente: Elaboracion propia.
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- Elaboracion de materiales y formatos para cada una de las 5°s
Propuesta de Implementacion de Seiri (1S).

Considerando lo descrito en las bases teoricas respecto a lo que significa seiri en
japones o clasificacion en espafiol, lo que proponemos en principio es tener en claro la
distribucion del area de trabajo en el cual vamos a desarrollar la propuesta; para ello se

ha identificado la distribucion del area de produccion segun sus procesos:

Area de Recepcién de Sedimentacién ~—
Fruto
Macerado
T

7 7

\ Esterilizado . g Q @

Almacenamiento

QOY

SS HH

Plano de Planta
Palmitos Aceiteros B} Prensado clarificado
ELRL Area de Desfrutamiento i%ﬂ O Q
—_—

30m |

Grafico N° 10: Distribucion del area de produccion.
Fuente: Elaboracion propia.

Luego de identificado y tener en claro la distribucion en el area al cual se va
aplicar la metodologia en mencion, es de vital importancia establecer criterios de la
clasificacion de los elementos encontrados en cada uno de los procesos del area de

produccion, el cual, para efectos de la presente tesis, se ha establecido los siguientes

criterios:
Tabla N° 6: Criterios para los elementos u objetos del area de produccion.
Reubicar
Elementos innecesarios Reciclar
2 Eliminar
g Reparar
= ) ;
8 Elementos con averias Reciclar
g Eliminar
S p
) . . Reciclar
= Subproductos o desperdicios —
3 Eliminar
Elementos toxicos Eliminar
Elemento de uso esporadico Reubicar

Fuente: Elaboracion propia.
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Los elementos u objetos encontrados en Palmitos Aceiteros segiin sus procesos

y sus criterios de clasificacion son los siguientes:

e Recepcion de frutos
v' Carretillas de traslado de Materia Prima (Elemento con averias/Reparar)
v' Herramientas manuales (Elementos inncessarios/Reubicar)
v Restos de raquis (Suproductos o desperdicios/Eliminar)

Esterelizado

v" Herramientas de mano (Elemento innecesario/Reubicar
v Malla criba de acero (Elemento de uso esporadico/Reubicar

Area de desfrutamiento

v' Palanas, zapapicos y palanas (Elementos con averias/Reparar)
v" Baldes de traslado de aceite crudo (Elemento inncesario/Reubicar)
e Area de macerado
v Mallas cernidoras (Elemento con averias/Reparar)
v Materia prima descompuesta (Subproducto o desperdicio/Eliminar)
v Herramientas manuales como palanas (Elementos innecesarios/Reubicar)
e Prensado
v' Accites y grasas (Elementos toxicos/Eliminar)
v' Recipientos receptores del ACP dafiados (Elemento con averias/Reparar)
v’ Martillos y escobas (Elementos de uso esporadico/Reubicar)
e C(larificado
v Gasolina y fosforo (Elementos de uso esporadico/Reubicar)
e Sedimentado
v" Trosos de madera (Elemento innecesario/Reubicar)
¢ Almacenamiento

v" Cilindros rotos (Elemento inncesario/Eliminar)

Una vez identificado o familiarizado el area en el cual se va intervenir, se
procede a identificar todos los elementos segln los criterios establecidos anteriormente,
con la ayuda de una tarjeta roja, el cual se colocard en una parte visual del elemento. La
empresa en estudio al ser una planta artesanal, no dispone de muchas maquinas o equipos,
pero los que existen, se identificaran siguiendo los criterios y contenidos del siguiente

grafico N°11.
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Tarjeta Roja 5°S
AR
Proyecto ‘Y/?

Palmito

Informacion General
Responsable: Fecha:
Nombre del elemento:
Ubicacion: Cantidad:

Categoria
Méquinas B Prod. Limpieza
Herramientas M Prod. Terminados
Mobiliario B qtiles de Ofic.
Repuestos u Otros
Accion o desicion
Reparar || Reubicar
REGE || Erradicar
Oftros

Grafico N° 11: Tarjeta Roja de Identificacion de Objetos (5's)
Fuente: Elaboracion propia.

Propuesta de Implementacion de Seito (2S).

En esta etapa, lo que se busca es ordenar cada uno de los objetos identificados
en la etapa anterior, en su respectivo lugar. Palmitos Aceiteros al no contar con mucha
maquinaria, se propone implementar una demarcacion en el piso con pintura amarilla, del
espacio que ocupa la maquinaria existente, como es el caso del molino de tornillo sin fin
del proceso de prensado y de las ollas metélicas usadas en el proceso de clarificado y
sedimentado; de tal modo que se ordena la maquinaria y se establezca el lugar que deberan
ocupar todo el tiempo. Ademas, se demarcara los pasadizos, por el cual podran transitar
los colaboradores y los visitantes, con lo cual evitaremos accidentes laborales. A
continuacion, se grafica la distribucion del area, desde una vista de planta, con lo cual nos

da una nocidn de su estado futuro.
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Grafico N° 12: Demarcacion del area de produccion.
Fuente: Elaboracion propia.

Propuesta de Implementacion de Seiso (3 S).

En este apartado, Seiso hace referencia a la limpieza en el area de trabajo. En ese

sentido, se ha visto por conveniente realizar un panel fotografico de la situacion actual

del area:

Fecha: 12/03/2024 Reponsables: Alex Alberca Chinguel / Luis Saldivar Hurtado
Accion:  |Captura del estado actual (Limpieza) Area Produccion de ACP - Palmitos Aceiteros
Empresa: |[Palmitos Aceiteros E.LR.L

Recepcion de materia prima Esterilizado

Macerado

Grafico N° 13: Panel fotografico del orden y limpieza del area en estudio.
Fuente: Elaboracion propia.
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El grafico anterior, muestra una falta de limpieza y orden en toda el area de
produccion de aceite crudo de palma, sobre todo en el prensado y el clarificado. En ese
sentido, se propone la implementacion de un cronograma, en el que se detalla la
frecuencia de limpieza de maquinaria clave (molino de tornillo sin fin), herramientas,
pisos, mobiliario y areas externas. Permite, ademads, asignar el responsable de dichas
labores, que bien podrian ser los 5 operarios incluyendo el jefe de planta o algunos de
ellos. Por ejemplo, la labor de limpieza de los pisos se realizard de manera diaria, el cual

incluye la participacion de todos.

Caédigo PALACE-01
S CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DE LIMPIEZA Y Versién V.01
H DESINFECCION Te i i
Pa lm l.t o S CCIO Elaboracl|on Equ!po Palm!tos
Aprobacion Equipo Palmitos
Mes: Responsables
i Frecuencia |Jefe de Planta |Op1 Op2 Op3 Op4 Op5
.
Area/Superficie/Equipo Diaria Z ] o
. ) - . [+
Piso total del drea de produccion Diaria
| O [
Peredes Semanal
) | [ O ||
Puertas/Ventanas Quincenal
| ] O O
Techo Mensual
|
Herramientas del area Diaria
|
Molina de Tornillo sin fin Semanal
! O o =
Recipiente metalico Semanal
) | [+] O O
Envases de almacenamiento del PT Semanal
i ; . O O O
Area externas incluyendo areas verdes |Mensual

Grafico N° 14: Cronograma de limpieza y mantenimiento del area de produccion.
Fuente: Elaboracion propia.

Propuesta de Implementacion de Seiketsu (4 S).

Como toda implementacion en un area o la vida cotidiana de las personas, genera
un cambio o desestabilizacion en la forma como se trabaja o vive. En ese sentido, se ha
visto por conveniente proponer en la presente tesis, que, ante una eventual
implementacion de esta metodologia, se estandarice ciertas actividades, como es el caso
de un Check list de orden y limpieza de toda el area de produccion. Con ello, se busca
controlar que las tareas asignadas a cada operario se cumplan, como también evitar la no
realizacion de sus tareas por cuestiones de olvido, y como una forma de comprometerlos
con sus pendientes, deberan firmar al finalizar cada jornada en el formato

correspondiente.

Dichos formatos, estaran situados en cada una de las zonas que el grafico N° 14

establece. Por ejemplo, en una zona vistosa se colocara el Check list solo para el
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cumplimiento de los trabajos de limpieza de pisos y con ello, todos los operarios y jefe

de planta, deberan realizar la limpieza y firmar al finalizar la jornada laboral. A

continuacion, se ejemplifica el Check list propuesto:

Palmito

limpieza

Proyecto ) Area de Produccion de ACP - Check list de cumplimiento de orden 'y

V1.0

Fecha Hora de Ini

cio

Piso total del area de

Produccion

Tarea Hora de fin

Frecuencia

Diaria

item Controles a revisar

V.B

Observaciones

1| Existen elementos extrafios en los pisos?

2 |;Hay presencia de residuos sélidos debajo de la maquinaria?

(Los pisos se encuentran limpios de basura organica o
inorganica?

4 |Luego de la limpieza, ;Los equipos y herramientas vol
su estado inicial?

vieron a

(Se deposito la basura en los contenedores correspondientes?

Producto de la limpieza del piso, jLa maquinaria estan con polvq

(Se encontro los utencilios necesarios para la limpieza?

0 [ Q|| W

Durante la limpieza, (Se uso6 algun tipo de EPP?

Firma Ope 1 Firma Ope 2

Firma Ope 3

Firma Ope 4

Firma Ope 5

Grafico N° 15: Check list de orden y limpieza en el area de produccion.

Fuente: Elaboracion propia.

También se ha visto conveniente proponer, un diagrama de flujo estdndar en una

parte visible a todo el personal de planta y visitantes, respecto al proceso para la obtencion

de aceite crudo de palma. Dicho diagrama, serd el principal grafico orientador para los

trabajadores nuevos, que sera la base para las explicaciones de induccién y

familiarizacion con la planta artesanal.

Recepeién de MP Esterilizado Desfrutamiento
Inicio del
process
Desfrutar
Apilar los
racimas
Descargar la
WP \
Retirar los
subproductos
(Raquis)
---------
madua
No
CA——
;52 compra?
o
Esterilizar S
Pesaria MP

Macerado

Macerar el frute

Prensado

Trasladar el fruto

al drea de
prensado

Prensamos

Quamar

Flujograma propuesto del Area Produccién de Aceite Crudo de Palma

Clarificado y sedimentado Almacenamiento

Se zcondicions &l
fuego

Clarificar

Sedimentar

Llenar los Barriles

Se distribuye a los
cleintes

Fin del Proceso

Grafico N° 16: Flujograma estandar de la Linea de Produccion.

Fuente: Elaboracion propia.
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Propuesta de Implementacion de Shitsuke (5 S).

A fin de asegurar la sostenibilidad y mejora constante de lo aplicado
anteriormente, se propone dos acciones en este apartado. La primera accion corresponde
a establecer reuniones quincenales con los grupos de intereses (operarios de planta, jefe
de planta, gerente de la empresa y asistente de gerencia); en dichas reuniones se tocaran

los siguientes temas.

e Avances y retos de la implementacion de las 5's en la empresa
e Nuevas metodologias de trabajo y su importancia en las empresas
e Escuchar a las voces internas de los empleados de cualquier tema de interés de la

cempresa

La segunda accién, serd la realizacion mensual de auditorias sobre el
cumplimiento de cada una de las 5’s, y en funcién a los resultados, discutirlo en las

reuniones quincenales con los grupos de interés que se mencionaron en el parrafo anterior.
Do

La etapa de ejecucion es la puesta en marcha de cada una de las actividades
descritas en el cronograma de planificacion, para cual se utilizaran los formatos,
herramientas y materiales que se desarrollaron en la fase anterior. La presente tesis, al

quedar a nivel de propuesta, no se profundizaré en este apartado.
Check

En esta fase, lo que se busca es verificar el cumplimiento del cronograma de
implementacion y/o actualizar el avance o dar por finalizadas las actividades. Asimismo,
se realizard una post evaluacion, utilizando los mismos criterios que se utilizaron para
identificar el estado actual de cada una de las 5’s, con lo cual se podré obtener la brecha,

entre el estado actual y el estado post implementacion.
Act

Se propone realizar actividades continuas a fin de seguir concientizando en
temas de mejora continua, aprender nuevas metodologias o seguir perfeccionando en las

metodologias que se usan.

57



4.4.2. Implementacion y desarrollo de Kaizen

Entre los resultados mas notables rescatados de la encuesta realizada al personal
involucrado en la empresa, se obtuvo que de los 8 encuestados, solo 3 han realizada 1
propuesta de mejora en los 12 tltimos meses del afio 2023 o lo mismo seria decir 62.50%
no ha realizado propuestas de mejora alguna. Se consultéd cual era el motivo, brindando
diversas alternativas, con un resultado tajante del 63% que se debia a falta de espacios y
medios necesarios, entendiéndose como a la falta de un ambiente o espacio donde se
practique y estudie temas relacionados a la mejora continua o relacionados a dichos
temas. Para mayor referencia, ir al Anexo N° 2: Respuestas de la encuesta realizada de

manera anonima.

Ante la falta de informacioén en los archivos de la empresa, se optd por consultar
que cantidad de propuestas que se llegaron a implementarse o concretizarse, cuyo
resultado fue 1 propuesta -de un-colaborador, el cual significa 12.50% del total de
colaboradores. Al unico colaborador que si ha logrado implementar una propuesta
(12.50%), se encuestd que tipo de metodologia utilizar para poner en marcha su mejora,
contestd que realizd una implementacion empirica sin seguir determinados pasos o

metodologias.

Ante ello, en la presente tesis se propone expandir la metodologia Kaizen
(mejora continua) a través de los Velocity Kaizen (mejoras rapidas) en la linea de
produccion de ACP de Palmitos Aceiteros, mediante la aplicacion del Ciclo Deming
(PDCA), en el cual los colaboradores y personal involucrado en la empresa, podran
identificar oportunidades de mejora para el fortalecimiento de Kaizen. En el grafico
siguiente, se muestra el resumen de las tareas a realizar en cada etapa del ciclo Deming,

y después, se detallan y explican lo que se haran en cada una de las etapas.
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Proyecto _\

Palmito

EXPANSION DE KAIZEN EN PALMITOS

Entendimiento de la
situacion actual

(Qué¢ dificulta la expansion de
kaizen dentro de la linea de
produccion de ACP?

Encuesta:

1) 62.5% de los encuestados, no ha
realizado alguna propuesta en los 12
ultimos meses

2) 63% de los encuestados, afirma que
no realizan mejoras por falta de espacios
3) Del total de encuestados, solo el

25% respondio que "La mitad de sus
propuestas" han sido implementadas

4) Durante la implement0,

el 100% no utiliz6 ninguna metodologia

e PLAN

Identificar problema (KPI)

\ 4

Analizar causa raiz

4

Propuesta a implementar

La propuesta debe tener como

horizonte una implementacion

a futuro y el involucramiento
de todos los asociados.

Plan de propuesta
Cronograma

Plazo de implementacién: 2 meses

*Aprobacién de propuesta por
la Gerencia General

Revision de avances de ejecucion cada 1 semana

Evidencias de % de avance

q hys Hallazgos
implementacion de cronograma
° CHECK
En base a los KPIs de su propuesta,
/ debera medir el impacto de lo
B I implementado y preparar un reporte de
resultados

Definir las actividades de

-—
Tle estandarizacion y sostenibilidad a
—4a .
==l ejecutar en base a los resultados
obtenidos
* Presentacion final del desafia a
Gerencia General

Grafico N° 17: Metodologia de implementacion de Velocity Kaizen en Palmitos.

Fuente: Elaboracion propia.
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Plan (Planificacion)

En principio se debe conformar un equipo de implementacion, el cual debe estar
presidido por el gerente, asistente de gerencia, jefe de planta y como soporte a los 5
operarios, dicho equipo es el mismo que implementard y dara seguimiento a la
implementacion de las 5’s; para mayor referencia, visualizar el Anexo N° 6: Equipo de

implementacion de las propuestas de mejora (Equipo Kaizen).
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A) Identificamos la problematica (situacion actual) y proponemos la situacion ideal, cuya diferencia seria la brecha.

Situacion Ideal
)100% de los colaboradores deben realizar propuestas de mejora para su area de trabajo

)50% de las propuestas deben implementarse o desarrollarse

» > o o~ m

En los ultimos 12 meses, solo se han
realizada 3 propuestas de mejora, el cual
representa que el 87.5% de encuestados
1o ha realizado ninguna propuesta de
mejora

LOS QUE HAN REALIZADO SOLO
LO HAN HECHO CON UNA
FRECUENCIA MENSUAL

>

La Situacion Actual
Propuestas de mejora implementadas
Propuestas de mejora Ultimos 12 meses dltimos 12 meses 2023

2023 Durante los Gltimos 12 meses, solo

Total 1

3 se han implementado 1 propuesta,
= |
) E: de 1 encuestado de los 8, el cual Encuestado8 |0
N representa que el 87.50% no ha E”C“‘“taj‘” 'g
Y . .
151 1 1N logrado implementar o cocretizar Encuestado’
Q ] ’Q‘ N i roDUesta Encuestado5 ! 0
05 \\ 0‘ \b\ _0‘ 0‘ 0‘ 0‘ t‘ t; guna prop ' Encuestadod ! 0
. L, Encuestado3 ! 0
© 8 9 e P No se implementé mas de 1. Encuestado2 ! 0
T S S S S S Y S
&S & S 4 3 . )1
KRR R N R N S Encuestado 1
&GS EE
0 02 04 06 08 1

Grafico N° 18: Identificacion de la problematica actual y definimos la situacion ideal.
Fuente: Elaboracion propia.
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B) Priorizamos la problematica, analizamos las causas raiz de los problemas y
proponemos las contramedidas.

Las problematicas identificadas y priorizadas obtenidas de la encuesta,
corresponde al bajo nivel de propuestas por parte de los colaboradores y el bajo
indice de implementacion de las mismas. Con las problemadticas priorizadas, se
procedi6 realizar el andlisis de causa raiz mediante la técnica de los 5 “whys”,
segun el grafico N° 19, se identifico 3 causas raiz para la primera problematica y
2 para la segunda. Por afinidad, la RCA1, RCA2 y RCA4 coinciden en la misma
problematica, por lo que se procede a proponer una sola contramedida. Para la
RCAS su respectiva contramedida y de igual manera para la RC3.

Por lo descrito anteriormente y considerando la afinidad de las causas
raiz, segun el grafico N° 19 se Finaliza en 3 contramedidas, la primera propone
expandir la metodologia Kaizen en todos los trabajadores a través de
capacitaciones. La segunda contramedida es implementar 1 buzon de sugerencias
en el area de produccion, de modo que los trabajadores de manera anénima a
través de un formato estdndar podran realizar sugerencias de mejora y se brindaran
un formato Unico para quienes desean implementar mejoras rapidas, que no se
necesite tiempo ni-recursos economicos en gran cantidad, ambos formatos se
pueden visualizar en el Anexo N° 3 y 4.

Finalmente, la tercera contramedida descrita en el grafico siguiente
corresponde a la implementacion de un programa de incentivos al personal del
area que, al término del mes, haga més sugerencias de mejoras, para ello, el

gerente deberd determinar el monto monetario.
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PROBLEMA(S) PRIORIZADO(S):

CAUSA RAiZ: ESTRATEGIA DEL "WHY"

CONTRAMEDIDA(S):

Bajo nivel de
propuestas de
mejora por
parte de los
colaboradores

La gran
mayoria de
propuestas no
se
implementan,
quedan a nivel
de propuesta

una propuesta o

Bajo nivel de propuestas
de mejora por parte de
los colaboradores

No saben como realizar

sugerencia de mejora

No cuentan con

efectuarlo

herramientas para 1

No hay formatos
(RCA1)

\ J

Cierto grado de miedo
por revelar su identidad

r \
No se cuenta con
buzones para colocar las
sugerencias de mejora

(RCA2

s N\

Porque consideran que

’

Falta de reconocimiento

el beneficio es para la
empresa

a las iniciativas de
mejora (RCA3)

p
Personal desmotivado ]‘
\

]7

* Expandir la metodologia
Kaizen en todos los
trabajadores mediante
capacitaciones (RCAS)

—[ 1racontramedida

No saben ql::g}:lri(r)ccdlmlcnto H No existen pasos estandares ]’

e w
No se cuenta con algan formato
establecido para realizar
mejoras rapidas (RCA4)

\ J

La gran mayoria de propuestas

no se implementan, quedan a

nivel de propuesta

Se desconoce de metodologias
lean y su impacto en la
productividad en la empresa

B

La alta direccion no se
esflierza por capacitar
anto al personal operativo
como a los de direccion

r 2
No hay iniciativade
capacitar a todo el

personal en temas de

—[ 2da contramedida ]7

* Implementar buzones para
las sugerencias y formatos
tanto para quienes
proponen mejoras rapidas
y quienes las implementan
(RCA1/RCA2/RCA4)

mejora continua (RCAS)
\ J

]7

* Disefiar e implementar un
programa de incentivos
relacionado ala cantidad
de propuestas de mejora
(RCA3)

—[ 3racontramedida

Grafico N° 19: Priorizacion de la problematica, analisis de RCA y contramedidas.

Fuente: Elaboracion propia.
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C) Para las contramedidas plasmadas anteriormente, se considera un cronograma de implementacion, con un horizonte de 1 mes, debido a que

al término de dicho periodo de tiempo, se debera reconocer a los trabajadores segun las propuestas descritas.

Nombre de Ia empresa
Responsable del proyecto

Fecha de inicio del proyecto:

1RA ETAPA: Reforzar y difundir la mejora continua de
nuestros procesos mediante capacitaciones al personal de
todos los niveles de Ia organizacién.

Tarea 1: Programar reuniones para el drea de produccion

Tarea 2: Preparar material visual para las capacitaciones

Tarea 3: Capacitacién a personal de produccién

Tarea 4: Tomar examen de salida de las capacitaciones

2DA ETAPA: ion de buzén de ias en el
4rea de produccién, brindar los formatos tanto para las
como para las répidas.

Tarea 1: Gestionar la compra de los buzones

Tarea 2: Preparar material visual sobre el uso de los buzones en
caso no se llegue a obtener tan pronto

Tarea 3: Instalar buzon en el area de produccion

Tarea 4: Brindar y familiarizar los formatos tanto para
sugerencias, como para las mejoras rapidas implementadas por
los colaboradores

Tarca 8: Recojo de sugerencias del buzon instalado en el drea
respectiva

3RA ETAPA: Disefiar e implementar un programa de
incentivos y motivacional

Tarea 1: Disefiar un programa de incentivos

Tarea 2: Gestionar con Gerencia para su visto bueno

Tarea 3: Disefar y compartir Flyer de mejoras implementadas
por drea y colaborador como parte de la_ctapa de motivacion

Tarea 4: Premiar econdmicamente al colaborador con mas
sugerencias de mejora e incentivar al resto a no desamayar en su
énimo en mejorar las cosas siempre
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3
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Grafico N° 20: Cronograma de implementacion de la dimension Kaizen.

Fuente: Elaboracion propia.




Finalmente, en la etapa de planificacion, debemos definir los indicadores clave de
rendimientos, para que, en base a ellos, podamos medir en la etapa de “Check” del ciclo
Deming.

Tabla N° 7:Indicador Clave de Rendimiento (KPI) del Velocity Kaizen.

Meto.d (.)’de Periodo Actual
medicion
Sugerencias de mejora
realizadas por el personal Uisizal de_ Mensual 3.125% 50%
del Area sugerencias
Mejoras rapidas Total, de
implementadas por el formatos Mensual 0.00% 25%
personal del area llenos

Fuente: Elaboracion propia.

D) Todo lo realizado anteriormente, debe ser aprobado por el gerente general de
palmitos, para lo cual el equipo Kaizen debe hacer llegar todo lo relacionado a la
planificacion mediante un informe. El gerente general remitira la aprobacion del

plan a través de un informe al jefe de planta, para proceder a la implementacion.
Do (Hacer)

En este apartado, se realizard una revision de avances de la ejecucion del plan y
el cronograma de implementacion, con lo cual se elaborara un panel fotografico para
evidenciar la implementacion de cada una de las contramedidas. Ademads, se actualizara
el cronograma respecto al avance del mismo.

Check (Verificar)

En esta etapa, se debera medir la propuesta implementada en base a los KPIs
propuestos en la fase de planificacion y con ello preparar un reporte de resultados o
encuesta post implementacion.

Act (Actuar)

En esta etapa, el equipo de implementacion debe definir las actividades que se
van a estandarizar y sostener en el tiempo, en base a la encuesta realizada en la etapa
“Check” o post implementacion.

En vista de que la presente tesis, queda a nivel de propuesta, solo abarcaremos

la “P” del ciclo Deming (PDCA).
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4.5. Datos Proyectados o de Simulacion

La presente tesis al quedar a nivel de propuesta se ha optado por tomar 3
antecedentes que usan a la variable independiente y dependiente, cuyos datos promedios
servirdn para proyectar los datos de mejora que se obtendria ante una posible
implementacion de las 5'S y Kaizen en Palmitos Aceiteros. En el apartado del capitulo V

de resultados, se detallara a fondo respecto a la proyeccion de la variable dependiente.

En la tabla N° 8, se muestra el estado futuro de la variable dependiente,
obteniendo una eficacia de 87.62% en promedio (mejora en un 8.67% con el estado
proyectado) la eficiencia mejor6 en un 8.99% con respecto a su estado anterior y con ello
el aumento de la productividad en 18.44% con respecto a su estado inicial, que fue del

43.47%.

Tabla N° 8: Proyeccion de la variable independiente.

Barriles (220
kg) Barriles (220 Dias
programados de | kg) reales de | Dias hombre | Hombre
item | Mes ACP ACP estandar reales Eficacia Eficiencia | Productividad
1 Ene-24 93 73 233 325 85.30% 77.97% 66.5%
2 Feb-24 85 68 213 401 86.94% 57.76% 50.2%
3 Mar-24 65 54 163 315 90.28% 56.23% 50.8%
4 Abr-24 52 41 130 392 85.68% 36.15% 31.0%
5 May-24 41 33 103 176 87.47% 63.48% 55.5%
6 Jun-24 35 29 88 185 90.04% 51.55% 46.4%
7 Jul-24 40 33 100 205 89.66% 53.17% 47.7%
8 Ago-24 51 41 128 195 87.36% 71.26% 62.3%
9 Set-24 65 50 163 315 83.59% 56.23% 47.0%
10 Oct-24 75 59 188 335 85.49% 61.00% 52.2%
11 Nov-24 83 68 208 375 89.03% 60.31% 53.7%
12 Dic-24 90 75 225 406 90.56% 60.40% 54.7%
Promedio general de la variable dependiente y sus dimensiones 87.62% 58.79% 51.49%

Fuente: Elaboracion propia.

4.6. Analisis Economico

El objetivo de este apartado es poder determinar cuan factible y/o viable resultan
las propuestas de mejora de la presente tesis para la Empresa Palmitos Aceiteros;
considerando determinadas mejoras tanto bajo la metodologia de las 5's y Kaizen
(orientados en mejoras rapidas o Velocity Kaizen). Para el caso del primero, segun la
descripcion de la propuesta, se necesitara la capacitacion de 3 charlas en las etapas
preliminares a la implementacion por un ingeniero industrial, materiales como tachos de
basura y otros bienes y servicios. Respecto a Kaizen, se ha considerado la compra de un

buzén de sugerencias que sera colocado en el area de produccion, lugar donde los
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colaboradores podran depositar su sugerencia de mejora; del mismo modo se capacitara
constantemente a los involucrados en el area de produccion y se pondra en marcha un

sistema de recompensa a los colaboradores que mas propuestas y mejoras hagan.

Asimismo, se ha considerado en el cuadro de inversion el costo de las horas
hombre dedicados en la elaboracion del presente estudio de investigacion. Partiendo de
la premisa que al finalizar la tesis se han completado 16 horas pedagogicas de asesoria
por parte del asesor asignado por la Universidad Ruiz de Montoya y 240 Horas hombre
dedicados entre los dos tesistas. Para poder calcular o estimar el costo de horas hombre
unitario, el portal web de la Agencia Peruana de Noticias Andina (2024), menciona que
un investigador senior en el Pert estd ganando alrededor de S/. 6,000.00 a S/. 7,900
mensuales, por lo que el costo unitario por horas hombre, equivale en promedio a S/.
32.92 (Treinta 'y Dos con 92/100 Nuevo Soles). En ese sentido, el costo total de las horas
hombre dedicados al presente estudio, asciende a S/. 8,427.52 (Ocho mil cuatrocientos

veinte y siete con 52/100 Nuevos Soles).

Tabla N° 9: Costo total de las H-H en el desarrollo-de la tesis.

Calculo de las Horas Hombre de los | Unidad de ‘ Costo Costo Sub

Tesistas Unitario/Hora Total

Asesorias Totales Horas 16 | 32.92 S/ 526.72

Horas Tesista 1 dedicadas a la S/

investigacion Horas 120 | 32.92 S/ 3,950.40

Horas Tesiste 2 dedicados a la S/

investigacion Horas 120 | 32.92 S/ 3,950.40
Total S/ 8,427.52

Fuente: Elaboracion propia.

Por lo tanto, el costo total de la inversion del presente estudio asciende al monto
de S/. 14,652.52, distribuidos tanto en los bienes y servicios de las metodologias de las
5’s, Kaizen y otros costos efectuados durante el desarrollo de la investigacion, como son
el caso de pago por la asesoria de tesis a la UARM, materiales de investigacion calculados

de manera global y otros gastos.

Tabla N° 10: Costo total de inversion de la propuesta de mejora.

Descripcion Unidad Cantidad ‘ Frecio. ‘ Sub Total
Unitario
1 | Polos para el equipo Bien Polos 4|5/35.00 S/ 140.00
implementador
2 | Materiales de Oficina Bien Global 1|S/250.00 S/250.00
3 | Pintura amarilla para piso Bien Unidad 2 | S/95.00 S/ 190.00
4 | Bolsas para basura Bien Paquete 12 | S/ 15.00 S/ 180.00
5 | Servicio de capacitaciéon en 5's Servicio Capacitacion 3| S/500.00 S/ 1,500.00
| Servicio de piqueos y bocaditos | iy | Global 205/50.00 | $/100.00
para las capacitaciones
7 | Fluograma de los procesos Bien Unidad 1|S/85.00 S/ 85.00
estandar en el area
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S/0.00

1 | Servicio de capacitacion en Kaizen | Servicio Capacitacion 31S/500.00 S/ 1,500.00

2 | Buzon de Sugerencias Bien Unidad 1{S/210.00 S/210.00
S/0.00

Pago por Asesoria de Tesis .. .

1 (UARM) Servicio Unidad 1(S/1,800.00 |S/1,800.00

2 | Horas Hombre de la investigacion | Servicio Global 1|S/8,427.52 S/ 8,427.52

3 | Materiales de investigacion Bien Global 1|S/150.00 S/ 150.00

4 | Otros gastos Bien Global 1|S/120.00 S/ 120.00
S/

Total 14,652.52

Fuente: Elaboracion propia.

Definidos los costos de inversion, es necesario definir los costos actuales de
produccion antes de la propuesta de implementacion de mejora. Respecto a los Costos
directos, la empresa en estudio tiene 5 operarios de planta, con un sueldo de S/ 1,100.00
cada uno; 30 hectareas de palma aceitera con una produccion de 3 toneladas de materia
prima/hectarea de manera mensual, cuyo costo de cosecha por tonelada es de S/ 250.00 y

la compra de los barriles de plastico para el almacenamiento y venta respectivamente.

En los costos indirectos de fabricacion, se ha considerado la mano de obra
indirecta, el cual representa el Jefe de Planta, combustible (gasolina) para el motor que
hace funcionar a la inica maquina (prensa), fosforo para los hornos artesanales y otros
gastos generales de produccioén, como agua potable, un generador eléctrico para toda la
planta y otros servicios publicos (recojo de los subproductos); dando un costo total de S/
36,484.00 (Treinta y Seis mil cuatrocientos ochenta y cuatro con 00/100).

Tabla N° 11: Costos actuales antes de la propuesta.

COSTOS ACTUALES ANTES DE LA PROPUESTA
Costos Directos de Fabricacion (CD) S/ 32,500.00
Mano de Obra Directa (MOD) S/ 5,500.00
Operario 1 S/ 1,100.00
Operario 2 S/ 1,100.00
Operario 3 S/ 1,100.00
Operario 4 S/ 1,100.00
Operario 5 S/ 1,100.00
Materiales de Produccién Directo (MPD) S/ 27,000.00
Materia Prima Racimo de Palmera (Toneladas) S/ 22,500.00
Barriles de plastico para el ACP final S/ 4,500.00
Costos Indirectos de Fabricacion (CIF) S/ 3,984.00
Mano de Obra Indirecta (MOI) S/ 1,800.00
Jefe de Planta S/ 1,800.00
Materiales Indirectos de Produccion (MIP) S/ 869.00
Combustible para la Prensa S/ 864.00
Fosforo S/ 5.00
Gastos Generales de Produccion S/ 1,315.00
Agua potable S/ 144.00
Agua para labores de limpieza y mantenimiento S/ 6.00
Generador eléctrico S/ 960.00
Bolsas para basura S/ 20.00
Escobas S/ 10.00
Otros servicios publicos S/ 25.00
Costos de mantenimiento global S/ 150.00
Total | s/ 36,484.00

Fuente: Elaboracion propia.
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La tesis al quedar a nivel de propuesta y considerando el impacto que tienen las
herramientas lean manufacturin en la mejora de los indices de productividad en las
empresas, se obtendria una mejora sustancial en la eficiencia de los operarios de planta,
por lo que antes era necesario 5 operarios para procesar 90 toneladas de materia prima en
los meses con mayor produccion y luego de la implementacion de la propuesta solo se
necesitarian 4 operarios. Los costos de materia prima no variarian; la mano de obra
indirecta tendria un leve incremento en cuanto a la remuneracion, debido a que el jefe de
planta tiene entre sus funciones el de incentivar cada dia una filosofia de mejora continua

y forma parte del equipo Kaizen de la empresa, tal como se ejemplifica en la tabla N° 12.

El combustible para la prensa como material indirecto de produccién, tendria
una disminucion, pasando de 2 galones diarios a 1.5 galones. Dicha mejora se deberia a
que histéricamente el motor de la prensa siempre estuvo prendido, como una forma de
limpieza auténoma, y luego de la propuesta de implementacion, no seria necesario
mantenerlo prendido, sino se realizaria de manera manual en los horarios establecidos de
limpieza. El costo que produciria el generador eléctrico por el consumo de combustible
también desminuiria debido a las programaciones de horarios, como los almuerzos y otros
horarios, de modo que en ese lapso se apagaria, el cual generaria un ahorro de

combustible.

La eventual disminucion de los costos de produccion seria de S/ 1,480.00, con
respecto a los costos proyectados, siendo este tltimo de S/ 35,004.00 (Treinta y Cinco
mil cuatro y 00/100 Nuevos Soles); cuyos impactos de la eventual implementacion serian
en la eficiencia de la mano de obra y la reduccion de los costos indirectos de fabricacion.

Para mayor referencia ver la Tabla N°12.

Tabla N° 12: Costos con la propuesta de mejora.

COSTOS CON LA PROPUESTA DE MEJORA

Costos Directos de Fabricacion (CD) S/ 31,400.00
Mano de Obra Directa (MOD) S/ 4,400.00
Operario 1 S/ 1,100.00

Operario 2 S/ 1,100.00

Operario 3 S/ 1,100.00

Operario 4 S/ 1,100.00
Materiales de Produccion Directo (MPD) S/ 27,000.00
Materia Prima Racimo de Palmera (Toneladas) S/ 22,500.00

Barriles de plastico para el ACP final S/ 4,500.00

Costos Indirectos de Fabricacion (CIF) S/ 3,604.00
Mano de Obra Indirecta (MOI) S/ 1,900.00

Jefe de Planta S/ 1,900.00
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Materiales Indirectos de Produccion (MIP) S/ 653.00
Combustible para la Prensa S/ 648.00
Fosforo S/ 5.00

Gastos Generales de Produccion S/ 1,051.00

Agua potable S/ 120.00
Agua para labores de limpieza y mantenimiento S/ 6.00
Generador eléctrico S/ 720.00
Bolsas para basura S/ 20.00
Escobas S/ 10.00
Otros servicios publicos S/ 25.00
Costos de mantenimiento global S/ 150.00

Total | s/ 35,004.00

Fuente: Elaboracion propia.

Para identificar la bondad de la inversion, es necesario proyectar el flujo de caja
que, para efectos del presente estudio, se ha considerado 12 meses y la inversion
perteneceria al mes cero por el monto de S/ 14,652.52; tal como se ejemplifica en la tabla
N° 13:

Tabla N° 13: Flujo de caja de la Propuesta de Mejora.

Mes Inversién Costo antes de la | Costo con la'propuesta Flujo de caja
Propuesta de mejora
0| -S/14,652.52 -S/ 14,652.52
S/ S/ S/
1 36,484.00 35,004.00 1,480.00
S/ S/ S/
2 36,484.00 35,004.00 1,480.00
S/ S/ S/
3 36,484.00 35,004.00 1,480.00
S/ S/ S/
4 36,484.00 35,004.00 1,480.00
S/ S/ S/
5 36,484.00 35,004.00 1,480.00
S/ S/ S/
6 36,484.00 35,004.00 1,480.00
S/ S/ S/
7 36,484.00 35,004.00 1,480.00
S/ S/ S/
8 36,484.00 35,004.00 1,480.00
S/ S/ S/
9 36,484.00 35,004.00 1,480.00
S/ S/ S/
10 36,484.00 35,004.00 1,480.00
S/ S/ S/
11 36,484.00 35,004.00 1,480.00
S/ S/ S/
12 36,484.00 35,004.00 1,480.00

Fuente: Elaboracion propia.

Obtenido el flujo neto, se procede a calcular los indicadores de rentabilidad para
la inversién en Palmitos Aceiteros E.ILR.L; por lo que se ha considerado a 3 de los
indicadores mas relevantes que nos permita tomar descisiones acertadas en cuanto a la
idea invertir en la mejora de procesos del 4rea de produccion. Para ello se ha considerado

un COK del 25% anual (1.88% mensual), teniendo en cuenta que este estd asociado al
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riesgo de mercado, que segin Camasi (2019), el COK para los sectores agroindustriales
artesanales suele colocarse entre 20 y 30%. De igual manera, se consult6 al gerente de la
empresa y manifestd que el 25% es la tasa mdas alta que desearia ganar con dicha
inversion. Bajo dichas condiciones, se obtendria un Valor Actual Neto (VAN) mayor a
cero o S/ 1,117.94; una Tasa Interna de Retorno (TIR) de 44.09% anual el cual es mayor
al COK y un periodo de recuperacion de la Inversion (PIR) de 9 meses y 25 dias

aproximadamente.

Tabla N° 14: Indicadores de rentabilidad de la Propuesta.

COK mensual 1.88%

Valor Actua Neto S/1,117.94

Tasa Interna de Retonor (anual) 44.09%

Periodo de Recuperacion 9.900
Fuente: Elaboracion propia.

Por lo descrito anteriormente, se puede concluir que la inversion es factible o
viable, al presentar sus indicadores de rentabilidad todos ellos aceptables. Por ejemplo, el

VAN es superior a 1 y el TIR es superior al COK.
4.7. Cronograma de Implementacion

De acuerdo con el Anexo N° 7, se propone un cronograma de implementacion
general para la variable independiente (Herramientas Lean) de la presente tesis, por
ejemplo, para las 5’s, se utiliza a la metodologia PDCA, y en cada una de las etapas una
serie de actividades de implementacion con ciertos plazos para un horizonte de tiempo de
3 meses. Para el caso de Kaizen, se ha divido la propuesta de implementacion en 3 etapas,
y en cada una de ellas, sus tareas con un horizonte de tiempo de implementacion de 1

mes.
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V. RESULTADOS

5.1. Variable dependiente

Con la propuesta de implementacion de herramientas Lean Manufacturing, se
espera que los resultados de eficiencia y eficacia permitan la mejora de la productividad
en la linea de produccion de aceite crudo de palma o ACP por sus siglas en espafiol en la
empresa Palmitos Aceiteros en la region Loreto. Para proyectar la variable dependiente
se ha visto por conveniente promediar el porcentaje de mejora de la eficiencia y eficacia
de 3 autores que utilicen a estos ultimos, como dimensiones de la variable dependiente y

a Lean Manufacturing como variable independiente.

En el capitulo II de la presente tesis, en el apartado de antecedentes, Ojeda &
Saravia (2023), se propusieron aumentar la tasa de extraccion de aceite en la linea de
produccion en una planta productora de ACP en Pucallpa, con lo cual obtuvieron un
incremento de 7.05% de eficiencia, logrando pasar de un 21.83% en su estado inicial a
23.37% en su estado proyectado, como parte de la implementacion de herramientas lean
(5’s, Estandarizacion y controles automaticos). Santamaria & Pretel (2023), obtuvieron
un incremento de la eficacia en 6.17%, pasando del 83.48% a 88.63% en el area de
produccion de una empresa agroindustrial en la ciudad de Trujillo, todo ello como parte

de la propuesta de herramientas lean manufacturing (5’s, Kanban y TPM).

Quispe & Vilcapaza (2021), lograron incrementar la productividad en 22.38%,
pasando de un cumplimiento de 67% en su estado pre implementacioén a un 82% post
implementacion, como parte de la implementacion de herramientas lean manufacturing
como las 5’s y Kaizen. El aumento de la productividad significé al mismo tiempo, la
mejora de las dimensiones de eficiencia y eficacia, en un 13.92% y 7.06%
respectivamente en una empresa del sector agroindustrial dedicada a la produccion de
quinua. Ademas, Atanacio & Zea (2021), aplicaron herramientas lean manufacturing (5°s
y TPM) para mejorar la productividad en los almacenes de la empresa la Calera. Cuyos

resultados fueron el aumento en un 6.01% de la eficiencia, 12.79% de la eficacia.
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En la tabla siguiente, se resume las mejoras que se obtuvieron de las dimensiones

de la variable dependiente de cada una de los estudios o antecedentes citados en los

parrafos predecesores:

Tabla N° 15: Promedio de los antecedentes (Dimensiones - Variable dependiente).

Antecedentes Eficiencia  Antecedentes Eficacia
Santamaria & Pretel

Ojeda & Saravia (2023) 7.05% | (2023) 6.17%
Quispe & Vilcapaza

Quispe & Vilcapaza (2021) 13.92% | (2021) 7.06%

Atanacio & Zea (2021) 6.01% | Atanacio & Zea (2021) 12.79%

Promedio

Promedio

Fuente: Elaboracion propia.

Luego de proponer las diversas mejoras de la variable independiente (5's y

Kaizen), se preveé que mejoren los indicadores de productividad (variable dependiente)

del presente caso de estudio. El promedio de la eficiencia y eficacia de los antecedentes

al ser datos en porcentaje, se ha multiplicado con los datos historicos de la eficiencia y

eficacia de Palmitos Aceiteros, cuya multiplicacion de estos dos ultimos vendria a

significar la productividad proyectada del caso en estudio. En la tabla siguiente, se hace

un comparativo de la situacion actual (data historica), de la variable dependiente con sus

dimensiones y su respectiva proyeccion; el cual muestra un incremento de 18.45% de la

productividad (paso6 de 43.47% a 51.49%), la mejora en un 8.99% de la eficienciay 8.67%

de la eficacia.

Tabla N° 16: Comparativo de la variable dependiente (Historica y Proyectada).

Meses Eficiencia Eficiencia Eficacia Eficacia Produc. Produ
Historica Proyectada Historica Proyectada | | Historica Proyectada
Mes 1 72% 77.97% 78.49% 85.30% 56.15% 66.51%
Mes 2 53% 57.76% 80.00% 86.94% 42.39% 50.21%
Mes 3 52% 56.23% 83.08% 90.28% 42.86% 50.76%
Mes 4 33% 36.15% 78.85% 85.68% 26.15% 30.97%
Mes 5 58% 63.48% 80.49% 87.47% 46.88% 55.52%
Mes 6 47% 51.55% 82.86% 90.04% 39.19% 46.42%
Mes 7 49% 53.17% 82.50% 89.66% 40.24% 47.67%
Mes 8 65% 71.26% 80.39% 87.36% 52.56% 62.26%
Mes 9 52% 56.23% 76.92% 83.59% 39.68% 47.00%
Mes 10 56% 61.00% 78.67% 85.49% 44.03% 52.15%
Mes 11 55% 60.31% 81.93% 89.03% 45.33% 53.70%
Mes 12 55% 60.40% 83.33% 90.56% 46.18% 54.70%
Promedio 53.94% 58.79% 80.63% 87.62% 43.47% 51.49%
Mejora 8.99% 8.67% 18.45%

Fuente: Elaboracion propia.
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5.1.1. Analisis Estadistico Descriptivo

Para el analisis de la data fue indispensable el uso del software Excel, el cual
permitid obtener informacion estadistica descriptiva relevante de la variable dependiente
y sus dimensiones. Por ejemplo, en la tabla N° 17 sobre el analisis descriptivo de la
eficiencia, se aprecia una diferencia de la media de la data historica con respecto al
proyectado, pasando de un 53.94% antes de la propuesta de herramientas lean como las
5'S y Kaizen al 58.79% luego de la propuesta, el cual manifiesta un incremento
significativo de 8.99% con respecto a su estado inicial. Para realizar dicho analisis, se
establecid un intervalo de confianza del 95% tanto para el estado actual como para la

proyeccion y la muestra de 12 datos de la eficiencia.

En cuanto a la asimetria de la eficiencia histérica, segin la Tabla N° 17, se
observa un valor negativo, lo cual indica valores mas separados de la media a la izquierda;
siendo el valor de este ultimo 0.539, relativamente menor que la mediana (0.5416); por
su parte la curtosis con un valor positivo de 1.95 indica que se trata de una distribucion
platicurtica; es decir, existe una baja concentracion de los valores historicos de la
eficiencia hacia la media de 1a misma, que es de 53.94%. Lo mismo sucede con el analisis
del coeficiente de asimetria de la eficiencia proyectada, con valores negativos y positivos

para la curtsosis de la misma.

Tabla N° 17: Resultados de Analisis Descriptivo de la Eficiencia.

Andalisis Descriptivo de la Eficiencia —

Andlisis Descriptivo de la Eficiencia

Estado Actual Proyectada
Media 0.53941 Media 0.58792102
Error tipico 0.02727 Error tipico 0.02972517
Mediana 0.54163 Mediana 0.59033978
Moda 0.51587 Moda 0.5622672
Desviacion estandar 0.09447 Desviacion estandar 0.10297103
Varianza de la muestra 0.00893 Varianza de la muestra 0.01060303
Curtosis 1.95033 Curtosis 1.9503315
Coeficiente de asimetria -0.30868 Coeficiente de asimetria -0.3086815
Rango 0.38375 Rango 0.41826406
Minimo 0.33163 Minimo 0.36145748
Maximo 0.71538 Maximo 0.77972154
Suma 6.47292 Suma 7.05505222
Cuenta 12 Cuenta 12
Fuente: Elaboracion propia.

La eficacia por su parte mejord en un 8.67% con respecto al estado actual; se

pas6 de una media de 80.62% previo a la propuesta de las diferentes estrategias de las 5's
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en sus diversas etapas y la mejora en las propuestas de mejora o Kaizen a un 87.61% en
su estado proyectado. Con la mejora de esta dimension, los colaboradores de la empresa

necesitan menos dias para procesar la produccion mensual en Palmitos Aceiteros.

Para la segunda dimension (eficacia historica), segin la Tabla N° 18, el
coeficiente de asimetria presenta un valor negativo de -0.222, lo cual indica valores mas
separados de la media a la izquierda; por su parte la curtosis con un valor negativo de -
1.17 indica que se trata de una distribucion platictrtica; es decir, los datos se encuentran
dispersos con respecto a la media de la variable dependiente que es de 80.62%. Asimismo,
el coeficiente de asimetria y curtosis de la eficacia proyectada presenta los mismos
indicadores que la histdrica.

Tabla N° 18: Resultados de Analisis Descriptivo de la Eficacia.

Andlisis Descriptivo de la Eficacia — Andlisis Descriptivo de la Eficacia
Estado Actual Proyectada

Media 0.806255 Media 0.876183815
Error tipico 0.006108 Error tipico 0.006637887
Mediana 0.8044 Mediana 0.874168085
Moda #N/D  Moda #N/D
Desviacion estandar 0.021159 Desviacién estandar 0.022994317
Varianza de la muestra 0.000448 Varianza de la muestra 0.000528739
Curtosis -1.17707 Curtosis -1.17707431
Coeficiente de asimetria -0.22269 Coeficiente de asimetria -0.22268607
Rango 0.064103 Rango 0.069662393
Minimo 0.769231 Minimo 0.835948718
Maiaximo 0.833333 Maximo 0.905611111
Suma 9.675056 Suma 10.51420578
Cuenta 12 Cuenta 12

Fuente: Elaboracion propia.

La mejora significativa de las medias de las dimensiones de la variable
dependiente (Eficiencia y Eficacia), y bajo la premisa de la formula de que la
productividad se obtiene de la multiplicacion de dichas dimensiones; se obtuvo un
incremento del 18.44% de la productividad, pasando de un 43.47% en su historico o antes
de las propuestas lean a un 51.49% proyectado. Al respecto se utilizé un intervalo de

confianza del 95% tanto para las 12 muestras histdricas como para las proyectadas.

Finalmente, la variable dependiente, segun la Tabla N° 19, muestra un valor
negativo, el cual indica valores mas separados de la media a la izquierda; siendo este
ultimo de 0.434. Por su parte la curtosis con un valor positivo de 2.28 indica que se trata
de una distribucion platicurtica; es decir, existe una baja concentracion de los valores

historicos de la productividad hacia la media de la misma, que es de 43.47%. Lo mismo
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proyectada, con valores negativos y positivos respectivamente.

sucede con el analisis del coeficiente de asimetria y curtosis de la variable dependiente

Tabla N° 19: Analisis Descriptivo de la Variable Dependiente - Productividad.

Andalisis Descriptivo de la Productividad — Andlisis Descriptivo de la Productividad

Historica Proyectada

Media 0.434710956 Media 0.51490073
Error tipico 0.021514316 Error tipico 0.02548299
Mediana 0.434434968 Mediana 0.51457383
Moda #N/D Moda #N/D

Desviacion estandar 0.074527776 Desviacion estandar 0.08827568
Varianza de la muestra 0.005554389 Varianza de la muestra 0.0077926
Curtosis 2.280528466 Curtosis 2.28052847
Coeficiente de asimetria ~ -0.661100549 Coeficiente de asimetria =~ 0.66110055
Rango 0.30005887 Rango 0.35540979
Minimo 0.261479592 Minimo 0.30971392
Maximo 0.561538462 Maximo 0.66512371
Suma 5.216531471 Suma 6.17880878
Cuenta 12 Cuenta 12

Fuente: Elaboracion propia.

5.1.2. Analisis Comparativo

En los graficos siguientes se muestran el estado comparativo de las dimensiones
y la variable dependiente, por ejemplo, en el grafico N° 21, se ejemplifica como la

eficiencia pasé de un 53.94% a un 58.79% proyectado.

F 58.79%
53.94%

Promedio
B Eficiencia
0,
Proyectada 58.79%
M Eficiencia Actual 53.94%

Grafico N° 21: Comparativo de la Dimension de Eficiencia.
Fuente: Elaboracion propia.

De igual manera en el grafico N° 22, muestra como la eficacia pasé de un 80.63%

al 87.62%; el cual significa una mejora de 8.67%.
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90.00% 87.62%

M Eficacia Actual

85.00%
80.00% M Eficacia
75.00% Proyectada

Grafico N° 22: Comparativo de la Dimension de Eficacia.
Fuente: Elaboracion Propia.

Finalmente, la variable dependiente tendria una mejora del 18.44%, pasando de
un 43.47% segln los datos histdricos de la empresa y con la propuesta de implementacioén

de herramientas lean, se podria obtener hasta un 51.49%.

54.00%

52.00%

50.00%

48.00%

46.00% 43.479 e \ejora de la
44.00% Productividad
42.00%

40.00%

38.00%

51.49%

Grafico N° 23: Comparativo de la Variable Dependiente.
Fuente: Elaboracion propia.
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DISCUSION

La presente tesis mediante la proyeccion de la data histdrica de la productividad,
se concluye que la propuesta de herramientas lean (5's y Kaizen); incrementara los indices
de productividad en el area de produccion de la empresa en estudio, en un 18.45%,
permitiendo pasar de 43.47% en su estado actual o historico a un 51.49%; con lo cual se
comprueba el cumplimiento del objetivo general de la presente tesis, que es aumentar la
productividad en los 9 procesos identificables del 4drea de produccion. Este resultado es
respaldado por Quispe & Vilcapaza (2021), en su tesis de pregrado realizado en la ciudad
de Lima, en el cual lograron incrementar la productividad en 22.38%, pasando de un
resultado pretest de 67% a un 82% postest. Para determinar el origen de la
improductividad Quispe & Vilcapaza(2021), se valieron en principio de un buen analisis
de la situacion actual mediante el diagrama de causa y efecto, cuyos resultados arrojaron
que no existia un orden en los espacios de trabajo, la limpieza no se ejecutaba mediante
una buena programaciéon ¢ involucramiento de todos y la falta de instruccion a los
colaboradores; por lo que implementaron el uso de las 5°S y Kaizen para mitigar dicha

problematica, siendo esta tltima la razon de nuestra investigacion.

El incremento de la productividad de la presente tesis también tiene un sustento
en el estudio de Aylas (2023), quién realiz6 la implementacion de herramientas lean
manufacturing en una planta procesadora de quinua, para ello se vali6 de un estudio de
tiempos y el uso de VSM, para una adecuada identificacion de los desperdicios que
ocasionaban la baja productividad en dicha empresa. Luego de la implementacion, se
logré incrementar la productividad en un 9.45%, el cual permiti6 pasar de un promedio

pre test de 387.20 kg/hh a 423.80 kg/hh.

Del mismo modo, Guanilo & Salinas (2022), implementaron lean manufacturing
en el area de produccion de ardndanos de la empresa agrovision S.A.C en la ciudad de
Chepen; el cual permitié6 aumentar la productividad total en un 16%, pasando de una

productividad combinada de 1.92 a 2.23.
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Respecto a la eficiencia, segin los datos proyectados de la presente
investigacion, se podria obtener un incremento de 8.99% con respecto al estado actual o
historico (53.94%) y lograr un 58.79%; comprobdndose el cumplimiento de los objetivos
especificos, el cual se propuso mejorar la eficiencia mediante la propuesta de aplicacion
de herramientas lean. Estas proyecciones guardan una estrecha relacion con los datos
obtenidos en la tesis de investigacion de Ojeda & Saravia (2023), quienes se propusieron
mejorar la eficiencia de la tasa de extraccion de aceite crudo de palma, en una empresa
agroindustrial en la ciudad de Pucallpa en la Amazonia peruana, en la cual pusieron
énfasis en la propuesta de una transformacion de las situaciones laborales a través de las
5’s. El resultado fue el incremento de la eficiencia en un 7.05%, con una reduccion de
30% en los tiempos improductivos (2300 minutos ahorrados), los cuales pueden ser
empleados para producir més toneladas de aceite crudo de palma. La mejora obtenida en
cuanto al ahorro de tiempo, con énfasis en las 5”s de Ojeda & Saravia (2023), ha permitido
tomar como referencia que por su parecido en cuanto a las propuestas y mejora de la
variable dependiente, permiten proyectar los datos obtenidos en el estudio de la presente

tesis.

La mejora de la eficiencia en la tesis en desarrollo, es respaldada por Aylas
(2023), quien logro6 incrementar la eficiencia en 9.41%, pasando de un resultado pre test
de 86% a un resultado post test de 94.10%, como parte de la aplicacion de herramientas

lean manufacturing en el area de produccion de una empresa productora de quinua.

Asimismo, Delgado & Esquen (2021) en la ciudad de Pimental propusieron un
plan para mejorar la eficiencia en una emprea agroindustrial, mediante herramientas lean
manufacturing. La empresa antes del estudio, necesitaba de 12 kg de materia prima, para
obtener 10 kg de productos terminados (fideos). Luego de la propuesta se obtuvo un
incremento de 9.60% de la eficiencia, de modo que se redujo los desperdicios durante el
proceso, con lo cual ya no se necesitaba 12 kg de materia prima, sino 11 kg. El incremento
de esta dimension guarda una relacion con el estudio de la presente tesis, de alli la razon

de su cita en el capitulo de discusiones.

Por su parte la eficacia ha mejorado significativamente en la presente tesis,
pasando de 80.63% a 87.62%, el cual representa un aumento de 8.67% con respecto al
estado histdrico del 2023. El aumento de este indicador, comprueba el cumplimiento de
los objetivos especificos de la presente tesis, el cual fue mejorar la eficacia producto de

la aplicacion de herramientas lean como las 5’s y Kaizen. Los datos obtenidos de la
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proyeccion, guardan una relacion con la tesis de Atanacio & Zea (2021), quienes se
propusieron mejorar la productividad del almacén de la empresa la Calera, para tener un
mejor control de los niveles de stock y poder eliminar los tiempos muertos dentro del
area; para ello implementaron las 5’s y Kaizen cuyos resultados post evaluacion fue un
incremento de la eficacia en 12.79%. La razén por el cual se toma como punto de
referencia la tesis de Atanacio & Zea (2021), radica en la importancia de las propuestas
de mejora que realizaron desde la dimension Kaizen y 5°s, enfocados en la mejora de los
ambientes de trabajo, una buena programacion de las labores de limpieza y una mejor
capacitacion al personal; guardando una estrecha relacion con las propuestas que se

propone en la tesis presente.

Finalmente, la proyeccion de la eficacia en la presente tesis guarda relacion y se
sustenta con los datos obtenidos de Mordn & Romani (2022), quien mejoraron
significativamente los indices de eficacia en el area de produccion en una empresa
productora de banano organico producto de la aplicacion de herramientas lean
manufacturing, pasando de un resultado pre test de 70.81% a un 81.61%, el cual equivale

a un aumento en un 15.25%.
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CONCLUSIONES

Las Herramientas Lean Manufacturing aumentaran la productividad en el area de
produccion de palmitos aceiteros en un 18.44%, pasando de un 43.47% en su
estado historico a un 51.49% en su estado proyectado, producto de las propuestas
de metodologias lean, como las 5" y Kaizen. La mejora significativa de la
productividad, permitira a los colaboradores de la empresa disponer de mayor
tiempo para poder procesar mas toneladas de materia prima de palma aceitera.
La aplicacion de las herramientas lean citadas en el parrafo anterior, permitid
mejorar significativamente la eficiencia en el area de produccion de palmitos
aceiteros, logrando un crecimiento de 8.99%, escalando de un 53.94% en su
estado histdrico a un 58.79% en su estado proyectado. Lo cual evidencia que los
recursos dias hombre, se han reducido, por lo que ahora ya no se necesitaria mas
dias para producir cierta cantidad de barriles de aceite crudo de palma.

Del mismo modo, la aplicacion de herramientas lean, permiti6 mejorard la
eficacia en la linea de produccion de ACP, cuya mejora aumento en un 8.26 %
que paso del 88.55% en su estado inicial antes de la implementacion a 95.87%.
Se prevé un beneficio econémico, con una inversion de S/ 14,652.52, lo que
permitiria un ahorro de S/ 17,760.00 en 12 meses. Se realizo el andlisis de los
indicadores financieros, obteniendo resultados factibles, como un Valor Actual
Neto Positivo (S/ 1,117.94) y un TIR por encima del costo oportunidad (COK),
considerando fuentes fiables citadas en el capitulo de analisis economico.
Finalmente se concluye que la aplicacion de Herramientas Lean, permite obtener
beneficios, que sin importar el tamafio, la ubicacion y el tipo de industria, siempre
permitird optimizar los recursos para mejorar la productividad. La importancia de
la propuesta en Palmitos Aceiteros de dichas herramientas, radica en la
adaptabilidad al entorno de la empresa, siendo esta ultima una pequefia empresa

artesanal.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda capacitaciones constantes a todos los involucrados en el area de
produccion, desde los operarios, jefes de area y el Gerente de la empresa en
estudio, sobre temas de mejora continua o metodologias de trabajo; como se logrd
evidenciar en la encuesta realizada, el conocimiento sobre lean manufacturing
(kaizen), era nulo, lo cual evidencia una gran pérdida de oportunidad de optimizar
costos de produccion, implementando metodologias basicas como las 5’s, cuyo
insumo principal para su funcionalidad es la disciplina de sus involucrados y

compromiso de la alta direccion.

En Palmitos Aceiteros, casi nada o poco durante mas de 1 década se ha hecho por
mejorar sus procesos productivos, incluso se trabaja en un ambiente inseguro,
debido a la falta de uso.de equipos de proteccion personal, por lo que se sugiere
mediante la presente, que en un inicio se puede equipar al personal con EPP, de

modo que facilite el desarrollo de las propuestas de mejora.

El éxito de las implementaciones dependera en gran medida también, del costo
oportunidad que significa direccionar inversiones para estos fines, es por ello la
recomendacion a la alta direccion, que toda compra por un bien o servicio que se
designe para mejorar los procesos productivos, administrativos o agrarios, sean

vistos como una inversion y no como un gasto.

Una empresa con colaboradores desmotivados es una empresa improductiva, por
lo que se sugiere a quienes estan a cargo de la toma de decisiones, puedan
implementar programas o planes de reconocimiento segun la frecuencia que ellos
estimen conveniente, a fin de motivar al personal inmerso en todas las etapas de

la cadena de valor de Palmitos.
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Anexo N° 1: Formato de encuesta realizada a los directivos y operarios
sobre la identificacion de la situacion actual de Kaizen.

royece \f ) Encuesta Kaizen 2023
Pa lm lto Linea de produccién a los operarios

Nombre:
Edad: Sexo: Fecha:
1) ¢, Cuanto tiempo labora en la empresa Palmitos Aceiteros?
[]1 -4 Meses ] 5- 8 meses []8- 12 meses [[] Mas de 1afio

2) En los ultimos 12 meses, ¢ Cudantas propuestas de mejora en promedio a 1 2 3 Mas de 4
realizado en el area de produccion?

Lo Ll L2

3) Asumiendo que ha realizado propuestas de mejora en los ultimos 12 meses,

¢ Cuantas logré implementar o formé parte del equipo de implementacion? D 3 D Mas de 4
Nunca Quincenal Mensual Anual

4) ¢ Con qué frecuencia suela hacer mejoras en su area de

trabajo? D D D D

5) ¢ Cree usted que es posible realizar mejoras rapidas al menos mensualmente por cada colaborador?

Si No

6) ¢ Cual metodologia o técnicas utilizé para implementar las mejoras rapidas?

A) Ciclo Deming (PHVA) B) Andlisis de los 5 Whys  C) Método Kaizen
D) Ninguin método

7) Asumiendo que nunca realizo ninguna propuesta de mejora ¢ Cual es el motivo?

A) Falta de tiempo B) No es importante C) No hay espacios ni medios necesarios

C) No hay iniciativa por la alta direccién

A) No tengo conocimiento

B) Una forma de trabajar
8) ¢ Qué entiende por Kaizen o lo mismo que seria decir

"Mejora continua"? C) Una filosofia de trabajo para mejorar continuamente

D) Hacer las cosas mejor que ayer

E) Buscar siempre mejorar los procesos

9) Si la alta direccion implementa metodologias o técnicas para incentivar las D Si O No
propuestas de mejora, ¢ Esta dispuesto? !
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Anexo N° 2: Respuestas de la encuesta para conocer el estado actual.

1. Tiempo que labora en la empresa

3 2
5 =

meses meses meses afno

3. Propuestas de mejoras rapidas implementadas
2023

Total Ji
Encuestado 8 !
Encuestado 7 !
Encuestado 6 !
Encuestado 5 '
Encuestado4 !
Encuestado 3 !
Encuestado2 !
Encuestado 1 Ji

0 02 04 06 08 1

o O O O o o o

5. jes posible realizar propuestas de mejoras al
menos mensualmente?

No es importante ¥ 0
Falta de tiempo ¥ 0

0 1

8. (Qué entiende por Kaizen o mejora continua?

Una forma de trabajar =
Una filosofia de trabajo..®

No tengo conocimiento  IE—

Hacer las cosas mejor que..®
Buscar siempre mejorar los. 0

0 2 4 6 8

2. Propuestas de mejora Gltimos 12 meses
2023

6

4

- 2

1-4 5-8 8-12 Masde1 0

Total

4. Frecuencia con que realiza propuestas de
mejora en su area de trabajo

0
N
= Mensual
1‘/ Nunca
= Quincenal

6. Tecnica o metodologia utilizada para
implementar las mejoras rapidas

B Total

8
7
' 6
5
3
“No 2 u Total
otal
- si 0 oo
Q> o @ X\
A2 & \s
& o9 (os@\ 8&2‘
obo $
® O
@Qz e\(\
7. Motivo por lo que no se realizan propuestas de mejora
No hay iniciativa por la alta direccion I 3
No hay espacios ni medios necesarios I 5
u Total

9. Esta dispuesto a
incrementar sus
propuestas de mejoras

rapidas?
10
5 ' u Total
0 -
No Si
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Anexo N° 3: Formato propuesto para las sugerencias de mejora.

FORMATO DE SUGERENCIAS DE MEJORA s @
Palmito

Fecha:
Teléfono:

Area:

/ Describa el problema: \ @' 2 '

/ Descripcién de la solucién: \




Anexo N° 4: Formato propuesto sobre las implementaciones de

mejoras rapidas (Velocity Kaizen).

EMPRESA

LINEA

FECHA RESPONSABLE

Proyecta _\

Pa lm i.tO Area de produccién de ACP- |- 28/02/2024

TITULO DE LA MEJORA RAPIDA

CRECER

MEJORAR PARA

PROBLEMA

¢ Cual era la situacién anterior? (En Mayusculas)

Titulo de la Foto

FOTO QUE EVIDENCIE
EL PROBLEMA

(Antes del Velocity
Kaizen)

)

Describir que sucedio, cudlfue el problema.
"El problema es una brecha entre la situacion

./

actual y situacionideal.”

Titulo del grafico

i~ ®© ¥ ke

GRAFICO CON INDICADORES QUE EVIDENCIEN EL

PROBLEMA (Antes del Velocity Kaizen)

CONTRAMEDIDA

¢,C6mo lo soluciond?

Titulo de.la Foto

Descripcion

Describir la propuesta de mejora
que permitié solucionar el
problema o reducirlo.

RESULTADOS

¢, Cual es la situacion ahora?

Indicadores Cualitati

VOS

- Beneficio 1.
- Beneficio 2.
- Beneficio 3.
- Beneficio 4.
- Beneficio 5.

Titulo del grafico (Indicadores Cuantitativos

@ R

GRAFICO CON INDICADORES QUE EVIDENCIEN
LA MEJORA (Después del Velocity Kaizen)

PROXIMAS ACTIVIDADES

Indicar las actividades a realizar después de la implementacidn de la mejoray la
obtencidn de los resultados obtenidos. Por ejemplo, replicar mejora a otros
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Anexo N° 5: Check list del camplimiento de las 5’s (situacion actual)

Proyecto . .
P”al o, -lto CHECK LIST - HERRAMIENTA LEAN MANUFACTURING S’S V.AJ01
Sector Auditado: Linea de Produccion de Aceite Crudo de Palma Representante del Sector Auditado: ||

efe de Planta
Auditor (es): Alex Alberca Chinguel Luis Jolvin Saldivar Hurtado
0= vsi x-B
Puntuacié Resultade
§°S En Palmitos Aceiteros Cédigo “:/:‘:,3“" Observaciones “&/0’) o
1° Seleccionar
Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las actividades del drea se encuentran SE X x
organizados? :
S observan objetos dafiados? SE o o
En caso de observarse objetos dafiados ;Se han catalogado como tiles o inditiles? (Existe un plan . < N
de accion para repararlos o se encuentran separados y rotulados? h
Se observan objetos de mis, es decir, que no son necesarios para el desarrollo de las 8 X .
actividades del drea? .
En caso de observarse objetos de mis ¢Estin debidamente identicados como tal, existe un plan de & X X
accién para ser transferidos a un drca que los requiera o darle ofro fin?
20 Ordenar -
e dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado como necesario? or X .
Cada cosa en su lugar?
e dispone de sitios debidamente identificados para elementos que sc utilizan con poco or X X
frecuencia?
Utiliza la identificacion visual, de tal manera que le permita a las personas ajenas al drea oRr X x
realizar una correcta disposicion de los objetos de espacio?
La disposicién de los elementos s acorde al grado de wtilizacion de los mismos? Entre mis or ° .
frecuente, mis cercano.
Considera que los elementos dispuestos se encueniran en una cantidad ideal? OR o o
Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de disposicion? OR X X
Hacen uso de herramientas como c6digos de color, sefalizacién, hojas de verificacion? OR X X
3° Limpiar =
(El drea de trabajo se percibe como absolutamente limpia? LI X X
;Los operarios del drea y en su totalidad se encuentran limpios, de acuerdo a sus actividades y sus u ° .
posibilidades de asearse?
S han climinado las fuentes de contaminacion? No solo sucicdad. LI X X
{Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios del drea? LI X X
Existen espacios y elementos para disponer de la basura? LI X X
4° Estandarizar =
Existe herramientas de estandarizacion para mantener la organizacion, el orden y la limpieza Es X .
identificados' .
e ulliza evidencia visual respecto al i de de én, ordeny i X -
limpieza?
;Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden? ES X X
Se cucnta con un cronograma de andlisis de uilidad, obsolescencia y estado de clementos? ES X X
S han desarrollado lecciones de un punto o procedimicntos operativos estandar? ES X X
5° Disciplina =
Se percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos, y por los logros alcanzados en o1 N N
materia de organizacién, orden y limpieza?
Se percibe proactividad para el desarrollo de la metodologia 5's? DI X X
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Anexo N° 5: Equipo de Implementacion de la Propuesta de Mejora

(Equipo Kaizen).

PARTICIPANTES DE LA EXPANSION KAIZEN EN PALMITOS 2024

Empresa Palmitos Aceiteros E.LR.L
KAIZEN
NOMBRE CARGO CORREO
E(zs:ﬁsable Reservado Gerente General gerentegeneral@palmitos.com.pe
Equipo Kaizen: Reservado Asistente de Gerencia asistentegerencia@palmitos.com.pe
(si aplica y/u otros
involucrados de Reservado Jefe de Planta jefeplanta@palmitos.com.pe
soporte)
COLABORADORES PARTIC'IPANTES DE LA IMPLEMENTACION

NOMBRE CARGO AREA CORREO

Reservado Operario 1 Linegde [Ar((;(liauccmn de opeérariol @palmitos.com.pe

Reservado Operario 2 Lincgde [[)\rg(}i)uccmn r operario2(@palmitos.com.pe

Reservado Operario 3 Lineg de }/)\rg(}i)uccmn de operario3@palmitos.com.pe

Reservado Operario 4 Lincglde }Arg}i)uccmn de operario4@palmitos.com.pe

Reservado Operario 5 Linegde irgclinuccmn de operario5@palmitos.com.pe
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Anexo N° 6: Cronograma de Implementacion de las Propuestas Lean
Manufacturing.

CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

LINEA DE PRO/ oC E ACEITE CRUDO DE PAL

1ITOS ACEITEROS E.LR.L

Propucsta de Aplicacion de Herramicntas Lean Manufacuring para Aumentar la

L . Mayo Junio Julio
Productividad en el Arca de Produccion de la Empresa Palmitos Aceiteros

Tesis

Universidad Antonio Ruiz de Montoya. Semana | | Semanal | Semana 3 | Semana 4 | Semana | | Semanal | Semanal | Semana 4 | Semana 1 | Semanal | Semanal | Semana 4

Herramientas Lean

Actividades de la implementacién

L. Conform

iom del comité de implementacion

1. Capacitacidn y socializaciin de la filosofia de las 5's

3. Cronograma de implementacion

4. Elaboracion de materiales y formatos para cada una de las 575

5. Implementacién de la lra §

. Implementacién de la 2da §

D 7. Implementacién de la 3ra §

. Implementacién de la 4ta §

. Implementacién de la 5ta 5

10. imis al de i i

1L Re: i de Ia Post Evaluacion con lo criterios ui

zados en el pre test

A 12. Mejorar continuamente

Tarea 1: Programar reuniones para el drea produceion

Tarea 2: Preparar material visual para los capacitaciones

Ira Etapa
Tarea 3: Capacitaciin a personal de producciin

Tarea 4: Tomar examen de salida de las capacitaciones

Tarea 1: Gestionar la compra de los buzones

Tarea 2: Preparar material visual sobre el uso de los buzones en caso no se
llegue a otener tan pronto

Kaizen 2da Etapa (Tarea 3: Instalar buzin en el sirea de produccion

Tarea 4: Brindar y familiarizar los formatos tanto para sugerencias, coma,
para las mejoras ripidas i por los colaboradores

Tarea 5: Reeojo de sugerencias del buzén instalado en el drea respeetiva

Tarea 1: Disefiar un programa de incentivos

Tarea 1: Gestionar con Gereneia para su visto bueno

3ra Etapa |— = — —— -
Tarea 3: Diseliar y compartir Flyer de mejoras implementadas por rea y

colaborador como parte de la etaps de
Tarea 4: Premiar econdmicamente al colaborador eon mis sugerencias de
mejora e incentivar al resto.
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