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Resumen

La presente tesis titulada “Herramientas de lean manufacturing para la reduccién
de desperdicios en la Panaderia Gemmas S.A.C.”, tuvo como objetivo principal
Aplicar herramientas de Lean Manufacturing para reducir los desperdicios en la

panaderia Gemmas SAC.

La metodologia de investigacion utilizada en la presente investigacién fue aplicada,
ademas, el disefio de investigacion utilizado fue no experimental descriptivo. La
poblacion estuvo constituida por el proceso de la elaboracion de panes y el personal
involucrado en dicho proceso, utilizando la técnica de analisis documental y

encuesta para la obtencion de datos.

Se determind que las cinco causas que generaban aproximadamente el 80% del
total de problemas en la empresa fueron; la falta de orden y limpieza, inexistencia
de indicadores de gestion, procesos no estandarizados, deficiente planificacion del
programa de mantenimiento, y la falta de cumplimiento del programa de auditoria.
En ese sentido, se concluyé que la aplicacion de herramientas de Lean
Manufacturing reduce significativamente los desperdicios en la panaderia Gemmas
SAC, el 90% de los colaboradores consideran que las condiciones de orden y
limpieza son Optimas en su area de trabajo luego de implementar dichas
herramientas. Finalmente, se determin6 que el beneficio — costo de la
implementacion de las herramientas de Lean Manufacturing en la panaderia
Gemmas S.A.C. es de S/ 4.92, es decir; por cada sol de inversion es su

implementacion se esta esperando un beneficio de 4.92 soles.

Palabras clave: Lean Manufacturing, desperdicios, panaderia.
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Abstract

The present thesis entitled "Lean manufacturing tools for waste reduction in
Gemmas S.A.C. Bakery", had as main objective to apply Lean Manufacturing tools
to reduce waste in Gemmas SAC bakery.

The research methodology used in the present research was applied, in addition,
the research design used was non-experimental descriptive. The population was
constituted by the process of the elaboration of panels and the personnel involved
in said process, using the technique of documentary analysis and survey techniques

to obtain data.

It was determined that the five causes that generated approximately 80% of the total
problems in the company were; the lack of order and cleanliness, non-existence of
management indicators, non-standardized processes, poor planning of the
maintenance program, and the lack of compliance with the audit program. In this
sense, it was concluded that the application of Lean Manufacturing tools significantly
reduces waste in the Gemmas SAC bakery, 90% of whom consider that the order
and cleanliness conditions are optimal in their work area after implementing said
tools. Finally, it was determined that the benefit - cost of the implementation of Lean
Manufacturing tools in Gemmas S.A.C. Itis S/ 4.92, that is; for each investment sol

is its implementation, a profit of 4.92 soles is expected.

Keywords: Lean Manufacturing, waste, bakery.
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I. INTRODUCCION

1.1 Problema de investigacién

Desde la antigiiedad, el pan ha sido uno de los principales sustentos del
hombre. Con la evolucion de la humanidad, la forma de hacer el pan
también se ha modificado, pero nunca ha perdido el peso y la importancia
gue tiene en la alimentacion humana. El Grupo Wong (2016) sostiene que
el pan es un producto derivado del trigo y hasta la actualidad en todos los
extractos sociales en todas las partes del mundo se produce vy
comercializa los diferentes derivados del mencionado cereal, siendo este

un alimento sencillo e indispensable (parr. 4).

En la actualidad, uno de los principales problemas en las organizaciones,
y de especial consideracion en el rubro de la industria panadera, son los
errores cometidos en la gestion de sus trabajadores y procesos, 1o que
provoca que se pierda potencial y se generen desperdicios que pueden
afectar la productividad. La mejor forma de evitar desperdicios en las
industrias es optimizar el orden de los procesos, lo que llevard a un
aumento en la productividad sin una mayor inversion. La eliminaciéon de
desperdicios, a diferencia de lo que cominmente se cree, no se refiere a
la eliminacion de basura o reciclaje. Silva (2020) afirma: “Existen varias
formas de evaluar los desperdicios para disminuirlos, para algunos
directivos es cualquier tipo de ineficiencia en la que incurre el recurso

humano de la empresa, pero no su alcance es aun mas amplio” (parr. 1).

El Peru ocupa el séptimo lugar en américa latina en consumo de pan
después de chile argentina y Uruguay. En nuestro pais, la industria
panadera crecié 4.1% en la primera mitad del 2018, en comparacion con
el mismo periodo del afio anterior. “La elaboracién de productos de
panaderia registré un crecimiento sostenido por cuatro afios consecutivos
durante el periodo 2009-2012, gracias al mayor dinamismo del consumo
privado, que durante esos afios crecia a una tasa promedio anual de

7.4%” (Instituto de Estudios Econémicos y Sociales, 2018, parr. 3). Asi
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mismo, En 2017, la Asociacion Peruana de Empresarios de la Panaderia
y Pasteleria — ASPAN informé que “El 25% de los 14.800 panaderos
peruanos ya ha optado por implementar el servicio de venta de café y
sandwich en sus locales con el objetivo de optimizar la rentabilidad del
negocio” (p. 1). Con vision a largo plazo, esta industria tiene un potencial
de crecimiento elevado, por lo que se requieren mas institutos de
panaderia que instruyan en la elaboracion de nuevas lineas de productos,
manejo de nuevas técnicas y maquinaria en el proceso de produccién, y

mayor profesionalizacion en la gestion del negocio.

Existe un segmento de las panaderias que no esta a la par de este
crecimiento, ya sea por falta de proyeccion o desconocimiento de
herramientas competitivas que ayuden al logro de objetivos. Uno de estos
enfoques es el Lean manufacturing, la filosofia de gestion enfocada a la
reduccion de desperdicios. Las herramientas “lean” (en inglés, “sin grasa”
o “agil’) incluyen procesos continuos de analisis (Kaizen), produccion
“‘pull” (en el sentido de Kanban), y elementos y procesos “a prueba de
fallos” (poka yoke). Esta herramienta nacioé en Japon y fue concebida por
los grandes gurus del Sistema de Produccion Toyota: Lazala Rosario
(2018) afirma: “El sistema Lean Manufacturing es un modelo de gestion
gue lleva a la empresa que lo implanta a niveles altamente rentables y
competitivos” (p. 12). En la ciudad de Truijillo existe un amplio numero de
Pymes (Pequefias y Medianas Empresas) dedicadas a este rubro, con
una produccion artesanal y comercializacion empirica buscan mantenerse

en el mercado.

En ese contexto, la panaderia "Gemmas", es una Pyme con mas de 10
afios manteniéndose en el mercado, su principal actividad de produccion
es el pan en sus diferentes presentaciones y variedades. En la panaderia
se evidencia un excesivo desperdicio de materiales e insumos durante la
produccioén del pan; ademas de los contra tiempos que tiene la empresa
para entregar los pedidos en la fecha indicada aludiendo a este efecto la
pérdida de tiempo en la elaboracion. A ello se suma que, los operarios

trabajan de manera empirica por lo que sus procesos no se encuentran
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estandarizados; y consecuentemente no se puede realizar una mejora en
el método de trabajo para eliminar aquellos tiempos muertos innecesarios
gue provocan demoras para la culminacién de la produccién. Por esta
razén se pretende ayudar a la empresa, con la aplicacion de las
herramientas de Lean Manufacturing con el propdsito de disminuir los
desperdicios en el que se incurren en el servicio y de esta manera poder
ayudar a la empresa a minimizar sus costos para ser competitivo en el
sector. Bajo este contexto, solo queda formular la siguiente interrogativa:
¢De qué manera las herramientas de Lean Manufacturing reducira los

desperdicios en la Panaderia Gemmas S.A.C.?

1.2 Objetivos

Objetivo General
Aplicar herramientas de Lean Manufacturing para reducir los desperdicios

en la Panaderia Gemmas S.A.C.

Objetivos especificos

e Diagnosticar la situacion actual de la empresa panaderia Gemmas
S.A.C.

e Desarrollar las herramientas de Lean Manufacturing en la panaderia
Gemmas S.A.C.

e Determinar la mejora en la reduccion de los desperdicios en base a

las herramientas aplicadas de Lean Manufacturing.

e Determinar el beneficio — costo de la implementacién de las
herramientas de Lean Manufacturing en la panaderia Gemmas
S.A.C.

1.3 Justificacion

El presente trabajo, presenta una justificacidbn practica, ya que la
investigacién permitird encontrar soluciones para que la empresa pueda

lograr reducir el porcentaje de desperdicios presentes en la panaderia;
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estableciendo procedimientos estandar, documentando cualquier cambio
gue pueda influenciar en el sistema de Lean Manufacturing; y asi poder
minimizar sus costos para ser competitivos en el medio; para lograr
consolidarse como una de las empresas sobresalientes del sector.

La importancia tedrica, radica en el uso fundamentos teéricos como base
para el desarrollo de la investigacion, en tanto, tanto las herramientas de
Lean Manufacturing para la reduccion parcial o total de los desperdicios
presentes en la panaderia tendran el sustento teérico para asi poder tratar
dicha problematica con mayor consistencia en relacién a la mejora y

control de los desperdicios.

Ademas, respecto a la justificacion metodoldgica, una vez elaborado e
implementado el sistema de Lean Manufacturing y después de haber
comprobado su fiabilidad en relacion a la reduccion de desperdicios en la
panaderia; los instrumentos aplicados en este trabajo, podran ser utilizado
como guia para otros, asimismo podra ser una referencia o guia para las

empresas del mismo sector, para el desarrollo de futuras investigaciones.

. MARCO DE REFERENCIA
2.1 Antecedentes de estudio
a) Nivel internacional
Segun Castrejon (2016), en su tesis titulada “Implementacion de
herramientas de Lean Manufacturing en el area de empaque de un
laboratorio farmacéutico” trabajo de grado para optar al titulo de
Maestra en Ingenieria, Instituto Politécnico Nacional, México. Refiere
gue su objetivo es elaborar una tactica en el area de un empaque de
una drogueria ejecutando un estudio del proceso para identificar las
primordiales areas de oportunidad; mediante la aplicacion de las
herramientas de Lean Manufacturing como: VSM (Mapa de valor),
Eventos Kaizen, ANDON (Ayudas visuales), 5's, POKA — YOQUE,
KANBAN, TPM, SMED para su resolucion, enfocandose en la
disminucién de los tiempos de set — up mediante la estandarizacién de
los mismos; asi como los paros en las fallas de los equipos y otras

aspectos que generan desperdicio de tiempo para los procesos del
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laboratorio; después de haber aplicado las herramientas de Lean
Manufacturing se demostré6 que existen problemas con respecto al
método y la maquinaria; lo primero por la carencia de estandarizacion,
falta de orden y limpieza, falta de documentacion; asimismo con
relacion a la maquinaria es por la falta de conocimiento de
mantenimiento del operario; a partir de ellos se aplic6 evento
Kaizen para simplificar la documentacion del area de empaque,
posteriormente se implementé 5°s para la estandarizacion de
metodologias y limpieza logrando incrementar en un 30% . Por otro
lado, este trabajo aporta a la investigacién en estudio con una guia de
simplificacion de documentacion en base a Evento Kaizen; asi como

una referencia completa de la aplicacion de las 5" s (p.69).

b) Nivel nacional
Segun Sandoval (2017), en la tesis denominada “Aplicacién de Lean
Manufacturing S.A.C., Los olivos, 2017” trabajo de grado para optar al
titulo de Ingeniero Industrial, Universidad Cesar Vallejo, Lima, Peru.
Refiere que su objetivo es determinar como la aplicacion del Lean
Manufacturing mejora la productividad de la empresa mediante la
aplicacion de las herramientas lean Manufacturing como: Value Stream
Mapping, Estandarizacién y Pokayoke; demostrando una mejora en la
eficiencia de un 92% al 99%, igualmente el incremento de la eficacia
de un 83% al 92% concluyendo que al aplicar Lean Manufacturing
mejora la productividad de un 77% a 91%. Por otro lado, este trabajo
aporta a la investigacion en estudio con una referencia para calcular el
beneficio — costo de la implementacién de un sistema de Lean

Manufacturing en Almaksa (p.86).

Segun Ramos (2017); en la tesis denominada “Aplicacion del Lean
Manufacturing para mejorarla productividad en FRP ENGINEERING
S.A.C., Villa el Salvador 2016” trabajo de grado para optar al titulo de
Ingeniero Industrial, Universidad Cesar Vallejo, Lima, Peru. Refiere que

su objetivo es aplicar las Herramientas Lean Manufacturing para la
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mejora de la productividad en la empresa FRP ENGINNERING a
través de las Herramientas del Lean Manufacturing como: JIT, SMED
y Pokayoke; demostrando una reduccion del tiempo do de produccién
de 10 horas 15 minutos a 6 horas 30 minutos, asimismo se utilizé las
herramientas Poka Yoke que permitié ver restricciones del sistema
como: los cuellos de botella, movimientos innecesarios en los
procedimientos de trabajo y las mala distribucién de herramientas;
reduciendo todo lo mencionado en un 100%, generando un mayor flujo
de operaciones con un alcance de la productividad a 92%; lo que
significa 23 incubadoras mas producidas en el afio 2016; asimismo el
JIR logro obtener los materiales y herramientas al instante, debido a
gue se solicito la asistencia de un proveedor cercano con similitud en
calidad reduciendo asi el inventario, material sin uso, quitando
tiempos muertos de tal modo se alcance los objetivos planteados. Por
otro lado, este trabajo aporta a la investigacion en estudio con una guia
de implementacion de JIT para tener los materiales en el tiempo
planificado (pp.113-114).

Segun Ruiz (2016); en su tesis titulada “Implementacion de
herramientas de Lean Manufacturing en el area de produccién de una
empresa de confeccion de ropa industrial” trabajo de grado para
obtener el titulo de Ingeniero Industrial en la Universidad Nacional
Mayor de San Marcos, Lima, Perua. Refiere que el objetivo es aplicar las
herramientas de Lean Manufacturing para incrementar la productividad;
a través de la aplicacion de SMED, TAK TIME, VSM, KANBAN
demostrando que con respecto al indicador de % de entrega; se obtuvo
un incremento de 24.14% debido a que en la situacion futura, se
trabajara 25 dias desde el inicio del procesos de costura a la fecha de
vencimiento, lograndose alcanzar y superar las 101 camisas
embolsadas necesarias para cumplir el requerimiento del cliente lo cual
representa una mejora frente a los 24 dias de costura disponibles a
razon de 80 camisas costuradas diarias de la situacién inicial; logrando
una disminucién de 26.87 dias en el periodo de no tener valor
agregado, cuando se consiga trabajar con el sistema pull, es el mismo

proceso quien nos indicara el requerimiento de materiales y de este
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modo se evitara tener stocks de materiales en la espera de ser
procesados. Por otro lado, este trabajo aporta a la investigacion en
estudio con una guia de implementacion de JIT para tener los
materiales en el tiempo planificado (pp.126-127).

b) Nivel local
Segun Namuche y Zare (2016); en su tesis titulada “Aplicacion de Lean
Manufacturing para aumentar la productividad de la materia prima en
el area de produccién de una empresa esparraguera para el afio 2016”
trabajo de grado para obtener el titulo de Ingeniero Industrial, en la
Universidad Nacional de Trujillo, Trujillo, Pert. Refiere que su objetivo
es implementar técnicas de Lean Manufacturing para incrementar la
productividad; porque se observo la frecuencia de conflictos en el area
de produccioén vy la evidente necesidad de la entidad de aumentar su
participacion en el mercado, asi como optimizar los procesos es por
ello que se comenzo elaborando un analisis a los sub-procesos en el
area de produccion para que se pueda identificar las dificultades que
aquejan a la productividad; determinando que las herramientas a
aplicar serian TAKT TIME, OEE y SMED; demostrando que la
productividad aumento a 5%; de igual manera se disminuyeron las
paradas preventivas y correctivas, el tiempo de , tiempo de periodo,
dias de suministro, cajas con fallas y tiempos muertos. Por otro lado,
este trabajo aporta a la investigacion en estudio con una guia de
analisis del DOP como parte del diagndstico y la mejora al haber

implementado el sistema de Lean Manufacturing (pp.217-220).

2.2 Marco teorico

2.2.1 Concepto de Lean Manufacturing
Es una metodologia de trabajo, enfocado en el recurso humano con el
objetivo de mejorar y optimizar un sistema de produccién; eliminando
los “Desperdicios”; que se definen como: “Todas aquellas actividades
qgue utilizan una mayor cantidad de recursos que los necesarios”
(Hernandez y Vizéan, 2013, p.25).

Por otro lado, para que se pueda alcanzar los objetivos que propone
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dicha filosofia se debe aplicar sisteméaticamente las herramientas que
comprende la parte operativa de fabricacion; organizacion de puestos
de trabajo, gestion de calidad, flujo interno de produccion,
mantenimiento y por ultimo la gestion de la logistica integral; generando
una nueva forma de cultura basado en la comunicacién y trabajo en

equipo (Hernandez y Vizan, 2013).

Estructura de Lean Manufacturing

Segun Hernandez y Vizan (2013), afimran que “este sistema Lean
comprende muchas dimensiones que tiene como efecto de forma
directa en la eliminacion de la muda; es por ello que es complicado
esquematizar una estructura estandar para las empresas” (p.17). Por
ejemplo, a continuacion, en la Figura 1 se muestra a la adaptacion

actualizada de la Casa Toyota.

Figural
Estructura de lean Manufacturing para la casa de Toyota

Excelencia Operaciones

Atayor calidad, menores costes. menor plazo cntrega, mayor seguridad, motivacion plena

Tiempo (J1T) JIDOKA

antidad Calidad en la fuente, haciendo
los problemas visibles

Paradas autamitica

Separacion hombee-maguina

roka-yoke

sistema Pull

Procesos extables v estandarizados  Producdion nivelada  Aejora continua (Kaizen)
Factor Humane: Compromiso direccion. formacién. comunicacion, motivacion, Bderazgo

vsar ss SAtED Tt e Gestién

Herramientas Herramientas Herramientas
de diagnéstico operativas de seguimientc

Adaptado de “Lean manufacturing: Conceptos, técnicas e

implantacion”, p. 18, por Hernandez Matias y Vizan Idoipe. 2013, Madrid:

Fund

acion EOI.
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2.2.3 Tipos de despilfarros

2.2.3.1 Despilfarro vs Valor Afiadido
Para poder seleccionar las técnicas mas adecuadas se debe primero
reconocer los tipos de desperdicios de cada empresa; es por ello que
a continuacion se detallara las caracteristicas, probables causas y
propuestas de solucion; enfocandose en Lean Manufacturing.

2.2.3.2 Despilfarro por exceso de almacenamiento
Segun la perspectiva de varios expertos ha denominado al inventario
“La raiz de todos los males”; dado que encubren varios productos que
son olvidados y generan sobre - costos para la organizacion
relacionado estos costos con el cuidado, mantenimiento, vigilancia,
contabilidad y gestion de inventarios (Silva, 2020). Es por ello que el
resultado de este desperdicio es por tener una mayor cantidad de
existencias de las necesarias para satisfacer las necesidades mas

inmediatas. A continuacion, se detalla en la siguiente Tabla 1,

Tabla 1
Especificaciones del exceso de almacenamiento

Propuestas de

Caracteristicas Causas posibles S
solucion
—Excesivo —Procesos con poca —Nivelacion de la
espacio de capacidad. produccion
almacén. o
—Cuellos de botella —Distribucién
—Contenedores o no identificados o del producto
cajas fuera de control. en una seccion
demasiado , . especifica.
—Tiempos de cambio
grandes. L o
de maquina o de —Fabricacion en
—Rotacion baja preparacion de células
de trabajos .
: . IC —Sistema JIT de
existencias excesivamente
entregas de
largos.
—Costes de proveedores
almacén —Previsiones de e
. —Monitorizacion de
elevados ventas erroneas . :
tareas intermedias
—Excesivos —Sobreproduccion .
i P —Cambio de
medios de )
—Reprocesos por mentalidad en la

manipulacion ) o
P defectos de calidad organizacion y
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del producto gestion de la
roduccion,
—Problemas e P Y.
L organizacion y
ineficiencias ocultas. .,
gestion de la
produccién

Nota. Adaptado de “Lean manufacturing: Conceptos, técnicas e
implantacion”, p. 23, por Hernandez Matias y Vizan ldoipe. 2013, Madrid:
Fundacion EOI.

2.2.3.3 Despilfarro por sobreproduccion
Se produce por la consecuencia de fabricar mas productos de lo
demandado. A continuacion, se detalla en la siguiente Tabla 2.

Tabla 2
Especificaciones del desperdicio de sobreproduccion

Propuestas de

Caracteristicas Causas posibles -
solucion
—Gran cantidad de —Procesos no —Flujo pieza a
stock capaces y poco pieza
. fiables .
—Ausencia de plan —Implementacién
para eliminacion —Reducida del sistema
sistematica de aplicacion de la pull mediante
problemas de calidad automatizacion Kanban
—Equipos —Tiempos de —Acciones de
sobredimensionados cambio y de reduccion de
—Tamafo grande de preparacion tiempos de
S elevados preparacion
lotes de fabricacion.
—Respuesta a las —SMED

—Falta de equilibrio en

la produccién previsiones, no a

las demandas
—Ausencia de plan
-1a de pl —Falta de Ny
para eliminacion Sy —Estandarizacion
. comunicacion
sistema de las
operaciones

—Nivelacion de
la produccion

—Equipamiento
obsoleto

Nota. Adaptado de “Lean manufacturing: Conceptos, técnicas e
implantacion”, p. 24, por Hernandez Matias y Vizan ldoipe. 2013, Madrid:
Fundacion EOL.

2.2.3.4 Despilfarro por tiempo de espera

Es el tiempo perdido que resulta de la secuencia de los procesos por
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un proceso ineficiente. A continuacion, se detalla en la Tabla 3.

Tabla 3
Especificaciones del desperdicio de tiempo de espera

Propuesta de

Caracteristicas Causas posibles -
solucion
—El operario espera a —Métodos de trabajo —Nivelacion
gue la maquina no estandarizados. de la
termine. - roduccion
—Layout deficiente P
—Exceso de colas por acumulacion o —Layout
de material dentro dispersion de procesos especifico de
del proceso _ roducto
P —Desequilibrios de P
—Paradas no capacidad —Automatizacio
ifi S u u
lanificada _Falta de n con un toque
_ e humano
—Tiempo para maquinaria
ejecutar otras tareas apropiada —Cambio
indirectas : rapido de
—Operaciones L
: técnicas y
—Tiempo para retrasadas por Utillaie
ejecutar reproceso omision de materiales, J
_La méquina piezas —Adiestramiento
. olivalente de
espera a que el —Producciéon en P .
) operarios
operario acabe una grandes lotes
tarea pendiente , o —Sistema de
—Baja coordinacion
. . entregas de
—Un operario espera entre operarios roveedores
a otro operario , . P
—Tiempo de preparacion .
de —Mejorar en
manutencion
—maquina de lalinea.

Nota. Adaptado de “Lean manufacturing: Conceptos, técnicas e
implantacion”, p. 25, por Hernandez Matias y Vizan ldoipe. 2013, Madrid:
Fundacion EOI.

2.2.3.5 Despilfarro por “transporte” y “movimientos innecesarios”
Es el tiempo perdido por la manipulacién o movimientos de material
innecesario.

Tabla 4
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Especificaciones del desperdicio por transporte y movimientos innecesarios

Caracteristicas Causas posibles Propuesta de

solucion

—Los contenedores —Layout obsoleto —Layout del equipo
son demasiado _Gran tamafio de basado en
grandes, o células de

e los lotes L
pesados, dificiles fabricacion
de manipular. —Procesos deficientes y flexibles

oco flexible .

—Exceso de P —Cambio gradual a
operaciones de —Programas de la produccién en
movimiento y produccién no flujo segun
manipulacion de uniformes tiempo de ciclo
materiales : fijado

—Tiempos de
—-Los equipos preparacion elevados —Trabajadores
de manutencion : polivalentes o]
. . —EXxcesivos - :
circulan vacios multifuncionales
por la planta _ almacenes _
intermedios —Reordenacion y

reajuste de las

—Baja eficiencia de los . .
J instalaciones

operarios las .
perariosy para facilitar
maquinas
los
—Reprocesos frecuentes movimientos
de los
empleados

Nota. Adaptado de “Lean manufacturing: Conceptos, técnicas e
implantacion”, p. 26, por Hernandez Matias y Vizan ldoipe. 2013, Madrid:
Fundacion EOL.

2.2.3.6 Despilfarro por defectos, rechazos y reprocesos
Este tipo de despilfarro deriva directamente de los errores del proceso
de produccion; significando una pérdida de productividad. A

continuacion, se detalla en la siguiente Tabla 5.

Tabla 5
Especificaciones del desperdicio por defectos, rechazos y reprocesos

Caracteristicas Causas posibles Propuestas de solucion

—Pérdida de —Movimientos —Automatizacion con toque
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tiempo, recursos innecesarios humano
g?iteergéles y —Proveedores o —Estand_arizacién de las
procesos no operaciones
—Planificacion capaces _implantacién  de
inconsistente. :
—Errores de los elementos de aviso
—Cantidad operarios

) —Senales de alarma
cuestionable

—Formacion o : .
_Fluio de experiencia —Mecanismos 0 sistemas
J . P anti —error (Poka Yoke)
proceso complejo de los
operarios —Incremento de la fiabilidad de
—Recursos . L
inadecuada las maquinas

humanos

adicionales —Técnicas o —Implantacién mantenimiento

necesarios para utillajes preventivo

inspeccién inapropiados , ,

e Fr)ocesosy brop —Aseguramiento de la calidad

P ' —Proceso en puesto
—Espacio roductivo . .
-Spacio y proat . —Produccion en flujo
técnicas extra deficiente o mas : .
ara el reproceso disefiado continuo para eliminar

P P manipulaciones de las piezas
—Maquinaria poco de trabajo

fiable

—Control visual:

—Baja motivacion —Kanban, 5S y andon
de los operarios

—Mejora el entorno del

proceso

Nota. Adaptado de “Lean manufacturing: Conceptos, técnicas e
implantacion”, pp. 26-27, por Hernandez Matias y Vizan ldoipe. 2013,
Madrid: Fundacion EOI.

2.2.4 Fases de implementacién de Lean Manufacturing

Se consideran las siguientes fases de implementacion:

Figura 2
Fases de implementacién Lean M.
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1 Diagnostico v 2 Planificacion de .
3 5 Lanzamiento
formacién la

implementacion

\ 4

6. Fabricacion en L 4 Estabilizacion
. ‘ 5 Estandarizacion ‘ .
flujo mejoras

Nota. Adaptado de “Lean manufacturing: Conceptos, técnicas e
implantacion”, p. 82, por Hernandez Matias y Vizan Idoipe. 2013, Madrid:
Fundacion EOI.

2.2.4.1 Fase 1 de diagnostico y formacion:

En este proceso se determina el estado actual del sistema de
fabricacion, representando el proceso por medio del mapa de cadena
de valor ovalue stream map (VSM) herramienta que representa los
flujos de materialesy de informacion desde el aprovisionamiento hasta
el cliente (Ramos Vargas, 2017). Luego a partir de toda la informacion
se proponen las posibles soluciones mas efectivas y se disefia un

nuevo VSM. Para ello se van a utilizar los siguientes simbolos VSM:

Figura 3
Simbolos para el diagrama VSM

A\

) — e
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Nota. Adaptado de “Lean manufacturing: Conceptos, técnicas e
implantacion”, p. 90, por Hernandez Matias y Vizan ldoipe. 2013,
Madrid: Fundacién EOI.

Un aspecto clave es que VSM recoge una linea de tiempos; tiempos
“VA”. Los procedimientos para elaborar el VSM son:

— Dibujar los iconos del cliente, proveedores, y control de produccion.
— ldentificar los requisitos de clientes por mes/dia.

— Calcular la produccién diaria y los requisitos de contenedores.

— Dibujar iconos logisticos con la frecuencia de entrega

— Agregar las cajas de los procesos en secuencia, de izquierda a

derecha.

— Agregar las cajas de datos debajo de cada proceso y la linea de

tiempo debajo de las cajas

— Agregar las flechas de comunicacion y anotar los métodos y

frecuencias

Obtener los datos de los procesos y agregarlos a las cajas de datos

considerando los siguientes indicadores:

— Tiempo del ciclo, tiempo del valor agregado y tiempo de cambio de

modelo.
— Numero de personas.
— Tiempo disponible para trabajar.
— Plazo de entrega.
— % del tiempo funcionamiento.
— Agregar los simbolos y el nimero de los operadores.

— Agregar los sitios de inventarios y niveles en dias de demanda y el

grafico o icono mas abajo.

— Tiempo takt = (Tiempo disponible por dia) / (Demanda del cliente



29
por dia)

— Tiempo de permanencia = (Cantidad de inventario) * (Tiempo Takt)
/ (Tiempo disponible diario)

— Agregar las flechas de flujo y otra informacién que pueda ser util

— Agregar datos de tiempo, turnos al dia, menos tiempos de descanso
y tiempo disponible.

— Agregar horas de trabajo valor agregado y tiempos de entrega en
la linea de tiempo

— Calcular el tiempo de ciclo de valor agregado total y el tiempo total
de procesamiento.
2.2.4.2 Fase 2 de disefio del plan de mejora

Dependiendo del contexto de la empresa y sus caracteristicas, es
necesario establecer unos objetivos bien definidos a corto, medio y
largo plazo delimitando el area de aplicacion para iniciar la

implantacion de las técnicas.

2.2.4.3 Fase 3 de lanzamiento:
En esta etapa comienzan los cambios radicales en los medios
materiales y en su gestion operativa, comenzando siempre con las

técnicas esenciales como son:

A. 5S

Es una metodologia de origen japonés, basada en cinco fases,
justamente cada una de ellas empieza con la letra “S”, cuya principal
ventaja es la mejora en la productividad, a continuacion, se muestra
una figura con cada una de las cinco etapas y luego se describe en

gué consiste cada una de ellas.
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Figura 4
Criterios para las 5s

Autodisciplina ' Crear habito i |

Estandarizacion [ Todo siempre igual

Limpieza [ No limpiar mas, sino evitar que se ensucie

Orden [ Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar

Seleccion [ Distinguir entre lo que es necesario y nolo es

Nota. Adaptado de “Lean manufacturing: Conceptos, técnicas e

implantacion”, p. 37, por Hernandez Matias y Vizan ldoipe. 2013,
Madrid: Fundacion EOI.

A continuacion, se detalla cada fase, segun AIN (2012):

Seiri: Despejar

En esta fase el objetivo es conservar solo lo atil y retirar lo inutil;
dado que, por lo general, se suelen acumular “cosas”: maquinas,
materiales, productos, Utiles, documentos, registros por si pueden

servir en otro momento, pero que habitualmente no se utilizan.

Seiton: Ordenar

Una vez eliminado todo lo innecesario, se debe asignar a los
“elementos” que quedan en la ubicacién mas adecuada; dado que

el objetivo es tener cada elemento en su sitio.

Seiso: Reparar

El objetivo es eliminar las causas por las que no estan en
condiciones; es decir cuando soOlo quedan los elementos
necesarios y estan correctamente identificados y ubicados; se
debe tomar las acciones necesarias para dejarlos en las

condiciones optimos de uso (limpios, seguros, fiables).
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e Seiketsu: Normalizar

El objetivo es sistematizar todas las tareas que son repetitivas,
alcanzando el nivel de orden y limpieza deseado. (Benjamin W. &
Andris, 2009)

e Shitsuke: Disciplina

El objetivo es eliminar las causas de que las tareas no se puedan
hacer como se han establecido; fomentandose la disciplina para
gue se respeten las directrices establecidas.

B. SMED

Es una metodologia que tiene por objetivo reducir los tiempos de
preparacion de las maquinas; es por ello que se debe realizar
estudios de tiempos y movimientos relacionados especificamente
con las actividades de la preparacion. Por otro lado, también puede
ser necesario un redisefio de la distribucion en planta; incluso se
podria afrontar estudios preliminares de equilibrado de operaciones
y puestos de trabajo, ajustando la capacidad productiva a la
demanda con un enfoque de control de despilfarros y cuellos de
botella (Hernandez y Vizan, 2013).

C. MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL
Consta de un conjunto de técnicas que se enfocan en la eliminacion
de averias a partir de la colaboracion de los empleados, asi como
la buena conservacién de los activos, dado que es una tarea
esencial de todos los involucrados, en ese sentido persigue 4
objetivos: maximizar la eficacia, desarrollar un sistema de
mantenimiento, involucrar a las distintas areas, y participacion

actica de todos los colaboradores (Hernandez y Vizan, 2013).

D. CONTROL VISUAL

Es una técnica del Lean Manufacturing que consta de practicas de
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comunicacion que son plasmadas de forma dinamica y practica
haciendo hincapié en los dilapidaciones o anomalias, centrandose
en aquellas acciones que generan valor a la empresa. Lo mas
empleado dentro de esta técnica son los tableros de control a
través de graficas, tablas, reportes, informes que ayudan de una
manera mas practica a visualizar los resultados y tomar decisiones

mas acertadas (Hernandez y Vizéan, 2013).

E. JODOKA
Es una técnica que no deberia confundirse con la automatizacion,
sin embargo, tiene parte de ella, dado el control autbnomo de
genera. Consta de si existe algun proceso defectuoso este se
corrija inmediatamente, impidiendo que aquellas piezas con
defectos continien en el proceso productivo y evitar que ello

genere mas errores (Hernandez y Vizan, 2013).

F. SEIS SIGMA
Conocido también como six sigma, es una herramienta de calidad
gue mas que ello es una filosofia de mejora continua que busca la
maxima efectividad. Es por ello que se centra en reducir la
variabilidad de los procesos o eliminar dichos defectos de manera
tal que se tenga a lo mucho 3.4 defectos por cada millon de
unidades producidas u oportunidades, o dicho de otra manera que
los procesos tengan una efectividad del 99.99966%. Para lograr
ello es que se suele emplear el ciclo DMAIC [Definir, Medir,

Analizar, Introducir y Controlar] (Hernandez y Vizan, 2013).

G. HEIJUNKA
Al igual que la siguiente técnica y como muchas otras ya
redactadas, naci6 en la industria automovilistica y se
complementan junto con el Just in Time. Esta técnica ayuda a
planificar y nivelar la demanda en un determinado periodo de

tiempo, por lo que suele utilizar en aquellas organizaciones con
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mucha variacion en los tipos de productos (Hernandez y Vizan,
2013).

H. KANBAN
Es un sistema de control y programaciéon que sincroniza la
produccion a partir de tarjetas, dado que ésta es la traduccién de
este término, u otro tipo de sefiales similares, en la que se pueda
desarrollar un flujo sincronizado de en pequefios lotes para
asegurar la calidad y cantidad, en el momento adecuado
(Hernandez y Vizén, 2013).

2.2.4.4 Fase 4 de estabilizacion de mejoras:

En esta etapa se debe reducir las actividades relacionadas con el
mantenimiento y calidad; estabilizar el proceso de produccion para
incrementar el nivel de confianza con respecto a tiempo de
preparacion, efectividad global del equipo; determinando de esta
manera el punto de equilibrio de producciéon. Para ello se pueden
utilizar acciones TPM vy todas aquellas técnicas de calidad
disponibles: SPC, autonomacién, chequeos de calidad y MAQ;
asimismo se pueden organizar talleres Kaizen relacionados con
metodologias de mejora como mantenimiento preventivo,
mantenimiento productivo total. A continuacion, se muestra los
criterios que se toman en cuenta para analizar las pérdidas.

Figura 5
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Pérdidas en los equipos productivos

Tipo Perdida

Tiempo Muerto 1. Averias debidas a fallos en equipos.

2. Preparacion y ajustes. Ejemplos, cambios de utillajes, moldes,
ajustes herramientas.

Perdidas de velocidad 3. Tiempo en vacio y paradas cortas (operacion anormal de sensores,
bloqueo de trabajo en rampas, etc.).

4. Velocidad reducida (diferencia entre la velocidad nominal y la real).

Defectos 5. Defectos en proceso y repeticion de trabajos (desperdicios y
defectos de calidad que requieren reparacion).

6. Menor rendimiento entre la puesta en marcha de las maquinas y
produccion estable.

Nota. Adaptado de “Lean manufacturing: Conceptos, técnicas e
implantacion”, p. 48, por Hernandez Matias y Vizan ldoipe. 2013, Madrid:
Fundacion EOI.

2.2.4.5 Fase 5 de estandarizacion:

Esta fase se relaciona con la mejora del método de trabajo y el control
de la gestion; enfocandose en disefiar métodos de trabajo capaces de
adaptarse a las fluctuaciones de la demanda; a la mano de obra y

capacidad con respecto a la demanda requerida.
2.2.4.6 Fase 6 de produccion en flujo:

En esta fase se debe de implementar los principios de JIT para
producir en la cantidad y tiempo requeridos con niveles de desperdicio
minimo o sin desperdicios; en este sentido se presenta a continuacion

se muestra el despliegue de técnicas asociadas:

Figura 6
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Nota. Adaptado de “Lean manufacturing: Conceptos,
implantacion”, p. 48, por Hernandez Matias y Vizan Idoipe. 2013, Madrid:
Fundacion EOL.
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2.3 Marco conceptual
A continuacion, se presentan algunas definiciones segun Hernandez
Matias y Vizan Idoipe, 2013:
“0 Defectos”: Principio por el que no se debe aceptar los defectos; y si

existiera uno detectado; entonces se debe resolver inmediatamente.

Calidad total: Compromiso con la prosperidad de la compafia de la
empresa en términos de forjar las “cosas conforme y a la primera”, para la
conseguir la plena satisfaccién del comprador, a través de mediciones

constantes y esfuerzos continuos de mejora.

Condiciones operativas: Es la condicion de la empresa de estar

operando en toda su capacidad instalada.

Defecto: Producto que se desvia de las especificaciones o no satisface

las expectativas del cliente, incluyendo los aspectos relativos a seguridad.

Despilfarro: Actividades que consumen tiempo, recursos y espacio, y que

no favorecen a satisfacer las necesidades del cliente.

Efectividad Global del equipo (OEE): Indicador de la Eficiencia Global
de Equipos (Overal Equipment Efficiency), se obtiene multiplicando los

coeficientes de disponibilidad, eficiencia y calidad.

Flujo Continuo: Es el sistema de “mover uno, producir uno”; es decir la
forma ideal en que las unidades de material avanzan progresivamente de

operacion en operacion, adquiriendo valor sin esperas ni defectos.

Flujo de valor: Las actividades especificas requeridas para disefiar,
ordenar y proveer un producto determinado, desde el concepto hasta el
lanzamiento, desde la orden de compra a su entrega y desde la materia

prima hasta su entrega al cliente.

Preparaciéon: La preparacibn de maquinas y equipos comprende las
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operaciones de cambio y acoplamiento que deben hacerse antes de
comenzar un trabajo.
Tarjeta Roja: Tarjeta de color rojo que se utiliza para marcar los objetos

susceptibles de ser excluidos por obsolescencia o desuso.

Tiempo de preparacion: Es la suma del tiempo de preparacién interno y

el tiempo de preparacion externo.

Tiempo de proceso: Es el producto de takt time (definido por la demanda

de los clientes) por la cantidad conjunta (definida por la empresa).

TPM: Tiene como objetivo la maximizacion de la efectividad del equipo a
través de formacion de pequeiios equipos y actividades autonomas al

involucrar a todos en todos los departamentos y de todos los niveles.

Trabajo estandar: Una explicacion precisa de cada actividad de labor,
incluyendo tiempo de ciclo y takt time, la sucesion de cada actividad y la
cantidad minima de inventario de piezas a la mano para realizar la
operacion. En considerada una actividad esencial para el progreso de la

fabricaciéon esbelta.

Transporte de material: Es uno de los “Tipos de Desperdicio”. El
innecesario de las partes durante el proceso de produccion es un
desperdicio y puede incluso llegar a dafiar las partes, con lo que se genera

perdida de material.

Valor Afiadido: Es una actividad que transforma la materia prima o

informacion para satisfacer las necesidades del cliente.

2.4 Sistema de hipotesis

La aplicacion de Herramientas de Lean Manufacturing reduce
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significativamente los desperdicios en la panaderia GEMMAS S.A.C.

2.5 Variables o indicadores (Cuadro de operacionalizacién de

variables)

Variable Independiente: Herramientas de Lean Manufacturing
Variable Dependiente: Desperdicios

Tabla 6
Operacionalizacién de Variables
. Definicié  Definicibn Dimension Indicad Escal
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operaciona es ores a
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herramient  Kanban
as de Lean
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enfocad panaderia
o en el Gemmas Mantenimi
recurso son cinco; ento
humano  tablero Productivo
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. e : Nivel de
Herramie objetivo Estandariz  (TPM) _ .
L, cumplimi Razon
ntas de de acion de
: . ento de o]
Lean mejorar proceso, Procedimi .
en cada interva
Manufact y TPM, ento y .
. - . herramie lo
uring optimiza  Programa Seguimien
nta Lean
r un de to de
sistema auditoria y  Programa
de la de
producc  Metodolog  auditoria
ion ia 5S,
(Matias establecie Metodolog
y Vizan, ndo como ia5S
2013, indicador
p.21) el nivel de
cumplimie
nto de

cada una
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) Definici6 Definicibn Dimension Indicad Escal
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es que
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utilizan genera la
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ez Matias  desperdici
y Vizan Osencada
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Idoipe,
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25).
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1. METODOLOGIA EMPLEADA
3.1 Tipo y nivel de investigacién
La investigacion presenta un nivel descriptivo, porque identifica o describe
la realidad, objeto de la investigacion y se definen las variables
(Hernandez et al., 2014). Asimismo, es de tipo aplicada, por qué a través
de la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing se dara

respuesta a la problematica planteada.

3.2 Poblacion y muestra de estudio
Poblacién
La poblacién esta constituida por el proceso de la elaboracion de panes y

el personal involucrado en dicho proceso.

Muestra
Se ha tomado como muestra el proceso de elaboracion de panes y el
personal involucrado en dicho proceso. El muestreo es no probabilistico

por conveniencia.

3.3 Disefio de investigacion
Disefio de contrastacion. El estudio se apoya en la investigacion no
experimental, debido a que el proposito de este trabajo es contemplar los
fendmenos en su estado natural y analizarlos, sin manipular directamente
las variables (Hernandez et al., 2014). En ese sentido, se esquematiza de

la siguiente manera:

M HLM |—» O1

\4

Donde:
M: Muestra
HLM: Herramientas de Lean Manufacturing

O1: Observacion de la variable desperdicios
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Tabla7
Resumen técnicas e instrumentacion de investigacion
Técnica Instrument  Fyentes Ventajas Desventajas
Informante: Contacto Aplicacion
Observacio , Primera Directo del ) p.
Guia de . . limitada a
n ., persona, investigador ..
observacion ] aspecto fijos
de campo El propio con la .
. : . respectivos
investigador realidad
Conocimient Aplicacion
) . Personal de
Cuestionari o de la a personal
Encuesta la . .,
o situacion de de la
empresa.
la empresa empresa
Fuentes:
Secundaria
s (actas, Mu . .,
e>§ edientes ob')e/tiva Aplicacion
Analisis Ficha P jetiva, Limitada de
, Puede
documental resumen X ) fuentes
informes, construir
. . , documentales
archivos, evidencia
documentos
)

3.5 Procesamiento y analisis de datos

Para la recopilacion de la informacion se utlizard la estadistica

descriptiva, a partir de los datos obtenidos de las técnicas de andlisis

documental y encuesta aplicados a los colaboradores, los mismos que

seran tabulados y procesados de manera computarizada en el programa

Microsoft Excel 2016. Estos resultados seran presentados de manera

dinamica a través de tablas (frecuencia relativa y absoluta) y figuras

(histogramas de frecuencia) con el

correspondiente analisis e

interpretacion de los resultados obtenidos.
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IV. ANALISIS DE RESULTADOS
4.1 Analisis e interpretacion de resultados
OE1: Diagnoéstico de la situacion actual de la empresa panaderia
Gemmas S.A.C. Se harealizado una encuesta, aplicando un cuestionario
al personal clave (30 personas) que labora en la empresa, permitiendo

identificar las debilidades existentes y oportunidades de mejora.

1. ¢En la empresa Gemmas S.A.C. se presenta la resolucion de
problemas por el responsable de area?

Tabla 8
Resultados porcentuales resolucion de problemas por el responsable del
area

Resolucion de problemas

por el responsable de N° personas %
area
Siempre 2 7%
Casi siempre 3 10%
Algunas veces 18 60%
Muy pocas veces 5 17%
Nunca 2 7%
Total 30 100%

Se aprecia en la Tabla 8 y Figura 7, que el 60% de los colaboradores
considera que algunas veces se presenta la resolucion de problemas por
el responsable de area, sin embargo, un 17% considera que son muy
pocas veces. Asimismo, el 10% de los encuestados considera que casi
siempre se presenta la resolucion de problemas por el responsable de

area.

Figura 7
Resultados porcentuales resolucion de problemas por el responsable del



area
RESOLUCION DE PROBLEMAS POR EL
RESPONSABLE DE AREA

M Siempre

7% 6%
M Casi siempre 17% '

B Algunas veces

B Muy pocas veces

Hm Nunca

2. ¢ Existe una delegacion de funciones clara en la empresa?

Tabla 9
Resultados porcentuales delegacion de funciones en
la empresa

Delegaciéon de funciones N° personas %
Siempre 3 10%
Casi siempre 4 13%
Algunas veces 17 57%
Muy pocas veces 6 20%
Nunca 0 0%
Total 30 100%
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Nota. Los datos fueron obtenidos de la encuesta aplicada al personal de la

empresa Gemmas S.A.C.

Se evidencia en la Tabla 9 y Figura 8 que, el 57% de los colaboradores

considera que algunas veces existe una delegacién de funciones clara en

la empresa, sin embargo, un 20% considera que son muy pocas veces.

Asimismo, el 13% de los encuestados considera que casi siempre existe

una delegacion de funciones clara en la empresa.

Figura 8
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Resultados porcentuales delegacion de funciones

DELEGACION DE FUNCIONES

B Siempre

M Casi siempre

B Algunas veces

B Muy pocas veces

H Nunca

3. ¢Considera que existe retroalimentacidon sobre aspectos que afectan
el desempefio?

Tabla 10
Resultados porcentuales retroalimentacion sobre desempefio

Retroalimentaciéon sobre el

d ~ N° personas %
esempeno
Siempre 1 3%
Casi siempre 1 3%
Algunas veces 12 40%
Muy pocas veces 15 50%
Nunca 1 3%
Total 30 100%

Nota. Los datos fueron obtenidos de la encuesta aplicada al personal de la
empresa Gemmas S.A.C.

En la Tabla 10 y Figura 9, se puede observar que, el 50% de los
colaboradores considera que muy pocas veces existe retroalimentacion
sobre aspectos que afectan el desempefio, sin embargo, un 40%
considera que son algunas veces.

Figura 9
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Resultados porcentuales retroalimentacion sobre el desempefio

RETROALIMENTACION SOBRE EL DESEMPENO

3%4%3‘%

M Siempre

M Casi siempre

B Algunas veces

B Muy pocas veces

H Nunca

4. ;Se realiza la medicion y retroalimentacion de su desempeio

laboral?

Tabla 11
Resultados porcentuales medicion y retroalimentacion de desempefio
laboral

Mediciéony
retroalimentacion de N° personas %
desemperfio laboral
Siempre 1 3%
Casi siempre 1 3%
Algunas veces 10 33%
Muy pocas veces 16 53%
Nunca 2 7%
Total 30 100%

Nota. Los datos fueron obtenidos de la encuesta aplicada al personal de la

empresa Gemmas S.A.C.

La Tabla 11 y Figura 10, presenta los resultados porcentuales a saber: un
53% de los colaboradores considera que muy pocas veces se realiza la
medicién y retroalimentacion de su desempefio laboral, mientras que un

33% considera que son algunas veces.
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Figura 10

Resultados porcentuales de medicion y retroalimentacion de desempefio
laboral

MEDICION Y RETROALIMENTACION DE DESEMPENO LABORAL

M Siempre

B Casi siempre

B Algunas veces

B Muy pocas veces

m Nunca

5. ¢Las condiciones de orden y limpieza son Optimas en su area de
trabajo?

Tabla 12
Resultados porcentuales optimas condiciones de orden y limpieza

Condiciones Optimas de

S N° personas %
ordeny limpieza

Siempre 1 3%
Casi siempre 2 7%
Algunas veces 12 40%
Muy pocas veces 14 47%

Nunca 1 3%
Total 30 100%

Nota. Los datos fueron obtenidos de la encuesta aplicada al personal de la
empresa Gemmas S.A.C.

La Tabla 12 y Figura 11, presentan los datos porcentuales del 47%, en
el que los colaboradores consideran que muy pocas veces las
condiciones de orden y limpieza son 6ptimas en su area de trabajo,
mientras un 40% considera que son algunas veces.

Figura 11
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Resultados porcentuales Condiciones Optimas de orden y limpieza

CONDICIONES OPTIMAS DE ORDEN Y LIMPIEZA

393%

M Siempre

M Casi siempre

B Algunas veces

B Muy pocas veces

H Nunca

6. ¢Le brindan informacion clara y suficiente para desarrollar

correctamente su trabajo?

Tabla 13
Informacion clara para desarrollo de trabajo

Informacidn clara para

desarrollo de trabajo N* personas &
Siempre 1 3%
Casi siempre 2 7%
Algunas veces 12 40%
Muy pocas veces 14 47%
Nunca 1 3%
Total 30 100%

Nota. Los datos fueron obtenidos de la encuesta aplicada al personal de la

empresa Gemmas S.A.C.

En la presente Tabla 13 y Figura 12, se observa que el 47% de los
colaboradores considera que muy pocas veces les brindan informacién
clara y suficiente para desarrollar correctamente su trabajo, asimismo,

un 40% considera que son algunas veces.

Figura 12



Resultados porcentuales Informacién clara para desarrollo de trabajo

INFORMACION CLARA PARA DESARROLLO DE SU TRABAJO

H Siempre

M Casi siempre

B Algunas veces

B Muy pocas veces

H Nunca

7. ¢Se presenta claridad y formalidad en los procesos?

Tabla 14
Resultados porcentuales claridad y formalidad en los procesos

Claridad y formalidad en

N° personas %
los procesos

Siempre 1 3%

Casi siempre 1 3%
Algunas veces 9 30%
Muy pocas veces 17 57%

Nunca 2 7%
Total 30 100%
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Nota. Los datos fueron obtenidos de la encuesta aplicada al personal de la

empresa Gemmas S.A.C.

Como es evidente en la Tabla 14 y Figura 13, los resultados

porcentuales arrojados, representan el 57% de los colaboradores

guienes consideran se presenta claridad y formalidad en los procesos,

por otro lado, el 30% considera que son algunas veces.

Figura 13
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Resultados porcentuales Claridad y formalidad en los procesos

CLARIDAD Y FORMALIDAD EN LOS PROCESOS

7% 3%3%

M Siempre

M Casi siempre

B Algunas veces

B Muy pocas veces

H Nunca

8. ¢Lebrindan la capacitacion necesaria para desarrollar correctamente

su trabajo?

Tabla 15
Resultados porcentuales Capacitacion para
desarrollo de su trabajo

Capacitacion para

desarrollo de su trabajo N* personas %
Siempre 1 3%
Casi siempre 2 7%
Algunas veces 7 23%
Muy pocas veces 19 63%
Nunca 1 3%
Total 30 100%

Nota. Los datos fueron obtenidos de la encuesta aplicada al personal de la

empresa Gemmas S.A.C.

La Tabla 15 y Figura 14, muestran que, el 63% de los colaboradores
considera muy pocas veces se le brindan la capacitacion necesaria
para desarrollar correctamente su trabajo, asimismo, un 23% considera

que son algunas veces.

Figura 14
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Resultados porcentuales Capacitacion para desarrollo de su trabajo

CAPACITACION PARA DESARROLLO DE SU TRABAJO

3%4%
M Siempre ’
W Casi siempre \ '
B Algunas veces L4
B Muy pocas veces

H Nunca

9. ¢ Es oOptima la productividad en la empresa Gemmas S.A.C.?

Tabla 16
Resultados porcentuales Productividad 6ptima en la empresa

Productividad 6ptima en la

N° personas %
empresa

Siempre 0 0%

Casi siempre 1 3%
Algunas veces 8 27%
Muy pocas veces 19 63%

Nunca 2 7%
Total 30 100%

Nota. Los datos fueron obtenidos de la encuesta aplicada al personal de la

empresa Gemmas S.A.C.
En la Tabla 16 y Figura 15 se observa que el 63% de los colaboradores

considera que muy pocas veces es optima la productividad en la empresa

Gemmas S.A.C., asimismo, un 27% considera que son algunas veces.

Figura 15
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Resultados porcentuales Productividad éptima en la empresa

PRODUCTIVIDAD OPTIMA EN LA EMPRESA

M Siempre

B Casi siempre

B Algunas veces

B Muy pocas veces

H Nunca

10. ¢ Se ha presentado propuestas e implementacién de iniciativas de

mejora en los procesos de la empresa?

Tabla 17
Resultados porcentuales Propuesta e implementacion de iniciativas de
mejora en los procesos de la empresa

Propuesta e
implementacién de

iniciativas de mejora en N° personas %
los procesos de la
empresa
Siempre 0 0%
Casi siempre 1 3%
Algunas veces 4 13%
Muy pocas veces 9 30%
Nunca 16 53%
Total 30 100%

Nota. Los datos fueron obtenidos de la encuesta aplicada al personal de la

empresa Gemmas S.A.C.

Se puede apreciar en la Tabla 17 y Figura 16, un 53% resultante
considera que nunca se ha presentado propuestas e implementacion
de iniciativas de mejora en los procesos de la empresa. Otro 30% muy
pocas veces, y algunas veces otro 13%.

Figura 16
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Resultados porcentuales Propuesta e implementacion de iniciativas de
mejora en los procesos de la empresa

PROPUESTA E IMPLEMENTACION DE INICIATIVAS DE
MEJORA EN LOS PROCESOS DE LA EMPRESA

M Siempre

M Casi siempre

B Algunas veces

B Muy pocas veces

H Nunca

11. Considera que las herramientas de Lean Manufacturing reducira los

desperdicios de la empresa Gemmas S.A.C.?

Tabla 18
Resultados porcentuales Herramientas de Lean Manufacturing reducen los

desperdicios de la empresa Gemmas S.A.C

Herramientas de Lean
Manufacturing reducen los N° personas %

desperdicios de la empresa

Siempre 21 70%

Casi siempre 23%

Algunas veces 2 %

Muy pocas veces 0%

Nunca 0 0%
Total 30 100%

Nota. Los datos fueron obtenidos de la encuesta aplicada al personal de la

empresa Gemmas S.A.C.

La Tabla 18 y Figura 17. Representan un 70% de la opinién de que
Lean Manufacturing reducira los desperdicios de la empresa Gemmas

S.A.C.
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Figura 17
Resultados porcentuales Herramientas de Lean Manufacturing

rariira lIne Aacnardirine Aa la amnraca Cammacec QR A O

HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING REDUCE LOS
DESPERDICIOS DE LA EMPRESA GEMMAS S.A.C.

M Siempre

B Casi siempre

B Algunas veces

B Muy pocas veces

M Nunca
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Figura 18
Diagrama Ishikawa de la empresa
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Figura 19

Encuesta de Matriz Priorizacion

Problema:

Nombre:

ENCUESTA DE MATRIZ DE PRIORIZACION - GEMMAS S.A.C.

DESPERDICIOS

Marque con una "X" segun su criterio de significancia de causa en el problema:

Valorizacion

Puntaje

Alto

3

Regular

2

Bajo

1

EN LAS SIGUIENTES CAUSAS CONSIDERE EL NIVEL DE PRIORIDAD QUE AFECTEN EN LA GENERACION DE DESPERDICIOS

Causa

Crl
Cr2
Cr3
Crd
Cr5
Cr6
Cr7
Cr8

Preguntas con Respecto a las Principales Causas

Deficiente asignacién de funciones

Falta de capacitacion al personal

Falta de orden y limpieza

Inexistencia de indicadores de gestion

Falta de cumplimiento del programa de auditoria
Procesos no estandarizados

Inexistencia de politica de requerimiento de materiales
Deficiente planificacion del programa de mantenimiento

Calificacion

Alto

Regular Bajo
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Figura 21
Datos porcentuales causas raices de la empresa

S Impacto . .
, . Frecuencia ) Porcentaje
Causas Raices (segun Porcentaje
acumulada acumulado
encuesta)
1 Cc3 Falta de orden y limpieza 12 12 14% 14%
2 c4 Inexistencia de indicadores de gestidon 12 24 14% 29%
3 C6 Procesos no estandarizados 12 36 14% 43%
4 Cc8 Deficiente planificacién del programa de mantenimiento 12 48 14% 58%
5 C5 Falta de cumplimiento del programa de auditoria 11 59 13% 71%
6 Cc2 Falta de capacitacidon al personal 9 68 11% 82%
7 C1 Deficiente asignacién de funciones 8 76 10% 92%
8 Cc7 Inexistencia de politica de requerimiento de materiales 7 83 8% 100%
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Figura 22

Diagrama Pareto causas raices
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OE2: Aplicar las herramientas de lean Manufacturing en la panaderia
Gemmas S.A.C. De acuerdo a las causas raices identificadas, se han
priorizado cinco causas raices, considerando para cada una de ellas las

siguientes herramientas:

Tabla 19
Priorizacion de causas raices

Causa Raiz Herramienta

C4. Inexistencia de indicadores de Tablero Kanban

gestion

C6. Procesos no estandarizados

Estandarizacion de procesos

C8. Deficiente planificacion del Mantenimiento Productivo Total

programa de mantenimiento (TPM)

C5. Falta de cumplimiento del Procedimiento y Seguimiento de

programa de auditoria Programa de auditoria

C3. Falta de orden y limpieza Metodologia 5S

Solucién Propuesta: Las herramientas utilizadas propuestas para las
causas raices son: Tablero Kanban, estandarizacion de procesos,
mantenimiento productivo total (TPM), Sistema de indicadores de auditoria.
Se ha realizado el disefio de cada una de estas herramientas mostrandolas

a continuacion:



Figura 23

Tablero Kanban de la empresa
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Figura 24
Diagrama de Operaciones de la empresa con estandarizacion de procesos
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Se estructuraron las listas de chequeo para cada una de las maquinas.

Tabla 20
Lista de chequeo de mantenimiento preventivo de maquinaria amasadora

Lista de chequeo de Mantenimiento Preventivo de Maquina Amasadora

Nombre del responsable: Fechaj
Ne Cotejo Cumple Observaciones
SI | NO
1 Verificar el funcionamiento general del
equipo
5 Verificar el funcionamiento de
interruptores de encendido y apagado
3 Detectar auditivamente ruidos o
vibraciones fuera de lo comun
1 Verificar el funcionamiento de toma
corriente
c Verificar estado de contactores y guarda
de motores
¢ Exeminar visualmente el estado de
correas

7 [Verificar el estado del brazo amasador

8 |Bajar breaker del equipo

9 |Realizar limpieza del motorinterna

10 |Verificartension de correasy ajustar

Lubricar rodamientos de rotacion cubay
de brazo amazador

11

Realizar revision electrica (Ajuste de

12
contactos sueltos, estado de fusibles,

13 |Armado pruebasy puesta en operacion

Registro de actividades de mantenimiento

14 ..
en comprobante de servicio

Tabla 21



Lista de chequeo de mantenimiento preventivo de maquinaria cilindro
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Lista de chequeo de Mantenimiento Preventivo de Maquina Cilindro

Nombre del responsable: Fecha;
Ne Cotejo Cumple Observaciones
S NO

1 Verificar el funcionamiento general del
equipo

5 Verificar el funcionamiento de
interruptores de encendido y apagado

3 Detectar auditivamente ruidos o
vibraciones fuera de lo comun

4 Verificar el funcionamiento de toma
corriente
Realizar una limpieza periodica del
switch de apagado y encendido ya que

5 |muchas veces no hace contacto las
partes internas por acumulacion de
harina

6 |Revisar motor

- Realizar cambio de aceite en la caja
reductora

8 |Armado pruebasy puesta en operacion
Registro de actividades de

9 |mantenimiento en comprobante de

servicio




Tabla 22
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Lista de chequeo de mantenimiento preventivo de maquinaria batidora

Lista de chequeo de Mantenimiento Preventivo de Maquina Batidora

Nombre del Fecha
responsable:
Cumple _
\o Cotejo N Observacione
SI O >
Verificar el  funcionamiento
! general del equipo
Verificar el funcionamiento de
2 interruptores de encendido y
apagado general
3 Verificar entrada de cambios
Detectar auditivamente ruidos o
4 vibraciones fuera de lo comun
Verificar el funcionamiento de
toma corriente y de lineas de
> acometida eléctrica mediante la
medicion con un multimetro
Verificar estados de motores y
° guarda de motores
Examinar visualmente el estado
! de correas
Verificar estado de eje acople
8 paleta
Bajar breaker del equipo o
9 desconectarlo de la toma de
suministro de electricidad
Realizar limpieza de motor
10 interna
1 Verificar  con estetoscopio

estado de rodamientos




Verificar tensiébn de correas y
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12 ajustar si es necesario
Verificar niveles de aceite y
3 completar si es necesario
Limpieza de guias
1 desplazamientos y lubricacion
Desmonte de planetario vy
o verificacion de lubricacion
Limpieza, lubricacion y revision
16 de sinfin y dado sistema de
elevacion si posee
Realiza revision eléctrica (Ajuste
17 de contactos, limpieza
pulsadores)
Armado pruebas y puesta en
18 operacion
Registro de actividades de
19 mantenimiento en comprobante
de servicio
Tabla 23

Lista de chequeo de mantenimiento preventivo de maquinaria horno

Lista de chequeo de Mantenimiento Preventivo de Maquina Horno

Nombre del
responsabl
e: Fecha:

Cumple .

_ Observacione
Ne° Cotejo N
S

Sl O

1 Programar control de temperatura 0 °C

Inspeccidén visual de escapes de aceite

en reductores




Verificar el funcionamiento de lamparas
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3 iluminaciéon camara interna (encendido
y apagado)
Verificar el  funcionamiento  de
4 interruptores de encendido y apagado
de quemador, turbina, extractor
Verificar el funcionamiento general del
> equipo
Verificar el  funcionamiento  de
° termostato y valvula de seguridad
7 Verificar estado de controles digitales
Verificar estados de estructura, vidrios,
8 blowers
9 Cerrar valvula de gas
10 Desconexion de suministro eléctrico
Desmontaje de laminas y tapas
H protectoras
Revision de cadenas, correas, pifiones
12 y rodamientos
Realzar limpieza interna de
3 mecanismos
Verificar funcionamiento de elementos
14 de control de flujo de gas
Verificar estado de resistencias o
1 guemadores IR
Lubricacion de cadenas, pifiones y
16 rodamientos
17 Revision de estado de motor
Apertura de valvula de gas, conexion
18 eléctrica, pruebas y puesta en

operacion




19

Verificar arranque y funcionamiento

68

20

Cerrar valvula entrada de gas

21

Bajar breaker de equipo (Desconexion
eléctrica)

22

Desmontar quemador y realizar
limpieza interna, lubricacion de motor,
ajuste de electrodo de ignicién y sensor
de llama, revisan funcionamiento de
palpado de aire y presostato de gas
(Este procedimiento se efectia siempre
y cuando la instalacion del horno se
haya hecho respetando las distancias
minimas de objetos y muros
adyacentes para permitir el desmontaje
del quemador sin necesidad de correr el

horno

23

Realizar lubricacion de chumaceras si

posee accesorio para su aplicacion

24

Realizar limpieza superior

25

Registro de actividades de
mantenimiento en comprobante de

servicio

26

Examinar visualmente estado de vidrios
de puertas y chapas ademas laminas

exteriores del horno




Tabla 24

Formato para registro historico de fallas en maquinaria

PANADERIA GEMMAS S.A.C.

Formato para registro histérico de fallas en maquinas o equipos:

Fecha

Descripcion

(Breve)

Maquina/Equipo

Tiempo de

reparacion

Materiales

requeridos

Herramientas

utilizadas

Observacion

Responsable:

Nota: Maquinas y equipos tales: Amasadora, Cilindro, Batidora, Maquina Horno
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A. Procedimiento y seguimiento de programa de auditoria

a) Procedimiento de auditoria para el area de produccion

OBJETIVO

Establecer las actividades a seguir para la realizacién de las Auditorias Internas.

ALCANCE
Este procedimiento es de aplicacion al area de produccion de la panaderia
Gemmas S.A.C.

DEFINICIONES

Auditoria: Proceso sistematico, independiente y documentado para obtener
evidencias y evaluarlas de manera objetiva con el fin de determinar la extension en
gue se cumplen los criterios de auditoria.

Criterios de Auditorias: Conjunto de Politicas, procedimientos y requisitos.

No Conformidad: Incumplimiento con los requisitos especificados.

Seguimiento: Verificacion de las acciones correctivas y/o preventivas propuestas
como resultados de hallazgo de no conformidades, las cuales deben ser

minimizadas y eliminadas en las fechas establecidas.

RESPONSABLES / FUNCIONES
Corresponde al Gerente General

Verificar que el presente procedimiento se lleve a cabo.

Corresponde al Supervisor

Dar las pautas necesarias para el cumplimiento del presente procedimiento.

Corresponde al Jefe de area

Dar el apoyo necesario para el cumplimiento.
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b) Procedimiento
Deteccién del Problema
El Supervisor elaborara un PROGRAMA ANUAL DE AUDITORIAS INTERNAS.

En primera instancia se realiza la seleccion del equipo auditor interno, cuyos

integrantes deben cumplir con las siguientes caracteristicas:

Dominio del tema.

Pro actividad.

— Facilidad de palabra.

— Calmado.

— Saber escuchar y ser paciente.
— Objetivo.

— Minucioso en las evidencias presentadas.

La programacion del dia y horas de la auditoria sera coordinada con el responsable
del proceso a auditar y se registra en el PLAN DE AUDITORIA INTERNA.

La auditoria se iniciara con una reunion de apertura en la cual se iniciara

oficialmente la auditoria y se explicara la mecéanica a desarrollar.

Culminada la auditoria, se desarrollara una reuniéon de cierre, en la cual se hara un

resumen de los hallazgos encontrados.

El equipo auditor elaborard el INFORME DE AUDITORIA INTERNA, el cual

contendré la evaluacion del area, asimismo los hallazgos encontrados.
Si el resultado de la auditoria interna requiere de acciones correctivas y/o
preventivas se adjuntaran al informe las respectivas SOLICITUDES DE ACCION,

segun el procedimiento respectivo.

La Gerencia General puede decidir que la auditoria interna sea realizada por un
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tercero para lo cual deberd demostrar su competencia y cumplir este procedimiento.

Para la toma de acciones correctivas, primero se deben detectar las principales

fuentes:
— Reclamos y sugerencias de los clientes.
— Las no conformidades del sistema (sean o no detectadas en las auditorias).

— Auditorias internas y externas

Los criterios para iniciar acciones preventivas son los siguientes:
— Ocurrencia de incidentes, actos o condiciones inadecuadas de alto potencial.

— Las no conformidades potenciales detectadas durante los controles

habituales, auditorias internas, verificaciones, etc.



Tabla 25
Plan de auditoria de Produccion

, Cédigo: F
PLAN DE AUDITORIA DE PRODUCCION Version:
Pagina:
FECHA: AUDITORIA N°
PROCESO/REQUISITO LUGAR - UBICACION
OBJETIVO: ALCANCE:
CRITERIOS DE AUDITORIA: PREPARADO:
Reunion de apertura Fechay Hora Reunion de Cierre Fechay Hora

HORA

FECHA T e ACTIVIDAD RESPONSABLE LA ACTIVIDAD Y/O TEMA AUDITADO NOMBRE DE LOS AUDITORES

|OBSERVACIONES:

Elaborado Por: Aprobado por:

Jefe de Produccién

RESPONSABLE DEL PROCESO AUDITADO AUDITORES RESPONSABLES
Firma Firma

Nombre: Nombre:

Cargo: Cargo:

Fecha: Fecha:




Tabla 26
Programa de auditoria 2020

PROGRAMA DE AUDITORIA 2020

enfoque sistematico para evaluar y bus

Objetivo del Programa: Dar el mayor cubrimiento en auditorias a los procesos de la empresa, para agregar valor y mejorar las operaciones de la empresa ayudando a cumplir sus objetivos mediante la aplicaciéon de un

TITULO DE LA AUDITORIA

Auditorias a Procesos

Equipo Auditor

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo
Junio
Julio
Agosto
Septiembre
Octubre
Noviembre

Diciembre

Responsable: Lider de proceso
auditado

Asistencia a Comités

Coordinacion

De Direccién

De Contratacion

De Plan de Desarrollo Administrativo

Jornadas de capacitacién

Induccién

Talento Humano

Reinduccién

Talento Humano

Capacitaciéon

Talento Humano

AUDITORES

RESPONSABLE DE AUDITORIA

QUIEN EJERCE FUNCION DE SUPERVISION
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Metodologia 5s Panaderia Gemmas S.A.C.
Seiri (Clasificar)

La panaderia posee debilidades en este punto, ya que se observa que en
los puestos de trabajo no existen todas las herramientas e insumos
necesarias, mucho menos estan clasificados, ademas existen

herramientas en mal estado, originando un desempefio deficiente.

Seiton (Organizar)

Dentro de la panaderia, la mayor parte de herramientas e insumos se
encuentran dispersos, sin ningun tipo de sefalizacion ni rotulacion que
indique la manera en que se debe organizar cada recurso. Esto genera
tiempos de busquedas innecesarios para poder realizar partes del

proceso.

Seiso (Limpiar)

La empresa realiza una limpieza general al finalizar cada jornada de
trabajo, que consiste en la limpieza del area de trabajo y pisos, hace falta

mejorar esta etapa para que se realice de manera grupal.

Seiketsu (Estandarizar)

El estandar que existe es empirico y diferente para cada trabajador,

generando que se realice el orden y la limpieza de maneras diferentes.

Shitsuke (Mantener disciplina)

La Panaderia busca mantener la disciplina, el orden, el aseo y el
mantenimiento, sin embargo, no son realizadas como una préactica
habitual.

Durante una inspeccion en el proceso de elaboracién del pan francés se

pudieron observar los siguientes problemas especificos. (Tabla 27).



Tabla 27
Clasificacion de problemas del proceso
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PROBLEMAS

CLASIFICACION

Desorganizacion en inventarios
Retraso en la elaboracion del pan francés

Mala ubicacion de ciertos equipos y/o
herramientas

Mal manejo de tiempo de horneado
Falta de insumos y/o herramientas en el
puesto de trabajo

Desorganizacion en el &rea de trabajo
Falta de instructivos para cada una de las
maquinas y /o herramientas
Movimientos lentos por parte de algunos
operadores

Falta de pulcritud en el puesto de trabajo
Entregas tardias y/o incompletas

Falta de supervision del procesos

Parte del personal desmotivado y/o
inconforme
Mal manejo de residuos

Falta de capacitaciones periddicas

Productos de baja calidad

Problemas en Seiri y Seiton
Problemas en Seiri y
Shitsuke

Problemas en Seiri y Seiton
Problema en Seiketsu
Problema en Seiri y Seiton
Problemas en Seiri y Seiton
Problema en Seiketsu

Problemas en Seiketsu y
Shitsuke

Problemas en Seiso
Problemas en Shitsuke
Problema Seiketsu y
Shitsuke

Problema Seiketsu

Problema en Seiri
Problema Seiketsu y
Shitsuke

Problema en Seiketsu

Luego de conocer dichos problemas se los ha ordenado de acuerdo a la

frecuencia de ocurrencia de los mismos en la Figura 25.

Figura 25
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Frecuencia de ocurrencia de problemas de proceso

= Seiri
= Seiso

Seiton

Seiketsu

= Shitsuke

Como se puede observar en la Figura 25, la mayor parte de problemas en la
panaderia se los atribuye a la cuarta S, es decir a Seiketsu- Mantener, con un 31%,
seguido por Seiri- Organizar con 26% Yy Shitsuke- Autodisciplina con un 22%.

Seiton, representa el 17% y Seiso un 4%.

Analisis cuantitativo 5S

Es importante tomar en cuenta el nivel de conocimiento de los
colaboradores de la panaderia con respecto al sistema de gestion 5S antes
de su aplicacion, para lo cual se realizd una encuesta presentada en la
Tabla 28.

Tabla 28
Encuesta de conocimiento de 5S del personal

ENCUESTA DE CONOCIMIENTO DE 5S DEL PERSONAL
Si No

1 | Conoce usted que son las 5S

2 | Conoce usted que es un plan de 5S.

3 | Conoce los beneficios de contar con la aplicacion

de 5S en el lugar de trabajo.

4 Ha recibido capacitacién en temas de 5S dentro




de su organizacion

Conoce la clasificacion de los recipientes de
desechos en la panaderia.

Conoce algun identificador grafico que indique la
posicién de las herramientas utilizadas en sus

actividades.

Califique la situacion actual de orden y limpieza de
sus lugar de trabajo considerando 0 baja gestion 5
alta gestion.

Su organizacion cuenta con un plan implementado

y
mantenido, de orden y aseo de las instalaciones.

Con que frecuencia limpia su lugar de trabajo.

Diario

Seman

al:

Conoce de la existencia de politicas y
procedimientos de orden y aseo a seguir en su

lugar de trabajo.

Conoce la actividad que realiza un gestor de

desechos.
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Tomando en cuenta el cuestionario aplicado de la tabla 28 a 30

trabajadores, se analiza la situacion actual de las 5S dentro de la

organizacion, los datos son tabulados para obtener estadisticas iniciales.

Una vez aplicada la encuesta se agruparon las preguntas y se obtuvieron

resultados en relacidon a su naturaleza:

Conocimiento de las 5S: Para la agrupacion de las preguntas por

conocimiento se realizd la Tabla 29.

Tabla 29



Agrupacion por conocimiento 5S

CONOCIMIENTO Si No

1 [Conoce usted que son las 5S 12 18

2 |Conoce usted que es un plan de 5S. 12 18
Conoce los beneficios de contar con la aplicaciéon

3 de 5S en el lugar de trabajo. 12 18
Ha recibido capacitacién en temas de 5S dentro

4 de su organizacion 0 30
Conoce la clasificacion de los recipientes de

° desechos en la panaderia. 0 30
Conoce algun identificador grafico que indique la

6 |posicion de las herramientas utilizadas en sus 0 30
actividades.

Figura 26

Resultado de conocimiento 5S, Diagrama de barras

35

30

25

20

15

10

CONOCIMIENTO 5S

Si W No

La Figura 26 muestra los resultados del desconocimiento de la

metodologia 5S, de las 30 personas encuestadas solamente 12

mostraron un grado de conocimiento de la metodologia.

Figura 27
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Resultado de conocimiento 5S, Diagrama de pastel

CONOCIMIENTO 5S

= Si = No

Como se puede observar en la figura 27, existe un desconocimiento

bastante considerable en la organizacién en lo que se refiere a la

metodologia 5S, un 60% de las preguntas de conocimiento fueros

respondidas de manera negativa, mientras que solo un 40% fue

contestado de manera positiva.

e Capacitacion

Tabla 30
Agrupacién de preguntas de Capacitacion en 5S
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4 Ha recibido capacitacion en temas de 5S dentro
de su organizacion

Si

No

0

30

Como se puede observar en la Tabla 30 ningun trabajador ha recibido

capacitacion respecto a la metodologia 5s.

e Ordeny aseo en el lugar de trabajo

Tabla 31
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Resultados de encuesta: orden y aseo de su lugar de trabajo

S Diari Seman
9 |Con que frecuencia limpia su lugar de I
o] a

27 3

trabajo.

La tabla 31, muestra claramente que dentro de la organizacion el orden
y aseo es diario, los desechos y el tipo de producto que se produce
obligan a la organizacion a tener un aseo permanente. Un 90% de los
encuestados manifiestan que la limpieza de su puesto de trabajo es
diaria.

e Gestion interna en 58

Tabla 32
Resultados de encuesta en gestion interna

3 Su organizacion cuenta con un plan Si N

implementado y

mantenido, de orden y aseo de las instalaciones.

Figura 28
Resultado de gestion interna, Diagrama de pastel

GESTION INTERNA

=Si = No

La figura 30 y la Tabla 30 muestran que, dentro de la gestion interna,



un 80% de los encuestados mencionan no tener ningun plan

mantenido de orden y aseo, mientras que un 20% da una respuesta

positiva, debido a que mantienen una gestion empirica dentro de lo que

se refiere a el mantenimiento del aseo y el orden.
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Tabla 33
Resultados de encuesta en gestion interna
Califique la situacion Nada Poca Media Alta | Excelen
actual de ordeny de gesti6 | gestio | gestio te
limpieza de sus lugar | gestion n n n gestion
de trabajo 1 2 3 4 5
considerando 0 baja
y . 2 13 12 3 0
gestion 5 alta gestion.
Figura 29
Resultado de gestion interna en orden y limpieza
Orden y Limpieza
14
12
10
8
6
4
2
0
Nada de Poca gestion Media gestiéon  Alta gestion Excelente
gestion gestion

Como se puede observar en la Tabla 31 y en la Figura 31, los

encuestados calificaron la gestién actual de orden y limpieza de su

lugar de trabajo como Poca gestién en su mayoria, Seguidos por

mediana gestion y finalmente nada de gestion, ninguno de los



encuestados consider6 que hay una alta o excelente gestion del orden

y la limpieza.

83



84

Propuesta de implementacion 5s

Para la elaboraciéon de la propuesta de implementacion de la metodologia

5S se seguira el orden sistematico del ciclo de Deming hacia el

mejoramiento continuo.

Planificar

. Planificar la estrategia de implementacion:

Se establecen los pasos y responsables de la implementacion:

Seleccionar un Responsable de 5S:

Para la conduccion del sistema de implementacion 5S, la direccidon
de la empresa debe estar completamente de acuerdo. Los
responsables de su implementacion son los jefes de area de la
panaderia, ya que son quienes mejor conocen ala organizacion, sus

fortalezas y debilidades.

Los responsables, deben conducir la implementacion en todo el

sistema organizacional y participar en el programa activamente.

Los responsables de 5S deberan velar por la buena ejecuciéon de

este proceso, ademas de auditar a su personal.

Cada jefe o responsable debe formar los equipos de trabajo en su
area, tomando en cuenta la idoneidad del trabajo y equipos que

estos usan.

Establecer un cronograma para el lanzamiento y monitoreo
del progreso esperado.

El cronograma propuesto para la implementacién de la metodologia

se presenta en la siguiente tabla:
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Tabla 34
Cronograma de implementacion de la metodologia 5S
Fec
Costo
ha | Fecha | Respo Resulta
ACTIVIDAD _ _ Recursos | Recur
Inic Fin nsable do
_ SO
io
PLANEAR
1. Planificar la estrategia
de implementacion:
Implem
entacio
n de la
metodol
§ Seleccionar un ogia 5S
Responsable de 5S, que Un
_ Gerente _
pueda conducir la liderazg
. » General
implementacion en todo 0 con
el sistema asignaci
on de
respons
abilidad
es
2. Educar e informar a los
involucrados
_ i La
§ Comunicar qué son las .
organiz
5S a todos los y
. ) . . acion
involucrados y por qué Capacit | Capacitad _
) informa
son esenciales para la ador |or
. . day
supervivencia de la .
capacita
empresa.
da
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8 Definir los resultados y Metas
o Jefe de
objetivos esperados de la ) claras a
- = 7 - area
aplicacion del sistema. lograr
Compro
Incentivos, miso de
§ Asegurar el Jefe de _
_ ) recordatori la
compromiso. area _
0S organiz
acion
3. Elegir, evaluar y definir
un area piloto
Area
_ ) _ identific
8§ Elegir un area piloto
) ada
para el lanzamiento de las Jefe de
. 3 parala
5S, la aplicacion de sus area )
o ) implem
técnicas y metodologias. y
entacio
n.
Docume
ntar el
8§ Documentar y area
fotografiar de  forma para
detallada el area, usando Jefe de lograr
lo recolectado como area una
ejemplos para que todos correcta
observen. implem
entacio
n.
HACER
4.- SEIRI: Clasificar
. Person Manten
§ Separar lo necesario de
_ _ al del erlo
lo innecesario. ) _
area importa
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ntey
] _ ) Person
8 Retirar lo innecesario necesar
. al del _
del area. ) io en el
area ]
area.
5. SEITON: Ordenar
Aclarar
o Cintas el orden
§ Simplificar el acceso. Jefe de _
o ] adhesivas, de las
Marcar las localizaciones. area _ ) _
Pintura. instalaci
ones.
Aclarar
Tornillos, el orden
tableros, de los
plantillas element
L Jefe de | impresas, 0s
§ Sefializar elementos. ]
area | ganchos necesar
metalicos, ios en el
brochas, area de
whipes producc
ion.
6. SEISO: Limpiar
Obtenci
on de
. _ Person
Campafa o jornada de un
o al del ]
limpieza ] estanda
area
r de
limpieza
Activida
Planificar el mantenimiento Jefe de des
de la limpieza. area debida

mente




88

designa
das.

Preparar elementos para

la limpieza.

Jefe de

area

Sujetador
de pared.

Element
0S
organiz
ados y
listos

Implantacion de la

limpieza.

Person
al del

area

Sefialética
S.

Lugar
de
trabajo
limpio y
ordenad
0

7. SEIKETSU:

Estandarizar

Asignacion de

responsabilidades

Jefe de

area

Trabaja
dores
con
respons
abilidad
es

claras.

Tabla de distribucion del

trabajo de limpieza

Jefe de

area

Tareas
de

limpieza

Inspeccién y evaluacién
de 5S:

Jefe de

area

Conoci
miento
de la
situacio

n real

0 8. SHITSUKE: Disciplina




8 Asignar
responsabilidades 5S a

nivel grupal e individual.

Jefe de

area
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Comuni
car
respons
abilidad
es en
cuanto
ala
implem
entacio
n de las
5S
asignad

as.

§ Definicion de Politicas.

Jefe de

area

Politica
s
establec
idas
para su
cumplim
iento en
la
implem
entacio
n de las
5S

VERIFICAR

9. Mejorar las 5S

continuamente

8 Mejorar por medio de la
medicion, el andlisis y la
comparaciéon con otras

areas de la empresa.

Jefe de

area

Resulta
dos
identific

ados.

ACTUAR
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10. Transformar las 5S en
un hébito y transferir a
otras areas.
Resulta
dos
§ Comparar el
. Jefe de compar
desempefio actual con los ]
o ) area ados
objetivos previstos
con las
metas.
Metodol
8§ Asegurar que se ogia
cumplen los procesos Yy Jefe de verificad
procedimientos area ay
establecidos para las 5S. monitor
eada.

2. Educar e informar alos involucrados.

e Comunicar qué son las 5S a todos los involucrados y por

gué son esenciales para la empresa.

Una vez que se ha comprometido seriamente a la direccion de
la empresa con la implementacion de las 5S, se debe comunicar
éste compromiso a todos los colaboradores de la organizacion.
Para esto se deben mencionar y dar a conocer las mejoras que

este esfuerzo les va a reportar en su trabajo diario.

La educacion en las 5S resulta indispensable para el cambio.
Los conceptos fundamentales de las 5S deben entenderse en
su totalidad para llegar a comprender la importancia de la
implantacion de las 5S y los objetivos que se persiguen con
dicha implantacién. Para lograr esto se debe establecer una

reunion en la que se comuniquen a todos los trabajadores lo que
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es la metodologia 5S, sus objetivos, ventajas e impacto que

tendra en la organizacion, asi como el rol que cada area jugara.

Ademas, se deberan realizar informativos para colocarlos en la
cartelera de la empresa, con el fin de mantener informados a
todos los colaboradores del avance de la implementacion, como

se muestra:

Figura 30
Informativo 5S

CLASIFICACIGN

INTERNALIZACION

Eliminar del espacio
de trabajo fo qu sea
indail

ORDEN

4

ESTANDARIZACION

LIMPIEZA
e Definir los resultados y objetivos esperados de la aplicaciéon

del sistema

La aplicacién de las 5S trae sin duda muchos beneficios, dentro

de los que se espera en la panaderia son:

= Hacer del lugar de trabajo, un espacio mas limpio y
ordenado, reduciendo asi la contaminacion visual y el

riesgo de lesiones tanto a corto como a largo plazo.

= Un equipo mas limpio y con un mantenimiento
adecuado que significaria menos fallos o

interrupciones.
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= Menos tiempo dedicado a buscar herramientas o
repuestos que no estdn donde corresponde lo que
significa mayor productividad.

e Asegurar el compromiso a través del involucramiento del

personal.

Para asegurar el compromiso con la metodologia 5S de todos
los trabajadores de deberan desarrollar algunas estrategias

como:
Recordatorios constantes.

Inculcarle al trabajador la importancia de las 5S, mediante
recordatorios en las salas de descanso, banos, etc. No limitar la
comunicacion a las reuniones, si no comunicar también en

lugares de uso habitual paralos empleados.

Mostrar el progreso.

Mantener informado al trabajador de los resultados de la
empresa. La divulgacion y los acuerdos en esta materia

mantienen la motivacion y el compromiso.

Proveer ciertos incentivos para animar al interés,

participacion y feedback.

Las organizaciones pueden premiar a los trabajadores para
mantenerlos motivados. El premio puede ser una compensacion
monetaria, una comida especial con algunos ejecutivos o un dia

extra de vacaciones.

Dar libertad a los lideres de pensamiento.

Permitir que las personas puedan dar su opinién e ideas en

cuanto a las 5S, mantener el comité abierto a opiniones de los
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trabajadores. Establecer una caja de sugerencias anonimas
puede ser un método util a la hora de hacer que el trabajador

participe del proceso.

3. Elegir, evaluar y definir un area piloto

e Elegir un area piloto para el lanzamiento de las 5S, la
aplicacién de sus técnicas y metodologias.

El area Piloto donde se implementara la metodologia 5S seré el
proceso del pan francés, ya que, representa la mayor
produccion dentro de la panaderia.

o Documentar y fotografiar de forma detallada el area,
usando lo recolectado como ejemplos para que todos
observen.

El area de implementacion de la metodologia 5S sera la de
produccion del pan francés, a continuacion, se muestran las

imagenes del area mencionada:

Figura 31
Area de Trabajo (Mesa)
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Figura 32
Area de trabajo del pan

Hacer

En esta etapa se realizan todas las acciones de implantacion de la
metodologia de las 5 S que se planificaron en la etapa anterior y la
aplicacion de las estrategias y procedimientos adecuados para

organizacion, orden y limpieza en cada puesto de trabajo.

Seiri - Clasificar

En esta primera fase, se identifica y se separa los materiales necesarios
de los innecesarios. Conforme se acumulan los elementos innecesarios
existen mas problemas, tales como la falta de espacio dentro de las areas,

obstaculizacién del paso y transporte de productos o materias primas entre
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otros, es por esto que se deben eliminar los materiales que no nos son

Gtiles.
Los objetivos en ésta etapa son:

e Separar lo necesario de lo innecesario.
e Retirar lo innecesario del area.
o Revisidn de equipos y herramientas para determinar su estado y Si

requiere o no reparaciones.
En la Figura 33 se detallan los criterios para poder clasificar los materiales,
herramientas y equipos necesarios y los innecesarios.

Figura 33
Criterios de Separacion

Objetos necesarios Organizarlos

Objetos dafiados Repararlos

' NO
I

Objetos obsoletos Separarlos Descartarlos

NO

Objetos de mas -

Donar

Transferir

Vender

|
|
|
|
|
|
|
A 4
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Con los criterios establecidos mediante la utilizacion de la figura anterior
se realiz6 un inventario fisico de las existencias de materiales y
herramientas innecesarios dentro del area de produccién del pan francés

gue se detalla en la Tabla 35.

Tabla 35
Materiales innecesarios
AREA ELEMENTO CANTIDAD

Recepcidén de Gavetas plasticas 3
materia Bolillos 2

Prima
Espatulas 3
Pesado de Guillets 2
Ingredientes Baldes plasticos 2
Bandejas 4

Amasado .
plasticas
Calculadoras 2
Horneado Latas que no se 5
usan
. Baldes plasticos 3
Area de

o Productos 8

Enfriamiento

Caducados

Los materiales innecesarios se deben trasladar a otras areas donde se les
dé un uso adecuado, evitando asi la acumulacion de instrumentos no

utilizados en areas de trabajo.
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Tabla 36
Organizacion de materiales innecesarios

AREA A LA QUE

AREA ELEMENTO
PERTENECEN
- Gavetas plasticas Bodega
Recepcidn de Produccién
i ucci
materia Bolillos
Prima (Estanteria)
i Produccion
Espatulas
(Estanteria)
Produccion
Pesadp de Guillets
Ingredientes (Estanteria)
Baldes plasticos Bodega
Bandejas Cocina
Amasado plasticas
Produccion

Calculadoras
(Estanteria)

Dar De Baja O
Hornead Latas que no se
0 usan Venderlas
Baldes plasticos Bodega
. Realizar Cambios
Areq de. Productos Con El Proveedor
Enfriamiento Caducados Correspondiente

Una vez despejadas la zona de produccion del pan francés de todo lo que

Nno es necesario, se inicia con la segunda S.

Seiton - Ordenar

Se debe establecer el modo en que se deben ubicar e identificar los
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materiales necesarios, de manera que sea mas facil y rdpido encontrarlos,
utilizarlos y reponerlos. En esta etapa se pretende organizar el espacio de
trabajo de la panaderia para evitar tanto las pérdidas de tiempo como de

energia.

Los objetivos que se perseguiran en esta etapa son:
o Simplificar el acceso.
o Senfalizar elementos.
e Ubicar de manera rgpida elementos necesarios para el proceso

e Aprovechamiento del espacio y tiempo

Para llevar a cabo la organizacion de las areas de trabajo dentro de la

panaderia se tomaran en cuenta las siguientes estrategias:
Marcacion con colores

La marcaciéon con colores se utiliza para crear lineas que
sefialen la divisibn entre areas de trabajo y movimiento,

seguridad y ubicacién de materiales.

Para marcar el area de trabajo del pan francés, se trazaran
lineas de color amarillo que permitan separar las areas de
trabajo, la ubicacion de la maquinaria, mesa de trabajo,

instrumentos de limpieza, circulacion de productos. (Figura 34)

Figura 34
Marcacion de colores
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Identificacion de contornos

Se usan dibujos o plantilas de contornos para indicar la
colocacion de herramientas, partes de una maquina, elementos
de aseo y limpieza, boligrafos, grapadora, calculadora y otros

elementos de oficina.

Se deben realizar plantillas en tablero de madera y colocar
fotografias de las herramientas necesarias para determinar la
ubicacion especifica de cada una, se colocan tornillos para
colocar la herramienta respectiva como se puede ver en la
Figura 34.

Figura 35
Marcacion de colores

ANTES DESPUES
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Ademas, se debe colocar ganchos para colgar la indumentaria

requeridaen la panaderia. Se debe adquirir un soporte metalico

de minimo cuatro ganchos para colgar guantes, delantales y

gorros, Figura 35.

Figura 36
Organizacion de indumentaria

ANTES

DESPUES

De ésta manera se obtiene un lugar de trabajo mucho mas

organizado y delimitado para una correcta produccion. Una vez

realizada la segunda S, se pasa a la tercera.

Seiso — Limpiar

Esta fase consiste en identificar y eliminar las fuentes de suciedad,

asegurando que todos los medios se encuentran siempre en perfecto

estado operativo. El incumplimiento de la limpieza puede tener muchas

consecuencias, provocando incluso anomalias o el mal funcionamiento de
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la maquinaria y disminuyendo la calidad del producto final.

El Seiso debe implantarse siguiendo una serie de pasos que ayuden a
crear el habito de mantener el sitio de trabajo en correctas condiciones.

Campafia o jornada de limpieza

Como primer paso, se debera realizar una campafa de orden y limpieza en
donde se eliminan los elementos innecesarios y se limpian equipo,

pasillos, almacenes, suministros, y materiales en general.

Esta jornada de limpieza ayuda a obtener un estandar de la forma en la que
deben permanecer los equipos ademas de proporcionar la motivacion y
sensibilizacion para iniciar el trabajo de mantenimiento de la limpieza y

progresar a etapas superiores.

Planificar el mantenimiento de la limpieza.

En esta etapa, se debe asignar un contenido de trabajo de limpieza. Esta
asignacion debe mostrar la responsabilidad de cada empleado, tal como se

representa en la tabla 24.

Tabla 37
Responsabilidades de limpieza en la panaderia

IMPLEMENTACION DE SEISO
RESPONSABILIDADES DE LIMPIEZA EN LA PANADERIA

FIRMA DEL
EVALUADOR:
Nombre del . . Firma
Area Responsabilid Hora
empleado ad cumplimie

nto



Producci

7

on

Producci

7

on

Servicio

al

Cliente
Servicio

al

Cliente

Producci

7

on

Limpieza de
Maquinaria

Limpieza de

pisos
y mesones

Banos

Estanterias y

Bodega

Limpieza
General
Nocturna de

produccion

Figura 37

Preparar elementos para la limpieza

102

Se aplica también el Seiton a los elementos de limpieza,

almacenados en lugares faciles de encontrar y devolver. El

personal debe estar entrenado sobre el empleo y uso de estos

elementos y las consecuencias que podrian traer a su salud y

seguridad.

Para mantener el orden de los utiles e implementos de limpieza

se debe adquirir un sujetador de pared para los mismos, con el

fin de mejorar la parte visual de éste punto donde se almacenan

estos insumos. (Figura 37)
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Organizacion instrumentos de limpieza

ANTES DESPUES

4. at :.. a'r ‘{
=
et S .

—,

ﬁ’ii;ﬂif%, s

|

Implantacién de la limpieza

Para implementar un estilo de limpieza cada empleado debe
asignar cinco minutos diarios al inicio de su jornada para la
organizacion y limpieza de su zona de trabajo, esto ligado a la
conciencia de generar menos basura ayudard en mucho a

mantener limpia y ordenada la zona de trabajo.

El éxito radica en idear métodos o estrategias que eliminen las
fuentes de desperdicios, para lo que no se requiere
estrictamente de técnicas de limpieza sino de organizar y
planificar las actividades por area, las que seran dadas a

conocer a todo el personal.

Dentro de lo que son residuos, la Tabla 38 presenta la
asignacion de los residuos y su disposicién final por su
naturaleza, tomando en cuenta el punto de vista ecoldgico y

favoreciendo al medio ambiente.

Tabla 38
Distribucion de residuos
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DISTRIBUCION DE RESIDUOS

DESCRIPCIO CONTENIDO GESTION
N
) Generados en
Residuo Recolect
actividades
S or
- bésicas _
domestic _ _ Habitual
os (Residuos organicos,
residuos generados
en bafios)
_ Generados en procesos L
Residuo (Reutilizacion
administrativos
S 0 venta)
_ o de inventarios: (Papel,
reciclabl _
plastico, carton.)
es

Por ultimo, se debera colocar en cada area de trabajo en lugares
visibles sefalética informativa para recordar a cada colaborador

poner la basura en su lugar, como se muestra en la figura 38.

Figura 38
Sefialética de limpieza

DEPOSITE LA
BASURA EN
SU LUGAR

Esta etapa debe mantener lo que se ha logrado en las etapas anteriores,
es decir mantener las tres primeras S. Seiketsu esta fuertemente
relacionada con la creacion de los habitos para conservar el lugar de

trabajo en perfectas condiciones.
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La estandarizacion trata de estabilizar el funcionamiento de todas las
reglas definidas en las etapas precedentes, con un mejoramiento y una
evolucidén de lalimpieza, ratificando todo lo que se ha realizado y aprobado
anteriormente, con lo cual se hace un balance de esta etapa y se obtiene
una reflexion acerca de los elementos encontrados para poder darle una

solucién.

Parametros de calidad

Para el desarrollo de Seiketsu se desarrollan parametros de
calidad, que permitiran realizar una inspeccion adecuada del
proceso productivo del pan francés. La Tabla 39 presenta los
parametros establecidos segun entrevista con el gerente de la

panaderia.

Tabla 39
Parametros de calidad para pan francés

PARAMETR MINIMA  MAXIMA
O
Temperatura de horno 28°C 35°C
Temperatura del pan Francés fuera del 70° C 73°C
horno
Peso Final 780 810

gramos  gramos

Los parametros deberan ser cumplidos en la medida de lo
posible, ya que si no se los cumpliese se estara entregando un

producto de menor calidad al cliente.

Asignacién de responsabilidades
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Los colaboradores deben conocer cuéles son sus
responsabilidades, asi como la manera, el tiempo y el lugar en
donde debe realizarlo para evitar errores e ineficiencias en el

proceso.

Se debe realizar una planificaciéon del desarrollo de que
permitan realizar una inspeccién adecuada del proceso
productivo del pan francés para tener una constancia de los

cambios y mejoras.

La tabla 40 presenta respectivamente los responsables y
actividades asignados para cada area de trabajo. El éxito de
esta metodologia se basa en el compromiso total de todo el

personal de la organizacion.

Tabla 40
Asignacion de responsabilidades

ASIGNACION DE RESPONSABLES PARA ACTIVIDADES EN CADA

AREA
FRECUE RESPONSABL
ACTIVIDAD NCIA E
BODEGA
Ubicacién y organizacion de materiales que
ingresen a bodega Diario Vendedor 3
Verificar el estado de cada material Diario Vendedor 3
Verificar el puesto de trabajo Mensual Vendedor 3
Limpieza total de la bodega Diario Vendedor 3

AREA DE PRODUCCION
Asistente

Limpieza de bodega Diario panaderia



Revision y calibracion adecuada de los

equipos

Limpieza de estanterias y perchas

Limpieza de equipos

Limpieza de bafio

Verificacion de instalaciones eléctricas

Semanal

Diario

Diario

Diario

Mensual
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Maestro
Panaderia 1
Asistente
panaderia
Asistente
panaderia
Asistente
panaderia
Maestro

Panaderia 2

Inspeccion y evaluacion de 5S:

Esta herramienta es util para conocer la situacion real de las 5S

en un determinado tiempo de inspeccion, se lo ha elaborado

tomando en cuenta las cuatro semanas del mes, en las que se

debera realizar un check list para obtener una calificacion

mensual, representado en la Tabla 41.

Tabla 41

Tablero gréfico de resultados semanales 5 “S”

TABLERO GRAFICO
DE RESULTADOS

MES: AREA: AREA:

SEMANA 1
SEMANA 2
SEMANA 3
SEMANA 4

CALIFICACION
MENSUAL

Baja Gestion: Mediana

Gestion:

AREA: AREA:

Alta Gestion:




108

Herramientas Visuales

Las herramientas visuales son de gran utilidad, ya que permite
apreciar el objetivo comunicativo de un solo vistazo. Cumple una

funcidn vital en la informacion y retroalimentacion del personal.

Con la implementacién de esta “S” se puede garantizar que el
sistema Lean en 5S va a ser desarrollado de una forma
consciente, ésta metodologia visual ayuda al personal de la

organizacion, ya que es un sistema de facil entendimiento.

Shitsuke - Mantener

La disciplina es un factor muy importante, no solo para mantener vigente
cualquier tipo de programa de calidad, sino que también para lograr
conservar vivos los sistemas de gestion de una empresa. Es necesario
mantener la metodologia 5S y sus resultados por un periodo de tiempo
indefinido, para lo cual la aplicacion de la estandarizacion es clave, sin
embargo, el pilar sobre el cual la estandarizacion se sostiene es la
disciplina, solamente bajo la disciplina lograremos mantener los cuatro

anteriores pilares.

Para mantener los pilares anteriores se desarrollara tarjetas de
sugerencias, para el personal operativo y administrativo como indica la
Tabla 42.

Tabla42
Tarjeta de sugerencias 5S
TARJETA SE SUGERENCIAS 5S
AREA: FECHA:
ELABORADO POR




PROBLEMA:

SUGERENCIA:
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Formacion

Es necesario educar al personal mediante la practica constante

de cada una de las 5S. Para esta etapa se ha elaborado la tabla

43, que detalla las actividades que incentivan a cada una de las

personas involucradas dentro de la empresa al cumplimiento de

la metodologia.

Tabla 43
Actividades que incentivan 5S
ACTIVIDAD DESCRIPCION EFECTO FRECUENCIA
Se otorga premios a los Promueve la accion
Semestral
puestos de trabajo que han con respecto a las 5S
realizado mejor las y eleva la motivaciéon
Premios 5S actividades 5S de los
puestos de trabajo.
La Gerencia y alta direccion Incentivar las Trimestral
revisa el cumplimiento de  actividades 5Sy
las actividades detener el retroceso
INSPECCIONes o|acionadas a las 5S en el proceso
En reuniones de rutina Promueve la Mensual

Charlas 5S deberan

revisar las condiciones de

las 5S

preocupacion por las

Cada punto descrito en esta tabla 30 trata de la constancia que
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debe tener el sistema 5S al implantarlo, esto lleva a formar
culturalmente a cada una de las personas involucradas la
panaderia. Con esto se trata de promocionar, fortalecer y hacer
un hébito de todas las actividades implementadas.
Adicionalmente, se debe promocionar la metodologia 5S
mediante las diferentes formas de sefializacion de la campafa
gue deberan ser colocados en lugares estratégicos, con el fin de
dar a conocer la importancia del sistema y el por qué es
necesario su implementacion. Considerar que dicho apoyo
visual sea atractivo, explicito y conciso.

Se presentan los siguientes ejemplos.
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Figura 39
Informativo 5S

CAMPARNA 5S's

it

CAMPANA 5S s

Compromiso para aplicar las 5S:

Se requiere el apoyo y compromiso de la direccién para poder
alinear la organizacién hacia un constante cumplimiento de la
metodologia 5S, esto permitirda que los trabajadores también
generen los habitos aprendidos en las primeras S. De esta
manera la empresa se encaminard hacia la implementacion
sostenible y que trascienda en el tiempo obteniendo mejoras

significativas



112

Se pueden aplicar las siguientes estrategias

o Establecer actas de reuniones, en donde se dejara
constancia de cada una de ellas y de los temas a tratar en
las mismas.

o Elaborar procedimientos de limpieza de superficies,
equipos, maquinarias entre otros, para hacer cumplir el
aseo en cada area de trabajo.

e Realizar un formato de evaluacion de la Metodologia de las
58S

e Definir planes de accion luego de cada una de las
evaluaciones realizadas.

o Definir de politicas

e Retroalimentar el compromiso de la direccién

En esta etapa se implementan normas con las que todo el
personal de la organizacion se debe familiarizar, el uso de

politicas de trabajo,

Estas politicas deberan formar parte de la cultura de la
panaderia, por lo que estardn encaminadas a preservar la

metodologia de las 5S en cada area de trabajo.

Los cinco pilares de la metodologia 5 S son la base para la
implementacion de cualquier sistema de gestion, ya que permite
generar menos defectos, mejorar los plazos de entrega,
seguridad y un mayor nivel de productividad y competitividad,
ademasde preservar la salud de los trabajadores y la proteccion
del medio ambiente.

También mejora la organizacion y reduce la pérdida o el
desperdicio de recursos, generando mejores utilidades y

aumento de efectividad productiva.
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Politica Propuesta 5S

e Es obligacion de todos conocer y aplicar las normas
relacionadas al programa de mejoramiento 5S.

e Se deberd mantener el area de trabajo limpia y ordenada
de acuerdo a la metodologia de 5S.

e Se deberd descubrir las causas que originan Ia
desorganizacion, desorden y suciedad con el fin de
adoptar las medidas necesarias para su eliminacion de

raiz.

o Es obligacién de cada trabajador, dejar y entregar su lugar
de trabajo limpio y ordenado al finalizar su turno.

e Las herramientas de trabajo, utiles, mesas, perchas,
tuberias, paredes, techos, lamparas se deben mantener
correctamente limpias y/o pintadas. Dichas herramientas
deben estar ubicadas en lugares ya definidos en la
implementacion de la metodologia

e Los suelos de la panaderia deberan estar en excelentes
condiciones y limpios de grasas y de otros materiales
deslizantes con el fin de evitar riesgos de caida a igual

nivel y choque contra objetos méviles e inmoviles.

e Los recipientes para el contenido de desperdicios
organicos y no organicos deberan encontrarse
sefalizados y se procedera a la gestion de los residuos de

la forma mas adecuada.

Verificar
Mejorar las 5S continuamente:

Retroalimentacién y evaluacion de los resultados obtenidos en cada

una de las 5S y planificacién de medidas correctivas de ser el caso.

e Mejorar por medio de la medicidn, el analisis y la comparacién
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con otras areas de la empresa.
e Mediante la implementacion de la metodologia 5S se lograré
indudablemente un &area de trabajo mucho mas organizado y

limpio en comparacion con las demas areas de la panaderia.

Los estdndares definidos anteriormente, ayudaran a que la

produccion del pan francés sea mucho mas uniforme.

Actuar

En ésta etapa final se toman medidas correctivas y preventivas para

comenzar nuevamente con el proceso PHVA.

e Comparar el desempeiio actual con los objetivos previstos.

Se debera verificar los objetivos previstos en la etapa de
planificacion, en caso de incumplimiento con los mismos, le
corresponde a la gerencia revisar la causa, y exigir el

cumplimiento de las actividades que se establecieron.

e Asegurar que se cumplen los procesos y procedimientos
establecidos para las 5S.
Dar Seguimiento a cada una de las etapas para verificar su
cumplimiento, la gerencia es quien debe verificar el correcto

cumplimento de los procedimientos detallados anteriormente.
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OE3: Evaluacién de la mejora en la reducciéon de los desperdicios en
base a las herramientas aplicadas de Lean Manufacturing. Se realiz6
la evaluacion de la mejora en base a las herramientas implementadas de
Lean Manufacturing, a través de la encuesta aplicada por medio de un
cuestionario, considerando el proceso de elaboracion de panes y el
personal clave involucrado en dicho proceso. Los resultados obtenidos se

presentan a continuacion:
1. ¢Las condiciones de orden y limpieza son 6ptimas en su area de

trabajo?

Tabla 44
Condiciones de orden y limpieza — Post aplicacion

Condiciones Optimas de

o N° personas %
ordeny limpieza

Siempre 21 70%
Casi siempre 6 20%

Algunas veces 1 3%

Muy pocas veces 1 3%

Nunca 1 3%
Total 30 100%

Tabla 44 y Figura 42. Se aprecia que luego de la aplicacion de herramientas
de Lean Manufacturing en la Panaderia Gemmas S.A.C., el 70% de los
colaboradores consideran que las condiciones de orden y limpieza siempre
son Optimas en su area de trabajo, asimismo, un 20% considera que estas

son casi siempre.

Figura 40
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Condiciones de orden y limpieza — Post aplicacion

CONDICIONES DE ORDEN Y LIMPIEZA

M Siempre

M Casi siempre

M Algunas veces

B Muy pocas veces

B Nunca

2. ¢Le brindan informacién clara y suficiente para desarrollar
correctamente su trabajo?

Tabla 45
Informacion brindada para desarrollo de trabajo — Post aplicacion

Informacién clara para

desarrollo de trabajo N® personas %
Siempre 17 570
Casi siempre 8 27%
Algunas veces 3 10%
Muy pocas veces 2 7%
Nunca 0 0%
Total 30 100%

Tabla 45 y Figura 41. Muestran que luego de la aplicacion de herramientas
de Lean Manufacturing en la Panaderia Gemmas S.A.C., el 57% de los
colaboradores considera que siempre se le brinda informacion clara y
suficiente para desarrollar correctamente su trabajo, asimismo, un 27%

considera que la frecuencia es casi siempre.

Figura 41
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Informacion brindada para desarrollo de trabajo — Post aplicacion

INFORMACION BRINDADA PARA DESARROLLO DE SU TRABAJO

M Siempre

B Casi siempre

B Algunas veces

B Muy pocas veces

H Nunca

3. ¢ Se presenta claridad y formalidad en los procesos?

Tabla 46
Claridad y formalidad en los procesos — Post aplicacion

Claridad y formalidad en

N° personas %
los procesos

Siempre 20 67%
Casi siempre 9 30%

Algunas veces 1 3%

Muy pocas veces 0 0%

Nunca 0 0%
Total 30 100%

Tabla 46 y Figura 42. Representan los resultados porcentuales indicadores
de que luego de la aplicacién de herramientas de Lean Manufacturing en la
Panaderia Gemmas S.A.C., el 67% de los colaboradores considera que
siempre se presenta claridad y formalidad en los procesos, asimismo, un
30% considera que casi siempre lo hacen.

Figura 42
Claridad y formalidad en los procesos — Post aplicaciéon
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CLARIDAD Y FORMALIDAD EN LOS PROCESOS

M Siempre

B Casi siempre

B Algunas veces

B Muy pocas veces

B Nunca

4. ¢Lebrindan la capacitacion necesaria para desarrollar correctamente
su trabajo?

Tabla 47
Capacitacion para desarrollo de su trabajo — Post aplicacion

Capacitacién para

desarrollo de su trabajo N”personas &
Siempre 22 73%
Casi siempre 5 17%
Algunas veces 2 7%
Muy pocas veces 1 3%
Nunca 0 0%
Total 30 100%

Tabla 47 y Figura 43. Contienen resultados indicadores de que, luego de la
aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing en la Panaderia Gemmas
S.A.C., el 73% de los colaboradores consideran que siempre se le brinda la
capacitacion necesaria para desarrollar correctamente su trabajo, asimismo,

un 17% considera que casi siempre se les brinda la capacitacion.

Figura 43



Capacitaciéon para desarrollo de su trabajo — Post aplicacion

CAPACITACION PARA DESARROLLO DE SU TRABAJO

M Siempre

B Casi siempre

B Algunas veces

W Muy pocas veces

H Nunca

5. ¢ Es 6ptima la productividad en la empresa Gemmas S.A.C.?

Tabla 48
Productividad 6ptima en la empresa — Post aplicacién

Productividad 6ptima en la

N° personas %
empresa

Siempre 25 83%
Casi siempre 5 17%

Algunas veces 0 0%

Muy pocas veces 0 0%

Nunca 0 0%
Total 30 100%
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Tabla 48 y Figura 44. Se puede apreciar que luego de la aplicacion de

herramientas de Lean Manufacturing en la Panaderia Gemmas S.A.C., el

83% de los colaboradores considera que la productividad es siempre 6ptima

en la empresa Gemmas S.A.C., asimismo, un 17% considera que casi

siempre es 6ptima.

Figura 44
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Productividad 6ptima en la empresa — Post aplicacion

PRODUCTIVIDAD OPTIMA EN LA EMPRESA

17%

M Siempre

B Casi siempre

B Algunas veces

B Muy pocas veces

H Nunca

6. ¢Se ha presentado propuestas e implementacion de iniciativas de

mejora en los procesos de la empresa?

Tabla 49

Propuesta e implementacién de iniciativas de mejora en los procesos— Post

aplicacion

Propuesta e
implementacién de
iniciativas de mejora en
los procesos de la

N° personas

%

empresa
Siempre 23 7%
Casi siempre 6 20%
Algunas veces 1 3%
Muy pocas veces 0 0%
Nunca 0 0%
Total 30 100%

Tabla 49 y Figura 45. Evidencian que luego de la aplicacion de herramientas

de Lean Manufacturing en la Panaderia Gemmas S.A.C., el 77% de los

colaboradores si se ha presentado propuestas e implementacion de

iniciativas de mejora en los procesos de la empresa.

Figura 45
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Propuesta e implementacion de iniciativas de mejora en los procesos de la
empresa — Post aplicacion

PROPUESTA E IMPLEMENTACION DE INICIATIVAS DE MEJORA
EN LOS PROCESOS DE LA EMPRESA

H Siempre

M Casi siempre

B Algunas veces

B Muy pocas veces

B Nunca

7. ¢Se han reducido los desperdicios de la panaderia Gemmas S.A.C.

en base alas herramientas aplicadas de Lean Manufacturing?

Tabla 50
Mejora en la reduccion de desperdicios

Herramientas de Lean

Manufacturing reducen los  N° personas %
desperdicios de la empresa
Totalmente de acuerdo 28 93%
De acuerdo 2 7%
Ni de acuerdo ni en 0 0%
desacuerdo
En desacuerdo 0 0%
Totalmente en desacuerdo 0 0%
Total 30 100%

Tabla 50y Figura 46. Evidencian que luego el 93% de los colaboradores esta
totalmente de acuerdo en que han reducido los desperdicios de la panaderia
Gemmas S.A.C. en base a las herramientas aplicadas de Lean
Manufacturing. Asimismo, el 7% restante confirmay complementa ello, dado

gue esta de acuerdo con que los desperdicios han reducido en la empresa.

Figura 46
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Mejora en la reduccion de desperdicios
MEJORA EN LA REDUCCION DE DESPERDICIOS
B Totalmente de acuerdo

W De acuerdo

B Ni de acuerdo ni en
desacuerdo

W En desacuerdo

OE4: Determinar el beneficio — costo de la implementacién de las
herramientas de Lean Manufacturing en la panaderia Gemmas S.A.C.

e Costos de propuestas de mejora

A continuacién, se muestran los costos de la implementacion de las
herramientas de Lean Manufacturing en la panaderia Gemmas S.A.C.

Tabla 51

Costo total de la implementacion de herramientas de Lean Manufacturing
Descripcion Costo total
Tablero Kanban 150.00
Estandarizacion de procesos 200.00
Mantenimiento Productivo Total 320.00
Procedimiento y Seguimiento de Programa de 350.00
auditoria
Metodologia 5S 1128.40

Costo total S/ 2148.40

Nota. Elaboracién propia.

Interpretacién. Como se observa en la Tabla N° 51, los costos totales de la
implementacion de las herramientas de Lean Manufacturing en la panaderia
Gemmas S.A.C. fueron de S/ 2078.40.
A continuacion, se detallan los costos de la implementacién de la Metodologia
5S.

Tabla 52



Costos de implementacion de Seiri (Clasificar)

Descripcion Costo total
Separar lo innecesario 90.00
Retirar lo innecesario del 300.00
area
Organizacion de materiales 60.00
innecesarios

Costo total S/ 450.00

Interpretacién. Como se observa en la tabla N°
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los costos de

implementaciéon de Seiri (Clasificar) en la panaderia Gemmas S.A.C.

ascendieron a S/ 450.00.

Tabla 53
Costos de implementacion de Seiton (Organizar)
Descripcion Costo total
Marcacion con colores 60.00
Identificacion de contornos 75.50
Organizacion de indumentaria 16.00
Gréficos de control 10.00
Costo total S/ 151.50

Interpretacion. Como se observa en la tabla N°

los costos de

implementacion de Seiton (Organizar) en la panaderia Gemmas S.A.C.

ascendieron a S/ 151.50.

Tabla 54



Costos de implementacion de Seiso (Limpiar)

Descripcion Costo total
Jornada de limpieza 55.00
Planificacion del mantenimiento 40.00
Organizacion de elementos de 22.00
limpieza

Costo total S/ 117.00

Interpretacién. Como se observa en la tabla N°
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los costos de

implementacion de Seiso (Limpiar) en la panaderia Gemmas S.A.C. ascendieron

a S/ 117.00.

Tabla 55
Costos de implementacion de Seiketsu (Estandarizar)

Descripcion Costo total
Parametros de calidad 48.00
Asignacion de responsabilidades 110.00
Herramientas visuales 150.00
Material impreso 24.50

Costo total S/ 332.50

Interpretacion. Como se observa en la tabla N°

los costos de

implementacion de Seiketsu (Estandarizar) en la panaderia Gemmas S.A.C.

ascendieron a S/ 332.50.

Tabla 56
Costos de implementacion de Shitsuke (Mantener)

Descripcion Costo total
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Tarjetas de sugerencia 15.00
Programacion de actividades 40.00
Informe final 22.40

Costo total S/ 77.40

Interpretaciéon. Como se observa en la tabla N° 56, los costos de
implementacion de Shitsuke (Mantener) en la panaderia Gemmas S.A.C.

ascendieron a S/ 77.40.

Como se observa en la tabla N° 44, con la implementacién de las herramientas
de Lean Manufacturing en la panaderia Gemmas S.A.C., se obtiene una Tasa
Interna de retorno del 189% al cabo del quinto afio de implementada, lo que
quiere decir que dichos costos de implementacion finalmente generan flujos de
caja positivos para la empresa, ademas, el valor actual de dichos flujos asciende
a S/ 11,562.25, tomando en cuenta el ahorro generado por la panaderia y los

egresos en los que incurre el reproceso y control.



Tabla 57

Calculo VAN y TIR de la factibilidad de implementacion

Tabla 58

0 Aho 1 Ao 2 Afo 3 Aho 4 ARho 5
Pérdidas econémicas antes 5400 5400 5400 5400 5400
Pérdidas econémicas después 900 900 900 900 900
Implementacion 2148.4
Ahorro Generado 4500 4500 4500 4500 4500
Egresos 410 410 410 410 410
Reproceso 332.5 332.5 332.5 332.5 332.5
Control 77 77 77 77 77
Flujo Neto -2148.4 4090 4090 4090 4090 4090
TIR 189%
VAN S/.11,562.25
Analisis Beneficio - Costo de factibilidad
0 Ano 1 Aino 2 Ano 3 Ano 4 Ano 5
Beneficios 4500 4500 4500 4500 4500
Costos 2148.4 410 410 410 410 410
VAN Beneficios S/15,084.70
VAN Costos S/3,063.00
Relacion Beneficio / Costo 4.92
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V. DISCUSION DE RESULTADOS
El principal objetivo de la presente investigacion fue aplicar herramientas de
Lean Manufacturing para reducir los desperdicios en la panaderia Gemmas
SAC., en ese sentido, se desarroll6 un estudio de tipo aplicado de nivel
descriptivo, y con disefio no experimental. Para ello, se formularon también
cuatro objetivos especificos que permiten analizar con mayor detalle los
resultados obtenidos. Las técnicas de recolecciébn de datos empleados
fueron; la observacion, el analisis documental la encuesta. Dichos resultados

fueron tabulados y analizados en funcion de cada objetivo.

Respecto al primer objetivo especifico

Se realiz6 el diagnostico de la situacion actual de la empresa panaderia
Gemmas S.A.C., mediante un cuestionario aplicado al personal clave de la
empresa, constituido por 30 colaboradores, en donde se pudo evidenciar las
debilidades existentes y oportunidades de mejora. De los resultados mas
relevantes, se manifiesta que muy pocas veces se le brinda informacion clara
y suficiente al colaborador para desarrollar correctamente su trabajo segun
el 47% de los encuestados (Ver tabla 7). Asimismo, el 63% de ellos
manifiesta que muy pocas veces se le brindan la capacitacion necesaria para
desarrollar correctamente su trabajo (Ver tabla 9). Mas aun, el 53% de los
colaboradores considera que nunca se ha presentado propuestas e
implementacion de iniciativas de mejora en los procesos de la empresa (Ver
tabla 11). No obstante, también existe un el 70% de los colaboradores
guienes considera que herramientas como Lean Manufacturing reduciran los
desperdicios de la empresa Gemmas S.A.C.

Ademas, se empled algunas herramientas como el diagrama de Ishikawa la
encuesta de matriz de priorizacién para identificar las causas raices en la
empresa, encontrando ocho causas principales. Luego de realizar el
diagrama de Pareto, se determiné que las cinco causas (falta de orden y
limpieza, inexistencia de indicadores de gestibn, procesos no
estandarizados, deficiente planificacién del programa de mantenimiento,
falta de cumplimiento del programa de auditoria) generaban
aproximadamente el 80% del total. Estos resultados concuerdan con el

diagndstico previo realizado por Castrejon Gallegos (2016), quien en su
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investigacion realiz6 un andlisis del proceso para identificar las principales
areas de oportunidad, enfocandose en la disminucion de los tiempos de set
— up mediante la estandarizacion de los mismos; asi como los paros en las
fallas de los equipos y otros aspectos que generan desperdicio de tiempo
para los procesos del laboratorio. De igual manera, Namuche
Huamanchumo y Zare Desposorio (2016) en su investigacion, previamente
realizaron un diagnéstico a los sub-procesos del area de produccion para
gque se pueda identificar los problemas que afectan directamente a la
productividad, encontrando deficiencias en dicha area.

Respecto al segundo objetivo especifico

De acuerdo a las causas raices identificadas, se priorizaron cinco causas
raices, considerando para cada una de ellas herramientas de lean
manufacturing como; tablero Kanban, estandarizacion de procesos,
mantenimiento productivo total (TPM), un sistema de indicadores de
auditoria, y la metodologia 5S (Ver tabla 13). Respecto al TPM, se
estructuraron las listas de chequeo para cada una de las maquinas, es decir,
para la magquina amasadora, maquina cilindro, maquina batidora, y maquina
horno. En la herramienta de las 5S; para el Seiri (Clasificar), se realizé un
inventario fisico de las existencias de materiales y herramientas innecesarios
dentro del area de produccion, en donde se identificaron y se separaron los
materiales necesarios de los innecesarios siguiendo algunos criterios
establecidos (Ver Figura 39). En el Siton (Ordenar), se llevo a cabo el
marcado del area de trabajo con colores de manera tal que permitan separar
las areas de trabajo, la ubicacion de la maquinaria, mesa de trabajo,
instrumentos de limpieza, circulacion de productos (Ver figura 48). Respecto
al Seiso (Limpiar), se realizdé una campafa de orden y limpieza en donde se
eliminan los elementos innecesarios y se limpiaron los equipos, pasillos,
almacenes, suministros, y materiales en general, estableciendo también las
responsabilidades de limpieza de la panaderia para cada uno de las areas,
asignando cinco minutos diarios al inicio de su jornada para la organizacién
y limpieza de su zona de trabajo, esto ligado a la conciencia de generar
menos basura ayudard en mucho a mantener limpia y ordenada la zona de

trabajo(Ver tabla 24). En funcion al Seiketsu (Estandarizar), se desarrollaron
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parametros de calidad, que permitirdn realizar una inspeccion adecuada del
proceso productivo del pan, asi como la asignacion de responsabilidades
para cada actividad en cada area (Ver tabla 27). En el Shitsuke (Matener),
se desarrollaron tarjetas de sugerencias, para el personal operativo y
administrativo, asi como actividades que incentivan a la practica constante
de las 5S (Ver tabla 29). Estos resultados concuerdan con Mio Sandoval
(2017), quien, en su trabajo de grado empleé herramientas de Lean
Manufacturing para mejorar la productividad Almaksa SAC, a través de la
aplicacion de SMED, TAK TIME, VSM, KANBAN.

Respecto al tercer objetivo especifico

Se realizdé la evaluacion de la mejora en base a las herramientas
implementadas de Lean Manufacturing, ello en base a una encuesta aplicada
por medio de un cuestionario, considerando el proceso de elaboracion de
panes y el personal clave involucrado en dicho proceso. Los resultados
obtenidos mostraron que luego de la aplicacion de herramientas de Lean
Manufacturing en la Panaderia Gemmas S.A.C., el 90% de los colaboradores
consideraron que las condiciones de ordeny limpieza son ¢ptimas en su area
de trabajo (Ver tabla 31). De igual manera, el 97% de los colaboradores
considera que siempre y casi siempre se presenta claridad y formalidad en
los procesos, luego de aplicar dichas herramientas. No obstante, el 93% de
los colaboradores esta totalmente de acuerdo en que han reducido los
desperdicios de la panaderia Gemmas S.A.C. en base a las herramientas
aplicadas de Lean Manufacturing. Asimismo, el 7% restante confirma y
complementa ello, dado que esta de acuerdo con que los desperdicios han
reducido en la empresa (Ver tabla 37). Dichos resultados de mejora son
similares a los obtenidos por Ruiz Huamani (2016), quien a través de la
implementacion de herramientas de Lean Manufacturing en el area de
produccion de una empresa de confeccion de ropa industrial, logré6 una
reduccion significativa de tiempo de 26.87 dias respecto a las entregas

habituales.

Respecto al cuarto objetivo especifico

Se determind el beneficio — costo de la implementacion de las herramientas
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de Lean Manufacturing en la panaderia Gemmas S.A.C, obtenido una Tasa
Interna de retorno del 189% evaluado en un periodo de 5 afios, generando
asi flujos de caja positivos para la empresa, ademas, el valor actual de dichos
flujos asciende a S/ 11,562.25, tomando en cuenta el ahorro generado
gracias a dichas herramientas. En ese sentido, se determiné que los
beneficios superan los costes, por consiguiente, por cada sol de inversion es

su implementacion se esta esperando un beneficio de 4.92 soles.
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CONCLUSIONES

La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing reduce
significativamente los desperdicios en la panaderia Gemmas SAC, el
90% de los colaboradores consideran que las condiciones de orden y
limpieza son éptimas en su area de trabajo luego de implementar dichas

herramientas.

Respecto a la situacion actual de la empresa panaderia Gemmas S.A.C.,
se determiné que las cinco causas que generaban aproximadamente el
80% del total de problemas en la empresa fueron; la falta de orden y
limpieza, inexistencia de indicadores de gestion, procesos no
estandarizados, deficiente planificacion del programa de mantenimiento,

y la falta de cumplimiento del programa de auditoria.

Las herramientas de lean Manufacturing aplicadas en la panaderia
Gemmas S.A.C. fueron; tablero Kanban, estandarizacion de procesos,
mantenimiento productivo total (TPM), un sistema de indicadores de

auditoria, y la metodologia 5S.

Existe una mejora en la reduccion de los desperdicios en base a las
herramientas aplicadas de Lean Manufacturing, dado que el 93% de los
colaboradores esta totalmente de acuerdo en que han reducido los
desperdicios de la panaderia Gemmas S.A.C. en base a las

herramientas implementadas.

El beneficio — costo de la implementacién de las herramientas de Lean
Manufacturing en la panaderia Gemmas S.A.C. es de S/ 4.92, es decir;
por cada sol de inversion es su implementacion se esta esperando un

beneficio de 4.92 soles.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda a la panaderia Gemmas S.A.C. el control permanente
sobre las implementaciones realizadas para continuar disminuyendo

los desperdicios y mejorar los logros alcanzados.

Se debe de continuar con las capacitaciones y/o entrenamientos sobre
los temas relacionados al proceso productivoy a otras areas relevantes

en la empresa con la finalidad de mejorar continuamente.

Se sugiere poner atencion a los otros problemas identificados en la
empresa como la deficiente asignacion de funciones y la inexistencia

de una politica de requerimientos de materias primas y materiales.

Es recomendable seguir con el orden y limpieza en la empresa,
ademas, continuar con la mejora de sus procesos para incrementar su

productividad.

Se recomienda a empresas al rubro de panaderias u otras, implementar
la metodologia de Lean Manufacturing ya que genera ahorros,

disminuye los desperdicios y se logra mas efectividad en los procesos.
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Anexo 01. Lista de verificacion de trabajo estandarizado

Lista de verificacién de trabajo estandarizado

Responsable: Duefios

Fecha:

Actividad

Sl

NO

Observacion

Esta las 5 diagramas de trabajo estandarizado

en el cartapacio y en el trabajo

Esta la hoja de tiempos estandar por

operaciones en el tablero y cartapacio

Los trabajadores llevan la secuencia establecida

en los diagramas de trabajo estandarizado

Se cumple cada uno de los ritmos de produccion

(takt time)

Se cumple el disefio de los puestos de trabajo y
Sus recursos estan ordenados de acuerdo a la

funcién a desempefar

Se cumple con la produccion asignada en los

tiempos establecidos

Anexo 02. Evaluacion de 5S
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Nombre del area Nombre del evaluador Fecha
PUNTAJE
3-Bueno
Implementacion
0-Malo No implementado desarrollada
4-Muy bueno
1-No muy bueno, Implementacion Implementacion
basica avanzada
2-Aceptable. Implementacion 5-Excelente.
parcial Implementacion total
EVALUACION DE LA SECCION
DE LO NECESARIO Y LO
INNESARIO PUNTUACION

¢ Existen productos innecesarios?

¢ Existen maquinas o]

equipamiento innecesario?

¢ Existen herramientas 0

documentos que no se realizan?

EVALUACION DE ORDENAMIENTO:

¢Se encuentra correctamente
identificada los recipientes vy

productos?

. Se encuentran utensilios en el

lugar especificado?




EVALUACION DE LA LIMPIEZA:
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¢ Estan los suelos limpios?

¢Inspecciona  las  maquinas

cuando empieza a trabajar?

¢Hay recipientes para recolectar

los desechos?

¢ Tiene la costumbre de limpiar el

area de trabajo?

EVALUACION DE LA

ESTANDARIZACION

¢ Existe un manual estandarizado de procedimientos e instructivos de

trabajo para realizar las tareas de ordenamiento y limpieza?

EVALUACION DE LA

DISCIPLINA

¢Las personas tienen su ropa de

trabajo limpia?

¢ Se ejecutan las tareas rutinarias
segun los procedimientos

especificos?

¢ Se respeta la puntualidad y la asistencia a los eventos relacionados

con la implementacioén del programa de las 5 S?

RESULTADO DE LA

EVALUACION

Fecha de evaluacion:

Puntaje:
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Puntos
obtenidos | Calificacion: (po/pp) X

Puntos posibles pp 65 po 100

Fecha proxima evaluacion: Calificacion
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