UNIVERSIDAD ESTATAL

PENINSULA DE SANTA ELENA

FACULTAD DE CIENCIAS DE LA INGENIERIA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

“OPTIMIZACION DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS BAJO
METODOLOGIA DE MANUFACTURA ESBELTAEN LA
EMPRESA FRIOYUGCHA FISH SA, CANTON SALINAS,

ECUADOR”

TRABAJO DE INTEGRACION CURRICULAR
Previo a la obtencion del titulo de:
INGENIERO INDUSTRIAL

AUTORES:
DE LA CRUZ TIGRERO JORGE STUARD
TRIVINO TIGUA JOSE DAVID

TUTOR:
ING. FRANKLIN REYES SORIANO, M.Sc

La Libertad, Ecuador
2025



UNIVERSIDAD ESTATAL PENINSULA DE SANTA ELENA
FACULTAD DE CIENCIAS DE LA INGENIERIA
CARRERA DE INGENIERIA DE INDUSTRIAL

TEMA:

“OPTIMIZACION DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS BAJO
METODOLOGIA DE MANUFACTURA ESBELTA EN LA
EMPRESA FRIOYUGCHA FISH S.A., CANTON SALINAS,

ECUADOR”

TRABAJO DE INTEGRACION CURRICULAR

AUTOR:
JORGE STUARD DE LA CRUZ TIGRERO
JOSE DAVID TRIVINO TIGUA

TUTOR:

ING. FRANKLIN REYES SORIANO, M.Sc

LA LIBERTAD — ECUADOR
2025



CERTIFICACION

Certificamos que el presente trabajo de titulacion fue realizado en su totalidad por DE

LA CRUZ TIGRERO JORGE STUARD Y TRIVINO TIGUA JOSE DAVID,

como requerimiento para la obtencion del titulo de INGENIERO INDUSTRIAL.

TUTOR

Ing. Franklin Reyes Soriano, M.Sc

DIRECTORA DE LA CARRERA

alilos, M.Sc

La Libertad, a los 07 del mes de julio del afio 2025



APROBACION DEL TUTOR

En mi calidad de Tutor del Trabajo de Titulacién, modalidad Proyecto de Investigacion
“OPTIMIZACION DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS BAJO METODOLOGIA
DE MANUFACTURA ESBELTA EN LA EMPRESA FRIOYUGCHA FISH SA,
CANTON SALINAS, ECUADOR?, elaborado por los Sres. DE LA CRUZ TIGRERO
JORGE STUARD y TRIVINO TIGUA JOSE DAVID, estudiantes de la carrera de
Ingenieria Industrial, Facultad de Ciencias de la Ingenieria de la Universidad Estatal
Peninsula de Santa Elena, previo a la obtencion del titulo de Ingenieros Industriales,
me permito declarar que luego de haberla dirigido, estudiado y revisado, la apruebo en

su totalidad.

TUTOR
/
f_ g )

Ing. Franklin Reyes Soriano, M.Sc¢

La Libertad, a los 07 del mes de julio del afio 2025



DECLARACION DE RESPONSABILIDAD

Nosotros, De La Cruz Tigrero Jorge Stuard, Trivifio Tigua José David

DECLARAMOS QUE:

El Trabajo de Titulacién, Optimizacion de los procesos productivos bajo
metodologia de manufactura esbelta en la empresa FrioYugcha Fish S.A., cantén
Salinas, Ecuador, previo a la obtencién del titulo de Ingeniero Industrial, ha sido
desarrollado respetando derechos intelectuales de terceros conforme las citas que
constan en el documento, cuyas fuentes se incorporan en las referencias o bibliografias.

Consecuentemente este trabajo es de nuestra total autoria.

En virtud de esta declaracion, nos responsabilizamos del contenido, veracidad y

alcance del Trabajo de Titulacion referido.

La Libertad, a los 07 del mes de julio del afio 2025

AUTORES

O

De La Cruz Tigrero Jorge Stuard

. Jod Tunite

Triviiio Tigua José David




AUTORIZACION

Nosotros, De La Cruz Tigrero Jorge Stuard, Triviiio Tigua José David

Autorizamos a la Universidad Peninsula de Santa Elena la publicacién en la biblioteca
de la Institucién del Trabajo de Titulacion, Optimizacién de los procesos
productivos bajo metodologia de manufactura esbelta en la empresa FrioYugcha

Fish S.A., cantén Salinas, Ecuador, cuyo contenido, ideas y criterios son de nuestra

exclusiva responsabilidad y total autoria.

La Libertad, a los 07 del mes de julio del aio 2025

AUTORES

f. ‘6@

De La Cruz Tigrero Jorge Stuard

£ Jad Tninmn
Triviiio Tigua José David

Vi



CERTIFICADO DE ANTIPLAGIO

En calidad de tutor del trabajo de investigacion para titulacién del tema
“OPTIMIZACION DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS BAJO
METODOLOGIA DE MANUFACTURA ESBELTA EN LA EMPRESA
FRIOYUGCHA FISH SA, CANTON SALINAS, ECUADOR? elaborado por los Sres.
DE LA CRUZ TIGRERO JORGE STUARD y TRIVINO TIGUA JOSE DAVID,
egresados de la carrera de Ingenieria de Industrial, de la Facultad de Ciencias de la
Ingenieria, previo a la obtenci6n del Titulo de Ingeniero Industrial me permito declarar
que una vez analizado en el sistema anti plagio Compilatio Magister, luego de haber
cumplido con los requerimientos exigidos de valoracion, la presente tesis, se encuentra
con un 7% de la valoracién permitida por consiguiente se procede a emitir el presente

informe.

Adjunto reporte de similitud.

Atentamente,
E; CERTIRCADO DE ANALIS'S
‘.: mognter
~
DE LA CRUZ JORGE & TRIVINO JOSE. s
TESIS FINAL. 2025 T v S
e as fyen
Textos mencionaday
sospechosos & 2w Idiomas ne reconocidos
) 5w Textos potencialmente
generados porla A
Nombre del documento: DE LA CRUZ JORGE & TRVINO JOSE. TESIS Depositante: FRANKLIN ENRIQUE REYES SORIANO Numero de palabras: 10380
FINAL 2025 cocx Fecha de depésitec 5/7/2025 Numero de caracterex: 63 682
10 del documento: 2a14738d0¢1e276a100edc21¢0b1287¢ 7205012 Tipo de carga: interface
Tamafo del documento onpinal: 63369 k8 fecha de fin de andlisis: 5772025

FIRMA DEL TUTOR

\(\o.« /%A)

Ing. Franklin Reyes Soriano, M.Sc
C.C.: 0908335813

Vil



CERTIFICADO DE GRAMATOLOGIA

Leda, Betty Ruth Gémez Sudrez, Mgtr.
Celular: 0962183538

Correo: bettyruthgomez(u ducacion gob ¢
CERTIFICACION GRAMATICAL Y ORTOGRAFICA

Yo, BETTY RUTH GOMEZ SUAREZ, en mi calidad de LICENCIADA EN CIENCIAS DE LA
EDUCACION Y MAGISTER EN DISENO Y EVALUACION DE MODELOS EDUCATIVOS, por
medio de la presente tengo a bien indicar que he leido y corregido el Trabajo de Integracién Curricular
previo a la obtencién del Titulo de Ingeniero Industrial, denominado “OPTIMIZACION DE LOS
PROCESOS PRODUCTIVOS BAJO METODOLOGIA DE MANUFACTURA ESBELTA EN LA
EMPRESA FRIOYUGCHA FISH SA, CANTON SALINAS, ECUADOR”, de los estudiantes: DE LA
CRUZ TIGRERO JORGE STUARD y TRIVINO TIGUA JOSE DAVID.

Certifico que esta redactado con el correcto manejo del lenguaje, claridad en las expresiones, coherencia

en los conceptos ¢ interpretaciones, adecuado empleo en la sinonimia. Ademés de haber sido escrito de

acuerdo a las normas de ortografia y sintaxis vigentes.

En cuanto puedo decir en honor a la verdad y autorizo a los interesados hacer uso del presente como

estimen conveniente.

Santa Elena, 04 de Julio del 2025

Dty L Goin, 6>
Leda- B Ruth
ClL. 0915036529
LICENCIADO EN CIENCIAS DE LA EDUCACION
MAGISTER EN DISENO Y EVALUCION DE MODELOS EDUCATIVOS

N° DE REGISTRO DE SENECYT 1050-2014-86052892

viii



AGRADECIMIENTOS

A Dios, por demostrar su amor infinito en cada etapa de mi vida, por llenarme de
fortaleza y sabiduria cuando mas lo necesité, y por permitirme cumplir esta anhelada
meta, llena de fe y esperanza.

A mis padres, Jorge De la Cruz y Cynthia Tigrero, quienes han sido mi pilar
fundamental en todo momento; gracias por ser ese apoyo incondicional, por brindarme
siempre un consejo oportuno y por cada ensefianza que ha contribuido a mi desarrollo

personal y profesional.

A mis hermanos, Jackson, Job y Dayana, por estar siempre presentes, por su apoyo

emocional constante y por motivarme a mejorar cada dia.

A mi tutor de tesis Ing. Franklin Reyes, por compartir sus conocimientos con
dedicacidon; y ami compafiero José Trivifio, por su valiosa colaboracion y compromiso,

haciendo posible el desarrollo de este trabajo.

Jorge Stuard De La Cruz Tigrero



AGRADECIMIENTOS

Mi mas sincero agradecimiento a Dios, por su inmensurable amor y misericordia,
quien me ha brindado fuerzas, aliento y resiliencia, por ser mi guia en cada paso y por

ser fuente inagotable de sabiduria en este camino academico.

A mis padres Jacinto Trivifio y Amelia Tigua, quienes con esfuerzo me han guiado por
el buen camino, inculcAndome buenos valores. Gracias a su sacrificio han podido

brindarme lo necesario para alcanzar este logro que hoy celebro.

A mi tutor Ing. Franklin Reyes y docentes de nuestra alma mater, por su dedicacion,
tiempo y profesionalismo en su labor, asi como a mi compafiero tesista Jorge De La
Cruz, por su colaboracion y compromiso para afrontar este desafiante pero no
imposible proceso. A Jenny quien formo parte importante en mis inicios de este
camino, a los muchachos del curso, con quienes comparti tiempos de aprendizaje, risas

y momentos que llevare guardados en mi memoria.

A mi compariera de incontables noches de desvelo, Prince, que sin mencionar una sola
palabra supo acompafiarme en esos dias dificiles, cuando me sentia solo y parecia que

no podia mas, por tu lealtad silenciosa y esa forma de amor que solo td sabes brindar.

José David Trivifio Tigua



DEDICATORIA

A mis padres, Jorge De la Cruz y Cynthia Tigrero, a quienes dedico este logro de
manera especial. Gracias por su ardua labor, por cada sacrificio que han hecho por mi,
por ensefiarme con su ejemplo el valor del esfuerzo y por estar siempre ahi,

brinddndome amor, &nimo y direccion en cada etapa de este camino.
A mi abuelita Paulina, a mis hermanos, mis tias y a Togo, por acompafiarme con su
carifio, por darme alegria en los momentos dificiles y por ser parte fundamental de mi

vida.

Y a la Universidad Estatal Peninsula de Santa Elena, por brindarme la oportunidad de

formarme como profesional y hacer posible este gran paso en mi vida.

Jorge Stuard De La Cruz Tigrero

Xi



DEDICATORIA

A Dios, por iluminar siempre el camino que debo seguir, por sostenerme en momentos
de incertidumbre, por darme claridad cuando todo es confusién y serenidad en horas
de ansia. Sin tu presencia constante y el consuelo Unico que solo ti puedes ofrecer en

mis momentos de debilidad, este camino no habria sido posible.

A mi familia, en especial a mis padres Jacinto Trivifio y Amelia Tigua, por su apoyo
y confianza en mi, han sido mi fuente de inspiracion diaria, su sacrificio y fe
inquebrantable me han mantenido firme. A mis hermanas, Ana y Cinthya, en cuyas
ocurrencias y compafiia encuentro alivio, incluso cuando se convertian en mi escape
en los dias tensos, con esmero y esfuerzo las cosas se pueden lograr. Ustedes son una

parte vital de mi motivacion.

A una persona especial, Damaris D, que llego como bendicién a mi vida, cuyo apoyo,
comprension y carifio han significado un impulso silencioso pero constante para no
rendirme y llegar hasta aqui, recordandome mi potencial y por alentarme a dar lo mejor

de mi.

A mi mejor amiga, Chiqui, mi fiel comparfiera de numerosas experiencias. Aunque ya
no estés aqui, fuiste un apoyo incondicional cuya presencia me dio calma y ternura
cuando mas lo necesitaba. Tu recuerdo sigue siendo una fuente de fuerza, y tu esencia
vive en Prince, quien con su mirada me recuerda cada dia que el amor verdadero no
desaparece, solo se transforma, y que estar presente, a veces, es el acto mas grande de

amor.
Y finalmente, a quien fue mas que una tia, aquel angel del cielo, fuiste testigo de mi
crecimiento personal y profesional, gracias por cuidar de mis hermanas y de mi como
a unos hijos mas, aquellas palabras sabias, consejos y ensefianzas siguen presentes en

mi vida. En mi mente y corazon siempre la llevare.

José David Trivifio Tigua

xii



TRIBUNAL DE SUSTENTACION

f° 5q GXD

U
lnmalén Ramos, M.Sc

DIRECTORA DE CARRERA

(%

1
Ing. Marco Bermeo Garcia, Mgtr

DOCENTE ESPECIALISTA

Ing. Franklin Reyes Soriano, M.Sc
DOCENTE TUTOR

Dra. SM lCaC/el;lo a, PhD.

DOCENTE UIC

Xiii



INDICE GENERAL

27024 VN ) ) VUSSP i
CERTIFICACION ..ottt iii
APROBACION DEL TUTOR .....iviieiiicieieiecieeis s ssssssies s iv
DECLARACION DE RESPONSABILIDAD ........ccovveveeieieveeeeeeieesessesesiniens, v
AUTORIZACION ...ttt iError! Marcador no definido.
CERTIFICADO DE GRAMATOLOGIA.............. iError! Marcador no definido.
AGRADECIMIENTOS .....ooviieieieieeeeeiees e seeseesies s ssssas s sessessses s nsanes ix
DEDICATORIA ...ttt Xi
TRIBUNAL DE SUSTENTACION ......ooiiieieeeiceeeeeeeeeseeseses s seseesees s xiii
INDICE DE FIGURAS. ..ottt tee e see e erass s xviii
INDICE DE ANEXOS ......ooiiiieiseeeeeeeee e seetese st enas s Xix
LISTA DE ABREVIATURAS Y TABLA DE SIMBOLOS.........cccooovvnrrerrrrnnns XX
RESUMEN ........ooiiiieieteiesisseeseesiesses s ssesn s seesas s esssnsen s asssn s ssennssnansanses XXi
ABSTRACT ..ottt Xxii
INTRODUGCCION ....coocoiiieicicceteeeee et 1
CAPTTULO oottt 5
MARCO TEORICO ...ttt 5
1.1, Antecedentes iNVESHIGAtIVOS .......cccuviiiieiiie i 5
1.2, EStA00 el Arte.....cccviiiiie et 6
1.3, FUNAAMENLOS tEOFICOS. ......eeiveecrieiie ettt 20
(07X =] 1t U N 1 OO 24
MARCO METODOLOGICO ......oooverceeeeieeeeeeeeeseseses et 24
2.1.  Enfoque de INVESTIGACION ........cviieieieieie it 24

Xiv



2.2.  Tipoy disefio de INVESLIGACION.........cceiviriiiiiiieeeeeie e 24
2.3.  Procedimiento metodolOgiCO ......c.covueriereiieiiiicieeeiee e 25
2.4.  PODIACION Y MUESTIA .....cviiiieieieie e ae e 26
2.5. Métodos, técnicas e instrumentos de recoleccién de los datos ...........ccvveee.... 27
2.7, VariabhleS I ESTUAIO .. ..t 32
2.8, MaAIZ 08 CONSISTENCIA ..ttt 34
2.9. Procedimiento para la recoleccion de 10S datos ..........cccccevvevvevieiieieeieiieinn, 35
CAPTTULO T ettt es e eses s et eseseseeeeereseseeenenas 36
MARCO DE RESULTADOS Y DISCUSION ....ocoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeereeeer e, 36
3.1, MArco de reSUITAAOS ... ..ottt e e e e e e e e 36
3.2, MArCO de iSCUSION ...ttt e e e e e e e e e e 67
3.3, Limitaciones del eStUAIO .....coooeeeeeeeee e 68
CONCLUSIONES . ... et e et e e e e e e e e eaaeas 69
RECOMENDACIONES . ...ttt et e e e e e e e, 70
REFEREN CIAS ... ettt e e e ettt e e e e e e e e et e e e e e e e eeeeeaes 71
AN E X O S e e ettt e e —————————————— 81

XV



INDICE DE TABLAS

Tabla 1 Inclusion y exclusion de artiCuloS...........cocvierviieieeiierieresese e 8
Tabla 2 Articulos obtenidos por base de datoS..........cccveveverierererene e 9
Tabla 3 Total de articulos obtenidos para la investigacion .............c.ccoceeeencrcnenenn 14
Tabla 4 Principios de manufactura esbelta............ccccoovvriieiii e 22
Tabla 5 Distribucion de la poblacion FrioYugcha Fish S.AA. ... 27
Tabla 6 Operacionalizacion de variable independiente..........c.ccocevviiiieiiicicnenene 32
Tabla 7 Operacionalizacion de variable dependiente...........cccoceoeveiiinniincicnenenn 33
Tabla 8 Matriz de CONSISIENCIA.......c.eiveriieieieeresie e neees 34
Tabla 9 Procedimiento de recoleccion de datos..........coovvereerererininc e 35
Tabla 10 Dat0S de EXPEITOS ........ccuiiiririeriieieiei ettt 37
Tabla 11 Resultados de la ponderacion de eXpertos ..........ccouveeereenenerincneneenens 37
Tabla 12 Datos tabulados para SPSS ..o, 38
Tabla 13 Fiabilidad del iNStrumento ...........ccccveiviieiiene e 38
Tabla 14 Procesamiento de dat0S.........cccveuvieereierierie e se e 38
Tabla 15 Resultados generales de 1as entreVistas.........coovvvvereeienieeneerieseese e 39
Tabla 16 Seleccion de herramientas a Utilizar...........cccooieieiiiieneiiee e 48
Tabla 17 Verificacion de la etapa Seiri ........cceeceivieiieiiiiciecce e 50
Tabla 18 Verificacion de la etapa SEitoNn ..........ccccevvevieiiiicce e 50
Tabla 19 Verificacion de la etapa SISO .......cceccviieiieiiicicceece e 51
Tabla 20 Verificacion de la etapa SEIKEtSU .........ccecveiieiiieccecccecceec e, 52
Tabla 21 Verificacion de la etapa ShitSUKE..........ccccveiiiiiiiccecc e 52
Tabla 22 Resultados de 1S 5S.........oiiiiiiiie e 53
Tabla 23 Plan de acCiOn ProPUESLO.......ccecviieeieiie it esie ettt sae e ereas 55

XVi



Tabla 24 Precedencia de actividades del fileteado de pescado propuesto ............... 56
Tabla 25 Calculo del tiempo eSTANAN ........cceveierierieie e, 57
Tabla 26 Tabla de tiempos y precedencia Propuesta...........cevveverierieneeseenesienseens 57
Tabla 27 Plan de implementacion de las herramientas ..........cccocevevevvienivcieiennen, 61
Tabla 28 Indicadores de rendimiento PropUESTOS. .........cueeeieeerierenienesieseeeeeeeens 62
Tabla 29 Comparacion de resultados 5S........cccovveiiiiiiiciieiece e, 63
Tabla 30 Porcentaje de INCrEMENTO ......cc.evviiieiiiieiieree e e 63
Tabla 31 Actividades de la ruta critica del SW.........ccccooeiiiiinennne e 64
Tabla 32 Resultados actual Y PropuESTO........ccccoereriririiinieiee e, 64
Tabla 33 Presupuesto de iNVESLIGACION ..........ccccvririeieinienieesie e 65
Tabla 34 Indicadores de rentabilidad .............cccooeiiiiiiniii e, 66

XVii



INDICE DE FIGURAS

Figura 1. Disefio de 1a iNVEStIGAaCION ........ccceieiieieieie e 7
Figura 2 Aplicacion de criterios de elegibilidad ..., 10
Figura 3 Produccion cientifica anual ...........cccooeieieieiiiiinsieieesese e 11
Figura 4 Contribucion de autores POr PAISES. ......cocierverererierieerierieesie e 12
Figura 5 Coocurrencia de palabras ... 12
Figura 6 Nube de palabras ... 13
Figura 7 Frecuencia de los métodos de recoleccion de datos ..........c.ccoceveererienennen, 18
Figura 8 Frecuencia de las técnicas de recoleccion de datos ...........ccccvcereererienennen, 18
Figura 9 Frecuencia de los instrumentos de recoleccion de datos ...........c.cccceeveneeee.. 19
Figura 10 Frecuencia de las metodologias aplicadas............cccevrevreninnicnesnennen, 19
Figura 11 Procedimiento metodoldgico de la investigacion............c.ccoceveerenienennen, 25
Figura 12 Ficha de validacion por eXPertoS. ........ccocerereeererieererieese s 36
Figura 13 Resultados de cada pregunta de la entrevista ..........cccocevereniniiinnicnenn, 40
Figura 14 Ubicacion de la empresa de eStudio ..........cooveviereiieieniscseeeseeee, 41
Figura 15 Diagrama emMpPreSarial..........coeeeeieieiiseseee s 42
Figura 16 Diagrama de operaciones de procesos del fileteado de pescado............... 43
Figura 17 Diagrama de flujo de procesos del fileteado de pescado.............ccccveueenee. 46
Figura 18 Mapa de flujo de valor del fileteado de pescado ...........c.cccevveveeieeiivenncnne. 47
Figura 19 Grafico de radar de 1aS 5S ........ccccviieiieiiiieseee e 54
Figura 20 Grafico de Gantt 0 preCedencia ..........cccveveieerieiie i 58
Figura 21 Diagrama de flujo de procesos Propuesto..........cccuevveereeiieeiieesiveesieesnens 59
Figura 22 Mapa de flujo de valor Propuesto ..........cceevveeiieeiie i 60

xviii



INDICE DE ANEXOS

ANexo A. Matriz de CONSISTENCIA ........eveerieiiiiiieiceie e e 81
Anexo B. Cuestionario de reCOIECCION........c.ccveieieieieii s 82
Anexo C. Matriz de validacion y confiabilidad del instrumento .............cccccevvennee. 83
Anexo D. Validacion de instrumento por eXperto 1Y 2 .......cccevveveieeneeieeseesinereeenns 84
Anexo E. Validacion de instrumento por eXperto 3y 4.....ccccccevveveieeneereeseeseeseennns 85
Anexo F. Ficha de validacion por eXperto 1Y 2 .....ccccoveveeveeiieieeiee e e ese s sve e 86
Anexo G. Ficha de validacion por eXperto 3 Y 4.......ccocevvveveiieieeie s 87
Anexo H. Ficha técnica del CUBSTIONAITO.........ccviierierieiiiiiie e 88
Anexo |. Procesamiento de datos en el IBM SPSS...........ccooiiiiiiiniieie e 89
Anexo J. Resultados especificos de 1as entrevistas...........ococveererenevesnsieceeieerenn 90
Anexo K. Carta de aceptacion de la empresa de eStudio ...........cooeevrirerinicneneenen, 95
Anexo L. Solicitud para aplicar inStrumento ...........cooceveriiiniiieiese e 96
Anexo M. Solicitud para levantamiento de informacion ...........ccccccocveviviivivcieienn, 97

XiX



LISTA DE ABREVIATURAS Y TABLA DE SIMBOLOS

5S: Clasificar, Ordenar, Limpiar, Estandarizar y Sostener (metodologia japonesa de
organizacion)

VSM: Value Stream Mapping (Mapa de la Cadena de Valor)
SW: Estandarizacion de trabajo

KPI: Key Performance Indicator (Indicador Clave de Desempefio)
Lean: Manufactura Esbelta

PRI: Periodo de Recuperacion de la Inversién

TIR: Tasa Interna de Retorno

VAN: Valor Actual Neto

$: Valor monetario dolares (USD)

Min: Tiempo minutos

Ib/min: Tasa de produccién — Libras por minuto (Ib/min)

%: Porcentaje de cambio o mejora Porcentaje (%)

At: Variacién de tiempo minutos (min)

AP: Variacion de productividad libras por minuto (Ib/min)

XX



“OPTIMIZACION DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS BAJO
METODOLOGIA DE MANUFACTURA ESBELTA EN LA EMPRESA
FRIOYUGCHA FISH S.A., CANTON SALINAS, ECUADOR”

Autores: De La Cruz Tigrero Jorge Stuard
Trivifio Tigua José David

Tutor: Ing. Franklin Reyes Soriano, M.Sc

RESUMEN

En la actualidad, las empresas buscan optimizar sus procesos productivos para mejorar
su competitividad y sostenibilidad, la manufactura esbelta se ha consolidado como una
metodologia eficaz para reducir desperdicios y mejorar la calidad. En este contexto, esta
investigacion evalu6 la aplicacién de manufactura esbelta en FrioYugcha Fish S.A. para
optimizar sus procesos productivos y mejorar la calidad de sus productos marinos. El estudio,
con un enfoque cuantitativo, empled herramientas Lean como Value Stream Mapping (VSM)
y 5S para identificar desperdicios y optimizar la gestion de recursos. Se analizaron tiempos de
produccidn, eficiencia operativa y calidad del producto, comparando indicadores antes y
después de la propuesta. Los resultados evidenciaron mejoras significativas en la seccion de
fileteado, donde el tiempo promedio del proceso se redujo de 350 minutos a 303,27 minutos,
asimismo, la productividad se incrementé de 1,9899 Ib/min a 2,2965 Ib/min. Estos hallazgos
demuestran que la aplicacion de herramientas de manufactura esbelta permitié mejorar la
eficiencia operativa, reducir tiempos y elevar la rentabilidad, consolidando a la manufactura
esbelta como una estrategia efectiva para la optimizacion de procesos en la industria

alimentaria.

Palabras Claves: Manufactura Esbelta, Lean Manufacturing, VSM, 5S, Estandarizacion
de trabajo, Pescado fileteado
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“OPTIMIZATION OF PRODUCTION PROCESSES UNDER LEAN
MANUFACTURING METHODOLOGY IN THE COMPANY FRIOYUGCHA
FISH S.A., SALINAS CANTON, ECUADOR”

Author: De La Cruz Tigrero Jorge Stuard
Trivifio Tigua José David

Tutor: Ing. Franklin Reyes Soriano, M.Sc

ABSTRACT

Nowadays, companies seek to optimize their production processes to improve their
competitiveness and sustainability; lean manufacturing has been consolidated as an effective
methodology to reduce waste and improve quality. In this context, this research evaluated the
application of lean manufacturing in FrioYugcha Fish S.A. to optimize its production processes
and improve the quality of its seafood products. The study, with a quantitative approach, used
Lean tools such as Value Stream Mapping (VSM) and 5S to identify waste and optimize
resource management. Production times, operating efficiency and product quality were
analyzed, comparing indicators before and after the proposal. The results showed significant
improvements in the filleting section, where the average process time was reduced from 350
minutes to 303.27 minutes, and productivity increased from 1.9899 Ib/min to 2.2965 Ib/min.
These findings demonstrate that the application of lean manufacturing tools improved
operational efficiency, reduced time and increased profitability, consolidating lean

manufacturing as an effective strategy for process optimization in the food industry.

Key words: Lean Manufacturing, Lean Manufacturing, VSM, 5S, Standardization of work,
Fish filleting
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INTRODUCCION

A nivel internacional, un estudio realizado en Ethiopia, denominado “Assembly
operation productivity improvement for garment production industry through the integration
of lean and work-study, a case study on Bahir Dar textile share company in garment, Bahir
Dar, Ethiopia/Mejora de la productividad de las operaciones de ensamblaje en la industria textil
mediante la integracion de metodologias lean y estudio-trabajo: caso de estudio de la empresa
textil Bahir Dar, Etiopia.”, los resultados observados indicaron que las actividades que no
aportan valor se minimizaron del 43 % al 5 %, los cuellos de botella de 3 a 0 y la distancia de
transporte de los trabajadores se redujo en 650 m por turno. La produccion diaria de prendas
de vestir y las principales exportaciones de sabanas planas y fundas nordicas aumentaron del
43,3 % al 57,7 %, 75,8 % y 100 % de unidades por turno, respectivamente. El tiempo estandar
para cada operador se puede establecer mediante un estudio de tiempos, lo que permite ahorrar
315 minutos en la operacion de prendas de vestir, alcanzando asi sus objetivos de produccién
de 800 unidades por turno. Por lo tanto, el uso de una sola herramienta 0 modelo no ha mejorado
significativamente esta industria textil, pero deberia utilizarse como una herramienta
combinada de lean y estudio de trabajo para lograr una mejora atractiva de la productividad
(Ewnetu & Gzate, 2023). Se concluye que la combinacién de las herramientas de Lean: 5S,
Kaizen y Mapeo de flujo valor (VSM) fueron claves para eliminar las actividades sin valor

afadido.

En Latinoamérica, un estudio realizado por Ayala Siccha et al. (2022) en Peru
denominado “Aplicacion de Lean Manufacturing en la productividad del proceso de
elaboracion de conservas de pescado” quien investigo las &reas mas criticas del proceso
productivo. Se empleo el VSM para lograr determinar tiempos de ciclo del proceso siendo de
1.151 min/caja alcanzando una productividad de 79,9%; por consiguiente, se aplicd la
herramienta 5s dando un cumplimiento del 66%, se disminuyd las horas de fallas a 8.5 horas
gracias al TPM, el PHVA a través de un Kardex y un Layout logro reducir el espacio a un
243.45 m?, como resultados generales se obtuvo una productividad total de 89% y mejora del
tiempo de ciclo de 1.005 min/caja.

En Ecuador, una investigacion denominada: “Implementacion de lean manufacturing
para el mejoramiento del proceso productivo de helados de crema en la empresa Mickos Ice
Cream de la ciudad de Riobamba”, este diagndstico revelo demoras significativas debido a
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busqueda en insumos, cambios de configuracion y otros cuellos de botella operativo. Los
resultados alcanzaron reduccion de mermas del 99% en paletas dafiadas, incremento de
productividad del 10%, el ahorro de tiempo de 71 min en el ciclo de cada lote, optimizando la
secuencia de operaciones y reduciendo tiempos muertos (Bonilla, 2020). Se evidencia que
aplicar las herramientas: VSM, 5s, no solo optimiza el ciclo productivo, sino que también

fortalece la competitividad y la eficiencia operativa en el sector.

FrioYugcha Fish S.A, es una empresa ecuatoriana, situada en el cantdn Salinas,
parroquia Santa Rosa, dedicada al procesamiento y comercializacion de productos marinos,
como: calamar potilla, concha vieira, aros de calamar, pulpo, camarones y diversos filetes de
pescado, que actualmente opera bajo un esquema de produccion tradicional. La gestion de
inventarios, la programacion de produccion y el control de calidad se realizan de forma manual,
sin apoyo de sistemas automatizados ni de metodologias de mejora continua como la

manufactura esbelta. Esta forma de operar conlleva una serie de deficiencias:

I Viabilidad elevada en tiempos de ciclos (procesos no estandarizados que genera
fluctuacion en la velocidad de produccion y compromete el cumplimiento de
plazos de entrega).

ii. Acumulacion de inventario y demoras (busqueda, manual de insumos, falta de
control visual, ausencia de un sistema pull o kanban, provoca paradas
inesperadas y sobregastos de materia prima, elevando costos de
almacenamiento y costos de deterioro).

iii. Desperdicios y tasa de rechazos (sin métodos sistematicos para identificar y
eliminar actividades sin valor agregado (waster), se registran pérdidas de
materia primay lotes que no alcanzan los estandares de frescuras y presentacion
exigidos por el mercado).

iv. Baja capacidad de respuesta (carencia de datos de tiempo real impide
reaccionar con agilidad a variaciones de demanda, limitando escalabilidad y

competitividad de la empresa).



Planteamiento del Problema

El problema general se formul6 con la siguiente interrogante:
¢Cémo puede optimizarse el proceso productivo aplicando la metodologia de manufactura
esbelta para incrementar la produccion en la empresa FrioYugcha Fish S.A., ubicada en el

cantén Salinas — Ecuador?

A partir de aquello se formulan las interrogantes especificas: PE1: ;Qué informacién
relevante sobre la relacion entre manufactura esbelta y la optimizacion de procesos puede
identificarse mediante una revision bibliométrica?, PE2: ;De qué manera el desarrollo de un
marco metodoldgico que, fundamentado en la manufactura esbelta, oriente la mejora continua
de procesos productivos en FrioYugcha Fish S.A.?, PE3: ;Como puede la aplicacion de
herramientas de metodologia esbelta optimizar los procesos productivos de FrioYugcha Fish
S.A?

Justificacion de la investigacion

La justificacion de la investigacion se realizd en base a cuatro aspectos:

Primero, tiene justificacion tedrica, porque la investigacion se encuentra justificada
tedricamente en: teoria Toyota Production System (TPS), metodologia de Lean Manufacturing,
las teorias de las restricciones (TOC), teoria de sistema y enfoque sociotécnico, teoria de colas.
Segundo, tiene justificacion practica, porque contribuye a solucionar un problema
relacionado con la variabilidad de procesos que no se encuentran estandarizados, fluctuaciones
en el cumplimiento de plazos de entrega, desperdicios de tasas, rechazo, acumulacion de
inventarios. Tercero, justificacion metodologica, porque implementa herramientas de mejora
continua propias de la manufactura esbelta, tales como el Mapeo de flujo de valor (VSM), 5s
y Trabajo estandarizado (SW). Cuarta, tiene justificacion social, porque beneficia
directamente a la empresa, y a sus colaboradores al mejorar las condiciones labores y reducir

el desperdicio de recursos.



Objetivos

Objetivos General
Optimizar los procesos productivos bajo metodologia de manufactura esbelta, para el
incremento de la produccién en la empresa FrioYugcha Fish S.A. ubicada en el canton Salinas

— Ecuador.

Obijetivos Especificos
OE 1: Realizar una revision bibliométrica de la literatura desarrollando la base teorica
para el estado del arte respecto a la relacion entre la variable de manufactura esbelta y
la optimizacion de los procesos productivos.
OE 2: Desarrollar un marco metodologico fundamentando en los principios de
manufactura esbelta para la mejora continua en los procesos productivos.
OE 3: Aplicar las herramientas de metodologia esbelta para la optimizacién de los
procesos productivos de FrioYugcha Fish S.A.



CAPITULO |
MARCO TEORICO

1.1.  Antecedentes investigativos

Un estudio realizado en Malasia por Aslan et al. (2024) titulado “The Effect of Lean
Manufacturing on Production - Operation for the Small and Medium Enterprise in Malaysia /
El efecto de la manufactura esbelta en la produccion y operacién de las pequefias y medianas
empresas en Malasia” utilizaron técnicas de manufactura esbelta para mejorar el desempefio
de las pymes en la industria textil. Para optimizar la produccién en masa y de impresiones,
utilizaron el mapeo del flujo de valor (VSM) junto con Kanban, 5S y fabricacion contra stock
(MTS). Se logro disminuir el tiempo de espera en un 66,59%, una mejora del 30,77 % en el
tiempo de entrega, asi mismo un aumento del 93,3% al 97,5% en la efectividad general del
equipo (OEE) e incremento del 50,41 % en la eficiencia. El estudio concluyo que el buen uso
conjunto de estas herramientas puede aumentar significativamente la productividad de las

pequefias empresas manufactureras.

Otra investigacion realizada en México por De la Cruz Martinez et al. (2024) titulado
"Estudio de tiempos y movimientos para mejorar el proceso de produccién en una pasteleria”,
se emplearon herramientas claves de Lean para la optimizacion los procesos productivos tales
como: el estudio de tiempos y movimientos, estandarizacion con cartas de proceso y el método
Kaizen. Como resultado, cada trabajador pasdé de producir 5 a 12 pasteles al dia, lo que
representa un aumento aproximado del 140%. También se logré reducir los tiempos muertos y
se reorganizar el flujo de trabajo, contribuyendo a su eficiencia operativa. El tiempo total del
proceso por turno pasé de unos 83.77 a 105.39 minutos. Este estudio muestra con claridad
cdémo herramientas lean pueden mejorar notablemente la productividad en pequefias empresas

del sector alimentario.

De manera complementaria en Ecuador otro estudio realizado por Novillo & Santos
(2024) denominado “Optimizacién de la produccion aplicando lean manufacturing en la
empacadora Nirsa S.A. Posorja-Ecuador” implemento herramientas Lean para mejorar la
producciodn, buscando aumentar su eficiencia operativa y disminuir los desperdicios visibles
Sus procesos, en consecuencia, el enfoque de esta investigacion fue cuantitativa con un tipo y

disefio no experimental - transversal, acompafiado de instrumento de recoleccidn de datos como

5



la observacion directa y el analisis documental. Aplicando herramientas como el VSM, 5S y
TPM se redujo el tiempo promedio de ciclo de 248,79 a 169,19 minutos por lote y una mejora
del 33%, demostrando su efectividad para eliminar actividades que no aportan valor en los
procesos. La mejora de la calidad evidenciada por una disminucion del 5% al 2% en las tasas

de defectos e incremento de la productividad diaria en un 32%.

Estos estudios evidencian el impacto positivo de la manufactura esbelta en distintos
sectores industriales, justificando la importancia de su implementacion en la optimizacion de
procesos productivos. Cabe sefialar que, aunque pertenecen a industrias diversas, estos sectores
comparten problematicas de eficiencia operativa similares a las que se presentan en la industria
pesquera, donde la reduccién de desperdicios y la optimizacién de tiempos productivos son
también esenciales. La presente investigacion toma como referencia estos antecedentes para
analizar la aplicacion de estas herramientas en la empresa FrioYugcha Fish S.A., para asi lograr
una mejora de la eficiencia operativa y la calidad del producto mediante estrategias de

manufactura esbelta.

1.2.  Estado del arte

El estado del arte tiene como propdsito revisar el conocimiento acumulado en un campo
especifico y se fundamenta, principalmente, en la investigacién documental. Su objetivo es
recopilar, organizar y analizar la informacion existente, identificando las corrientes
predominantes y los vacios evidentes en la produccién cientifica o tecnoldgica en un
determinado tema (Corzo et al., 2022). Se puede considerar como una herramienta muy valiosa
para la investigacién, permite en muchas ocasiones, reconstruir teorias, conectar estudios

previos y determinar si un tema continua vigente dentro del debate de la comunidad cientifica.

Se ha decidido realizar una revision bibliométrica con el fin de establecer el estado del
arte para el desarrollo de la presente investigacion. La metodologia permite analizar la
produccidn académica como campo de estudio mediante un enfoque cuantitativo facilitando la
comprension sobre como ha sido medida dicha produccién, su impacto y la evolucion de las

publicaciones (Cruz et al., 2022).

Este tipo de revision bibliométrica se centra en publicaciones cientificas mas relevantes
para el investigador, en lugar de seleccionar articulos para responder preguntas puntuales, se

busca hallar patrones, tendencias y relaciones significativas con la literatura existente. Esta
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revision resulta importante y viable ya que permite lograr conexiones entre los estudios, a

través del analisis de articulos diversos y heterogeneos (Carrizo & Moller, 2018).

En este sentido, Cruz et al., (2022) proponen un procedimiento para realizar este tipo

de revision y lo muestran desglosado en las siguientes fases:

Figura 1.
Disefio de la investigacion

Seleccion de base de datos

N !

Criterios de bisqueda, exclusion y clasificacion

Métodos bibliométricos
Analisis de desempefio Mapeo cientifico
~ T~

!

Cocitas

Coocurrencia

Evolucion de las investigaciones
Revistas, paises, instituciones y Visualizacion con Bibliometrix
autores mds productivos * *
Publicaciones mas influyentes Autores Palabras
clave

Revistas

i

Publicacion

Fase 3 Discusion de resultados

Nota: Elaborado por los autores.

Fase 1: Seleccién de base de datos y criterios de busqueda, exclusion y clasificacion

1. Formulacién de preguntas de investigacion
Iniciando con la revision bibliométrica de la literatura, se plantearon las preguntas de
investigacion enfocandose en el objetivo principal del estudio, obteniendo lo siguiente:

e ¢Cual es la evolucion de las publicaciones en el ambito de la optimizacion de procesos

mediante la metodologia Lean Manufacturing?



e ¢Cuales son los paises, términos y temas que tienen mas influencia en el campo de
estudio dentro del periodo establecido?

« ¢Qué metodologias han sido aplicadas en la optimizacion de procesos productivos en
el campo de estudio en el periodo establecido?

e ¢Cuales son los métodos, técnicas e instrumentos de recoleccién de datos con mayor
utilizacion dentro de la manufactura esbelta para mejorar la eficiencia operativa?
Estas preguntas ayudaron a concretar el alcance de la revision y centrar la busqueda en

los trabajos que resulten necesarios para realizar el analisis.

2. Planteamiento de descriptores de busqueda

Una vez planteadas las preguntas de investigacién a desarrollar, se definieron los
descriptores de busqueda que se utilizaran en la identificacion de trabajos a través de las bases
de datos cientificas y con ayuda de operadores booleanos como AND, OR y NOT. Asi, se
seleccionaron los siguientes términos:

e En espafiol: “manufactura esbelta”, “optimizaciéon de procesos productivos”,
“manufactura esbelta AND mejora de procesos”, “Lean Manufacturing AND mejora
de procesos”.

e En inglés: “lean manufacturing”, “production process optimization”, “process
improvement”, “Lean Manufacturing AND process”.

Ademas del uso de operadores booleanos, se designaron filtros para obtener los

resultados de articulos cientificos publicados en los ultimos 5 afios.

3. Descripcion de los criterios de elegibilidad
Se establecieron criterios de elegibilidad para que la revision de la literatura sea de buen
contenido y gran calidad:
Tabla 1

Inclusion y exclusion de articulos

Criterios de inclusién Criterios de exclusion

Articulos en revistas indexadas y que se Estudios que no se relacionen con la
relacionen con la manufactura esbelta y manufactura esbelta o la optimizacién de
optimizacion de procesos. procesos.

Articulos publicados que van del afio 2021 al  Publicaciones sin acceso al texto completo.
2025




Articulos que apliquen metodologias para Trabajos que no se encuentren en el rango de
optimizar procesos en una empresa 0 caso de  tiempo de publicacion establecido.
estudio.

Avrticulos en idioma espafiol e inglés.
Nota: Elaborado por los autores.

4. Aplicacion de criterios

Para establecer los criterios de elegibilidad, se revisara la base de datos Scopus, Web
of Science, ScienceDirect, Google Scholar y Dimensions ya que cuentan con citas que
proporcionan una visién detallada de produccién. Inicialmente, se recuperaron
aproximadamente 528423 estudios, seguido, se aplico una revision preliminar basada en fecha
de publicacion, acceso abierto, idioma y tipo de documento, reduciendo a una cantidad de
54200 articulos y para finalizar, luego de un andlisis profundo del contenido completo de los
articulos, se seleccionaron 60 estudios que netamente cumplian con los criterios establecidos y
aportaban informacion relevante para la investigacion.

Se presentan los estudios obtenidos por base de datos:
Tabla 2

Articulos obtenidos por base de datos

Base de datos Total de articulos Porcentaje
Scopus 43357 8,20%
Dimensions 152976 28,95%
ScienceDirect 23969 4 ,54%
Lens 11121 2,10%
Google Academico 297000 56,20%

Nota: Elaborado por los autores.



Aplicacion de criterios de elegibilidad

Figura 2
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Nota: Elaborado por los autores.

Fase 2: Aplicacion del andlisis de bibliometria

El andlisis de bibliometria es realizado mediante el software Bibliometrix, encargado

de receptar la busqueda de archivos en formato Bibtex, este analisis es de gran utilidad para

dar respuesta a las interrogantes de investigacion:
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e ¢Cual es la evolucion de las publicaciones en el ambito de la optimizacion de procesos
mediante la metodologia Lean Manufacturing?
Mediante la Figura 3, se presenta la tematica de evolucién de la produccién cientifica

anual.

Figura 3

Produccidn cientifica anual

Annual Scientific Production

Arlicles

Year

Nota: Obtenida mediante el software Bibliometrix.

En el grafico se puede visualizar que desde el 2000 hay un crecimiento de
publicaciones, alcanzado su apogeo en 2022, sin embargo, en el 2024 tomé un declive,
posiblemente a la falta de datos completos en lo que va del afio, mostrando un interés de la

metodologia esbelta en mejorar la eficiencia operativa.

+ ;/Cuales son los paises, términos y temas que tienen mas influencia en el campo de

estudio dentro del periodo establecido?
Como primero, se presenta la Figura 4 que ilustra la distribucion geogréafica de los

autores que han contribuido a la investigacion en manufactura esbelta y optimizacion de

procesos.
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Figura 4
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En la Figura 4, China lidera con el mayor numero de publicaciones, seguida por India,

Alemania y EE. UU,,

La presencia de Ecuador muestra un interés emergente por aplicar estas metodologias.

Figura 5
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impulsando la investigacion en optimizacién de procesos productivos.
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En la Figura 5 de coocurrencia se exponen términos como ‘“‘optimizacion”,
“manufactura esbelta” y “fabricacion” relacionados entre si y que constituyen un epicentro de
la investigacion, es decir, estan entrelazadas en la literatura cientifica en términos de

optimizacion y manufactura esbelta.

Figura 6
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Nota: Obtenida mediante el software Bibliometrix.
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Las palabras que mas resaltan son: “lean production”, “optimization”, “efficiency” y
“agile manufacturing systems”, mostrando el enfoque investigativo basado en mejorar la
productividad por medio de metodologias agiles y eficientes. La presencia de términos como
“six sigma” y “process optimization” refuerza y consolida la importancia de estas herramientas

en la manufactura esbelta.

Continuamente, para dar respuesta a las siguientes dos preguntas de investigacion, se
presentan los resultados obtenidos mediante la aplicacion de criterios de elegibilidad, mediante
la Tabla 2 y una Tabla 3 con la extraccion de datos relevantes como metodologia, método,
técnica e instrumento de recoleccion de datos de cada una de las investigaciones.
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Tabla 3

Total de articulos obtenidos para la investigacion

N°  Variable Titulo Autor Objetivo
1 Exploring lean manufacturing drivers for enhancing circular economy performance in Salman et al. (2025) Economia circular
the pharmaceutical industry: a Bayesian best-worst approach
2 Measuring employee involvement in Lean Manufacturing efforts: proposal of arobust De Medeiros et al. (2025) Participacion de
scale empleados
3 Data envelopment analysis (DEA) applied with distinct approaches: Abibliometric Drei & Angulo (2024) Anélisis tedrico
survey in association with Lean Manufacturing and Lean Healthcare
4 Reduction of waste in biodiesel production with Value Stream Mapping (VSM) Sianturi & Singgih (2024) Optimizacion de procesos
5 Application of Lean Manufacturing in the Shoe Industry During the VUCA Era using Laksanawati et al. (2024) Eliminacion de
VUCALEAN desperdicios
6 ff The Effect of Lean Manufacturing on Production / Operation for the Small and Medium Aslan et al. (2024b) Optimizacion de procesos
m Enterprise in Malaysia
7 % Lean Manufacturing in food production: Systematic review, bibliometric analysis and Ferrer et al. (2024) Analisis tedrico
< proposed application
8 % Lean manufacturing tools as drivers of social sustainability in the Mexican maquiladora Diaz et al. (2024) Mejora de sostenibilidad
5 industry
9 E Manufacturing Lead Time Using the Value Stream Mapping (VSM) Approach in the Islahudin et al. (2024) Optimizacion de procesos
2 Oyster Mushroom Baglog Production Process
10 <§f Using lean manufacturing to improve process efficiency in a fabrication company Popa & Gupta (2024) Mejora de eficiencia
11 Applying lean production system philosophy to reduce patient waiting time in healthcare Hassan et al. (2024) Reduccidn de tiempos
services: Simulation-based optimization and validations through experiment
12 Improving productivity in an SME in the metalworking sector through Lean Florez et al. (2024) Mejora de la
Manufacturing and TPM tools a case study in Per( productividad
13 Development of a Value Stream Map to Optimize the Production Process in a Luxury Costa et al. (2024) Optimizacion de procesos
Metal Piece Manufacturing Company
14 Design of an improved layout for a steel processing facility using SLP and lean Salins et al. (2024) Mejora de planta
Manufacturing techniques
15 Lean manufacturing and quality management: Ways to improve efficiency Burdo & Bolotov (2024) Mejora de eficiencia
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16

17

18

19

20

21
22

23

24

25

26

27
28
29

30

The Implementation of Lean Manufacturing on Zero Waste Technologies in the Food
Processing Industry: Insights from Food Processing Companies in Kosovo and North
Macedonia
Application of Selected Lean Manufacturing Tools to Improve Work Safety in the
Construction Industry
Development and Improvement of a Production Company (and their Product) Based on
the Value Stream Mapping of Business Processes
Identification of Waste in The Production Process Using Lean Manufacturing Approach
(Case Study: PT. Multiyasa Abadi Sentosa)

Utilizing Lean Six Sigma and Waste Assessment Model to Reduce Waste in the Hot
Rolled Coil Production
Proceso productivo aplicando el Value Stream Mapping en la industria del plastico
Implementation of Lean Manufacturing Principles and Fast Structured Logic Methods in
the Organizational Culture: Addressing Challenges and Maximizing Efficiency
Assessing the impact of Lean manufacturing on the Social Sustainability through
Structural Equation Modeling and System Dynamics
Lean Production Principle for Improving Productivity: Empirical Case Study in Garment
Industry in Ethiopia
The Impact of Selected Lean Manufacturing Tools on the Level of Delays in the
Production Process. A Case Study
Application of Lean Manufacturing to Minimize Waste in The Production Process of Tin
Stabilizer
Implementation of lean manufacturing methods to improve rolling mill productivity
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Methodological approach for the use of agricultural transformation losses based on lean
manufacturing: Case Study on a coffee farm in Colombia
Minimization of Smashed Products in Sustenance Industries by Lean and Machine
Learning Tools
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Matysa et al. (2024)
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Fitriadi & Wijayanti (2024)
Kusumawardani et al. (2024)

Martinez et al. (2024)
Sergeeva et al. (2024)

Diaz et al. (2024)
Tesfay & Kahsay (2024)
Pawlak (2024)
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Singh et al. (2024)
Silva & Otavio (2024)
Hualpa et al. (2024)

Carbajal et al. (2023)
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Beneficios del LM

Aprovechamiento de
merma
Eliminacion de
desperdicios

15



31

32

33

34

35

36

37
38

39

40

41

42

43

44

45

46

OPTIMIZACION DE PROCESOS

Optimizacion de Procesos mediante Value Stream Mapping en Empresas Dedicadas a la
Crianza y Produccion de Pollos de Engorde
Process Optimization in a Condiment SME through Improved Lean Six Sigma with a
Surface Tension Neural Network
Streamlining operations management by classifying methods and concepts of Lean and
Ergonomics within a sociotechnical framework
Application of Lean Manufacturing to improve proceses and increase productivity in the
Textile industry of Per( case study
Optimizing Auto Manufacturing: A Holistic Approach Integrating Overall Equipment
Effectiveness for Enhanced Efficiency and Sustainability
Process Analysis and Modelling of Operator Performance in Classical and Digitalized
Assembly Workstations
Design and Optimization of Production Line Layout Using Material Flows
Eliminating Non-Value-Added Activities and Optimizing Manufacturing Processes
Using Process Mining: A Stock of Challenges for Family SMEs
Towards a GPT-Based Lean Manufacturing Consultant for Manufacturing Optimization
Optimizing the production process of biscuit industry as an approach to strengthening the
local agricultural sector which reduce vulnerability of the global food crisis case study:
analysis of waste in coconut biscuit industry with the DMAIC method
Process optimization and identification of defective products with ProModel software in
the production of “J&amp;N E.I.LR.L” compactbono
Impacto de las Metodologias de Mejora Continua en la Productividad de la Industria
Grafica: Una Revision Sistematica
Optimization and Standardization of the Sales Process in a Service Sector Company
through Lean Tools
Improvement of Productivity in a Timber Company through Standardization and SMED
Tools with a Lean Approach
Aplicacion de la inteligencia artificial en la optimizacion de procesos y la toma de
decisiones en micro, pequefias y medianas empresas comerciales en Mexicali, Baja
California
Optimizacion de procesos de reutilizacion de desechos agricolas: un aporte para la
produccion de bioproductos

Barandica et al. (2025)
Vargas et al. (2024)
Brunner et al. (2024)
Alanya et al. (2024)

Zehra et al. (2024)
Neacsu et al. (2024)

Bucko et al. (2024)
Laghouag et al. (2024)

Magnus & Venschott (2024)

Pramono & Utami (2024)

Quispe et al. (2024)
Curu et al. (2024)
Parodi et al. (2024)
Palomino et al. (2024)

Rivas et al. (2024)

Ramirez (2024)
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Optimizacion de procesos
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Estudio de tiempos y movimientos para mejorar el proceso de produccion en una
pasteleria
Process Optimization in Metalworking SMEs by Implementing Lean Manufacturing
Tools: (An Approach to Improving Operational Efficiency)

Mejora de los Procesos Logisticos Internos mediante Lean Manufacturing en la
Corporacidn de Productores y Comercializadores Organicos Bio Taita Chimborazo
Using Lean to Optimize Processes in Paint Manufacturing to Meet Demand Deadlines
Optimizacion de procesos industriales mediante sistemas de inteligencia artificial: un
enfoque basado en aprendizaje profundo
Model of Optimization of Production Based on the Application of Lean Tools to
Increase Productivity in Footwear Manufacturing SMEs
Processes Optimization with Lean Tools Intensification in the Non-manufacturing Sector
Optimization of the Production Management of an Upholstery Manufacturing Process
Using Lean Tools: A Case Study
Standardization of Processes for Productivity in an SME of the Commercial Sector
Improvement of processes for the optimization of the traceability system of a logistics
operator.

Propuesta de Optimizacion del Proceso de Produccidn en la Fabricacion de Helados
Optimizacion de procesos de produccion en medianas empresas del sector textil
Optimizacion de los procesos operativos de la empresa Promacero de la ciudad de
Pelileo, mediante la aplicacion de la metodologia 5’s
Algoritmos de inteligencia artificial para optimizacion de procesos en la industria
plastica

De la Cruz et al. (2024)
Ramirez & Avilés (2024)
Sashqui et al. (2024)

Mpanza & Ngaka (2024)
Reyes & Castillo (2024)

Valenzuela et al. (2023)

Pekarcikova et al. (2023)
Santos et al. (2023)

Deza et al. (2023)
Pinedo et al. (2022)

Cardenas & Jaimes (2022)
Moreno & Santos (2022)
GOmez & Espin (2022)

Beltran & Borja (2022)

Optimizacion de procesos
Optimizacion de procesos
Optimizacion de procesos

Optimizacion de procesos
Optimizacion de procesos

Optimizacion de procesos

Optimizacion de procesos
Optimizacion de procesos

Optimizacion de procesos
Optimizacion de procesos

Optimizacion de procesos
Optimizacion de procesos
Optimizacion de procesos

Optimizacion de procesos

Nota: Elaborado por los autores.

La tabla 3, presenta un analisis de estudios realizados en los Gltimos cinco afios (2020-2025) sobre la implementacion de la manufactura esbelta

en la mejora de los procesos, destacando el creciente interés y las ventajas asociadas a esta metodologia.
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Dando paso a:

e ¢Cuales son los métodos, técnicas e instrumentos de recoleccion de datos con mayor
utilizacion dentro de la manufactura esbelta para mejorar la eficiencia operativa?

A continuacion, se presenta la distribucion de los métodos utilizados en los estudios
analizados mediante la Figura 7, la gréfica de barras horizontales muestra la predominancia de
ciertos enfoques metodoldgicos en la investigacion de procesos productivos.

Figura7

Frecuencia de los métodos de recoleccion de datos

Enfoque de investigacion

Inductivo [ 13

m Total

Decuctivo I 47

0 20 40 60

Nota: Elaborado por los autores.

Como se muestra en la Figura 7 el predominio del enfoque deductivos es mayor,
denotando que las investigaciones se fundamentan en teorias establecidas para casos
particulares. A diferencia del inductivo, el cual demuestra que se limitan a hacer uso de este
tipo de estudios.

Figura 8
Frecuencia de las técnicas de recoleccion de datos
Técnicas de recoleccion de datos

= Analisis
documental

\ ’ = Observacion

Nota: Elaborado por los autores.
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A base de la Figura 8, se puede observar que predomina la observacion debido a que
los investigadores mencionan que es mejorar visualizar los procesos que apoyarse en
documentacion, mientras que de manera complementaria los investigadores recurren al analisis

documental para fortalecer sus hallazgos o datos obtenidos.

Figura 9

Frecuencia de los instrumentos de recoleccién de datos

Instrumento de recoleccion de datos

Guia de observacion — 47

= Total
Ficha de registro = 13

0 20 40 60

Nota: Elaborado por los autores.

En la figura 9, gran parte de los estudios afirmaron que el instrumento mas utilizado es
la guia de observacion, lo que refuerza la relevancia del analisis estructurado de los procesos
mediante una observacion detallada. La ficha de registro, por su parte, evidencia su utilidad
para la sistematizacion y almacenamiento de datos.

« ¢Qué metodologias han sido aplicadas en la optimizacién de procesos productivos en
el campo de estudio en el periodo establecido?
Figura 10

Frecuencia de las metodologias aplicadas
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Nota: Elaborado por los autores.
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De acuerdo con la Figura 10, las herramientas LM es la metodologia mas aplicada, con
23 estudios analizados, reflejando el interés por optimizar los procesos productivos. En
segundo lugar, la revision bibliométrica y en tercero la herramienta VSM, dando a notar una
presencia menor pero significativa en la literatura.
Fase 3: Discusion de los resultados

Los analisis sobre las metodologias para mejorar las operaciones en las plantas resaltan
el enfoque predominante hacia la Manufactura Esbelta (ME), segun lo refleja los estudios de
Santos et al. (2023) y Valenzuela et al. (2023). Complementando, Vargas et al. (2024) en su
estudio menciona que aplicar ME con Seis Sigma resulta ain mas efectiva porque se combina
un enfoque cuantitativo con uno direccionado a eliminar desperdicios lo cual fortalece a una

empresa para mejor adaptarse a la hora de basar la toma de decisiones en informacion.

Pero en relacion con los métodos, técnicas e instrumentos mas utilizados por los
especialistas para realizar manufactura esbelta, vemos que la técnica de Diagrama de Ishikawa
es una de las favoritas, nos dicen Cardenas & Jaimes (2022). Este es un método efectivo para,
dar con las causas raiz que lo estdn provocando y evitar que surjan estrategias no estructuradas
para atacarlos mas adelante. En cuanto a los instrumentos, se ha encontrado que la encuesta y
la observacidn directa son las mas utilizadas en los estudios revisados, segln se constata en los
trabajos de (Parodi et al. 2024 y Barandica et al. 2025). Estos instrumentos son efectivos al
garantizar que los resultados obtenidos sean consistentes y Utiles para el analisis.

1.3.  Fundamentos tedricos

Optimizacion de Procesos Productivos

%+ Definicion y objetivos de la optimizacion de procesos.

La optimizacién de las operaciones denota la aplicacién de metodologias y estrategias
destinadas a mejorar la eficiencia, reducir los gastos, reducir los desechos y garantizar la
calidad en la fabricacion de productos y ofertas (Laghouag et al., 2024). Los autores han
definido este concepto con enfoques particulares, algunos destacan su enfoque en mejorar
siempre y asegurarse de que los productos sean buenos (Alanya et al., 2024), mientras que otros
hablan mucho sobre reducir cuanto tiempo tardan las cosas en ganar y gastar menos dinero. La
optimizacion de los procesos implica examinar y refinar las operaciones, impulsar la ventaja
competitiva de una empresa y la flexibilidad en medio de diferentes condiciones (Valenzuela

etal., 2023).
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Segun Vargas et al. (2024) la mejora del proceso tiene como objetivo aumentar la
eficiencia sin sacrificar la excelencia, al descartar tareas innecesarias, integrar metodologias
modernas y emplear estrategias de refinamiento perpetuo. Esto ayuda a la gestion de recursos,
apoyando a la mejora continua de la empresa (Barandica et al., 2025).

% Importancia en la industria y beneficios en la eficiencia operativa.

La optimizacion de los procedimientos de fabricacion es esencial en el sector
empresarial actual porque mejora la eficiencia y reduce los gastos (Cardenas & Jaimes, 2022).
Las estrategias de optimizacion ayudan a reducir los desechos materiales, acortar los tiempos
de espera y deshacerse de las acciones inutiles, siendo esta “esbelta” y diferenciandose de la

produccion en masa (Matysa et al., 2024).

La eficiencia operativa aporta beneficios claros, entre esos estan: la reduccion del
tiempo de produccion, una mayor calidad en el resultado final y menos errores en los procesos
(Magnus & Venschott, 2024). También permite la toma de decisiones méas apropiadas al
apoyarse en datos concretos y herramientas estadisticas (Palomino et al., 2024), y a su vez estas
mejoras fortalecen el ambiente de trabajo al fomentar buenos habitos orientados a la mejora
continua (Ramirez & Avilés, 2024).

% Principales enfoques y modelos de optimizacion.

Actualmente hay diversos enfoques y modelos que se han venido aplicando en la
optimizacion de procesos productivos, entre ellos destacan:

o Lean Manufacturing: Metodologia centrada en la eliminacién de desperdicios y la
maximizacién del valor para el cliente, su aplicacion permite mejorar la eficiencia
operativa a través de sus estrategias o herramientas como VSM, 5S y SW, reduciendo
tiempos y costos (Laksanawati et al., 2024).

e Lean Six Sigma: Combina los principios de Lean Manufacturing con el poder del
andlisis estadistico de Six Sigma, cuyo objetivo es disminuir la variabilidad en los
procesos y elevar la calidad. Lo logra a través de un enfoque basado en datos y
metodologias estructuradas como DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y
Controlar) (Kusumawardani et al., 2024).

e Ingenieria de Métodos: Se enfoca en el estudio y redisefio de los procesos de
produccidn mediante la evaluacion del trabajo y el anélisis de movimientos, su objetivo
es eliminar actividades innecesarias y mejorar la ergonomia del trabajo para aumentar

la eficiencia, asi como el diagrama de Pareto e Ishikawa (Mpanza & Ngaka, 2024).
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o Estudio de Tiempos: Consiste en la medicidn y analisis de los tiempos requeridos para
la ejecucion de actividades productivas, esta técnica permite identificar oportunidades

de mejora y establecer estandares de desempefio 6ptimos (De la Cruz et al., 2024).

Manufactura Esbelta
% Manufactura esbelta

Esta metodologia esta basada en el Sistema de Produccion de Toyota (TPS),
desarrollado entre la década de 1940 — 1950 después de la segunda guerra mundial por Taiichi
Ohno y Shigeo Shingo (Costa et al., 2024).

La manufactura esbelta se caracteriza por la identificacion y eliminacién de
desperdicios (Diaz et al., 2023), los cuales pueden clasificarse en las siguientes categorias: la
sobreproduccién, tiempos de espera, transporte innecesario, sobre procesamiento, inventarios
excesivos, movimientos innecesarios, defectos y talento no utilizado (Martinez et al., 2024). El

minimizar estos desperdicios permite visualizar mejoras en la eficiencia operativa y

productividad, como producto de la optimizacion de procesos (Curu et al., 2024).

% Principios de manufactura esbelta

La manufactura esbelta se basa en principios aplicativos alineados a los procesos

productivos (Florez et al., 2024). Entre los mas relevantes se encuentran:

Tabla 4

Principios de manufactura esbelta

Principios

Definicion

Autor

Eliminacion de
desperdicios

Mejora
continua

Procesos pull
Identificacion
del valor

Mapear el flujo
de valor

Se busca identificar y eliminar todas aquellas actividades
que no agregan valor al producto o servicio, cuya finalidad
es mejorar la eficiencia y reducir costos

Se promueve un enfoque de optimizacién constante, en el
cual los procesos se analizan y son mejorados de forma
sistematica para elevar la eficiencia

La produccién se realiza en funcién de la demanda real del
cliente, evitando la sobreproduccion y reduciendo
inventarios innecesarios

Se define el valor desde la perspectiva del cliente,
asegurandose de que cada actividad del proceso productivo
contribuya a generar dicho valor.

En cada etapa del proceso se analiza para identificar
oportunidades de mejora y obtener una optimizacion en el
flujo de materiales e informacion

(Ferrer et al.,
2024).

(Popa & Gupta,
2024).

(Novirani et al.,
2024)

(Drei &
Angulo, 2024)

(Hualpa et al.,
2024)
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Flexibilidad: Se promueve la adaptacién de los procesos a los cambios (Pekarcikova et
basados en la demanda y las necesidades que hay en el al., 2023)
mercado, para garantizar una produccion eficiente y agil

Nota: Elaborado por los autores.

% Herramientas y técnicas mas utilizadas
Existen diversas herramientas y técnicas disefiadas para mejorar la eficiencia operativa

y disminuir los desperdicios (Hassan et al., 2024). Algunas de las méas destacadas son:

e VSM (Value Stream Mapping): permite visualizar el flujo de materiales y datos del
proceso, identificacion de areas de posibles mejoras (Fitriadi & Wijayanti, 2024). Esta
es indispensable para analizar procesos y su situacion actual (Klimecka & Obrecht,
2024).

e 5S: se basa en organizar el lugar de trabajo, basado en principios japoneses: Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke. Cuyo objetivo es mejorar la eficiencia, reducir
desperdicios y aumentar la productividad (Carbajal et al., 2023).

e« TPM (Total Productive Maintenance): analiza los equipos en busca de mejorar su
disposicién y confiabilidad mediante un mantenimiento preventivo y autébnomo
(Pawlak, 2024).

e« SMED (Single Minute Exchange of Die): se enfoca en reducir los tiempos al usar
herramientas y configurar maquinas, lo que permite aumentar la flexibilidad y reducir
tiempos muertos (Moreno & Santos, 2022).

« Kaizen: su esencia es impulsar la optimizacién gradual y sistematica de los procesos en
funcion de la mejora continua (Diaz et al., 2024).

« Kanban: Sistema visual de gestion de la produccion que permite controlar el flujo de
trabajo y evitar acumulaciones innecesarias de inventario. Es también denominada
“tarjeta de sefales” con el fin de gestionar el inventario o procesos (Aslan et al., 2024).

e Justin Time (JIT): Esta estrategia es directa: producir solo lo indispensable, justo en el
momento necesario. Asi evitamos el exceso de inventario y reducimos costos, lo que
facilita las entregas puntuales (Diaz et al., 2024).

o Trabajo estandarizado: Este método se trata de establecer las mejores précticas para
tareas repetitivas. Busca asegurar la consistenciay eficiencia en la produccion mediante
la capacitacion del personal y la documentacion adecuada (Deza et al., 2023), con el fin
de reducir costos mediante el redisefio de procesos (Parodi et al., 2024).

23



CAPITULO II
MARCO METODOLOGICO

2.1. Enfoque de investigacion

Para este estudio se adopt6 un enfoque cuantitativo, principalmente porque las variables
analizadas podian medirse directamente. El objetivo se baso en obtener informacion concreta
que permitiera analizar con mayor precision el problema planteado y trabajar con datos
susceptibles de orden y andlisis mediante técnicas estadisticas, con minima intervencion del
criterio personal. Segun Hernandez & Mendoza (2018), este enfoque plantea un orden
sistematico para responder preguntas delimitadas a partir de datos numéricos. Por ello, se dio

prioridad a resultados comprobables y que pudieran replicarse en estudios similares.

2.2. Tipoy disefio de investigacion

El tipo de investigacion que se empled en este estudio es aplicado. La investigacion
aplicada busca generar conocimiento que puede ser utilizado en la préctica para resolver un
problema concreto (Herndndez & Mendoza, 2018). Se ha seleccionado este tipo de
investigacion porque se resolvid un problema relacionado con la ineficiencia operativa en los
procesos productivos de la empresa FrioYugcha Fish S.A., mediante la implementacién de
herramientas de manufactura esbelta. En este sentido, el presente trabajo no se limita a la
construccién tedrica, sino que traslada los conocimientos adquiridos a un contexto real,
proponiendo soluciones que incidan directamente en la productividad y eficiencia operativa de
la organizacion. La investigacion aplicada es pertinente para estudio ya que requiere
diagnosticar, intervenir y mejorar condiciones existentes como es el caso del presente proyecto,
como se busca optimizar tiempos de ciclos, reducir desperdicios y estandarizar como el VSM,
5Sy SW.

El disefio de investigacion adoptado en este estudio es no experimental, ya que no
pretende manipular deliberadamente las variables involucradas. Segin Hernandez & Mendoza
(2018), este tipo de disefio se caracteriza por observar los fendmenos tal como ocurren en su
contexto natural, sin intervenir intencionalmente en las condiciones de las variables
independiente para analizar su efecto sobre la dependiente. El objetivo es medir y describir las

variables tal como se presentan en la realidad.
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En este marco, se optd por un disefio transversal, lo que implica que la recoleccion de

datos se realiza en un solo momento temporal, captando una “fotografia” de la situacion en

estudio (Hernandez & Mendoza, 2018). Se selecciono este tipo de disefio porque es Util para

examinar condiciones, percepciones, 0 conocimiento en un tiempo determinado.

Asimismo, el estudio adopta un disefio transversal descriptivo, el cual permite analizar

la incidencia y distribucion de una o mas variables en una muestra o poblacion especifica

(Hernandez & Mendoza, 2018). Se escoge el tipo descriptivo porque se describe caracteristicas,

niveles o categorias presente en los datos recolectados durante el periodo establecido, sin

establecer relaciones causales.

2.3. Procedimiento metodolégico

La guia del procedimiento de esta investigacion se basa en el modelo propuesto por

Barandica et al. (2025), que se muestra a continuacion:

Figura 11
Procedimiento metodoldgico de la investigacion
Empresa de
estudio y Propuesta de
recopilacion la
de datos investigacion

O O @)

Aplicacion del Comparacion
VSM de resultados

Nota: Elaborado por los autores.

1)

2)

En la figura 11 se visualizan las etapas metodoldgicas de la investigacion:

Empresa de estudio y recopilacion de datos: en este proceso se recolectd informacion
relevante a la empresa de estudio, incluyendo produccion general, procesos, capacidad,
entre otros, llevados a cabo mediante un cuestionario de 22 preguntas (ver anexo B),
validado por matriz de juicio de expertos (ver anexo C) y posteriormente calificada por
4 expertos (ver anexo D y E). Seguidamente, se realizd un analisis de los resultados
obtenidos, realizando una deduccion de los posibles tiempos por reducir, distancias, u
otro tipo de desperdicio, siendo estos los cuellos de botella de la produccidon, observados
mediante diagramas relacionados con la ingenieria de métodos.

Aplicacion del VSM: aqui se presentod el proceso de produccion junto a los datos
pertinentes mediante el Value Stream Mapping, como una estrategia clave para la

mejora de la productividad de la produccion, observando el tipo de actividades en las
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que se genera o no valor agregado, con el fin de poder reducir aquellas que no generan
valor. De la misma manera, se plante6 las propuestas de mejora para la abordar las
deficiencias encontradas, junto a indicadores de rendimiento como Tiempo de ciclo,
Productividad mono factorial, capacidad de produccion, entre otros.

3) Propuesta de investigacion: en esta fase se ejecutaron las estrategias de mejora
continua presentadas, mediante la aplicacion de las herramientas de la manufactura
esbelta, entre estas se encuentra la aplicacion de la lista de verificacion de las 5s junto
a un plan de accion para incremento de porcentajes de cumplimiento, y la
estandarizacion de trabajo (SW) la cual mediante el andlisis de precedencia de
actividades y tiempos normales permitié reducir el tiempo de producciéon con las
actividades que generan valor y se encuentran en la ruta critica de produccion. Por
ultimo, se present6 nuevamente el VSM futuro con sus tiempos actualizados.

4) Comparacién de resultados: En este punto, se comparo el antes y después de cada
una de las herramientas presentadas, tanto para el VSM, 5s y SW, ademas se planteo la
diferencia del incremento de la productividad mono factorial después de la aplicacién
de las herramientas de manufactura esbelta, incluyendo su valor en términos de

porcentajes.

2.4. Poblacion y muestra

Poblacién

La poblacion es definida por Naupas et al. (2014) como el conjunto de objetos, hechos
0 eventos, que se van a estudiar con las variables que se han planteado en la investigacion,
considerada también como universo. En este caso, la poblacion de estudio representa a todos
los trabajadores que laboran en FrioYugcha Fish S.A., siendo un total de 15 personas, cabe
considerar que también se toma en cuenta a los procesos de produccion de esta, en vista a que

se seleccionara un &rea en especifica.

Muestra

La muestra de estudio es descrita como el conjunto o parte de la poblacion que ha sido
seleccionada por diversos métodos, teniendo en cuenta que esta es muy representativa del
universo, y tiene que cumplir las caracteristicas de los individuos que se desean estudiar
(Naupas et al., 2014); el tipo de muestreo considerado para el presente caso es el no

probabilistico, siendo este un procedimiento en el que no se utiliza ley al azar o probabilidades
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para seleccionar un conjunto de individuos por estudiar, mas bien esta cantidad se asume por

juicio propio o criterio del investigador.

La muestra de estudio considerada para la investigacion es de 15 empleados de
FrioYugcha Fish S.A., asi mismo, se plantea indagar solo en el area de produccion de la
empresa, es decir, los procesos de fabricacion van a ser los Unicos que seran estudiados, sin
tomar en cuenta procesos administrativos u otros, debido a que, estos no tienen influencia
directa con la produccién.

Tabla 5
Distribucién de la poblacion FrioYugcha Fish S.A.

Personal Sexo Total
Masculino Femenino

Gerente 1 1
Encargado de compras 1 1
Marketing 1 1
Jefe de produccion 1 1
Operarios 11 11
TOTAL 15

Nota: Elaborado por autores

Criterios de inclusion: Todo el personal encargado de compras, marketing, jefe de
produccidn, operarios de la empresa FrioYugcha Fish S.A.

Criterios de exclusion: Todo el personal que no esta involucrado directamente en los
procesos de produccion.
2.5. Metodos, técnicas e instrumentos de recoleccion de los datos

Métodos de recoleccion de los datos

De acuerdo con los resultados de la revision bibliométrica de la literatura realizada en
el estado del arte, el método de la investigacion adecuado es el deductivo, el cual va de lo
universal a lo particular, asi como lo menciona Naupas et al. (2014). Este parte de teorias

generales de investigacion, para desglosarlas hasta algo méas pequefio o en particular.

Técnicas de recoleccion de los datos
Las técnicas de recoleccion de datos son métodos especiales o particulares que se
aplican en una etapa de investigacién, estas son la base para construir los instrumentos de

investigacion, recolectan informacion para la verificacion de la hipotesis, mediante nimeros o
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teoria encontrada (Naupas et al., 2014). Las técnicas de recoleccion de datos pertinentes a la
investigacion es la observacion directa en base a los resultados del estado del arte, esta es
considerada como la recolecciéon de datos que consiste en el registro sistematico, valido y
confiable de diferentes comportamientos observables mediante un conjunto de categorias o
subcategorias relacionadas con las variables de estudio (Hernandez & Mendoza, 2018), ya sea

el tiempo de produccién o demanda como es en el caso de estudio.

Se uso la entrevista como técnica para recoger los datos. Esta técnica se aplica para
intercambiar informacién entre dos o mas personas, mediante preguntas y respuestas que
permitan la construccion de significados con respecto al tema de estudio (Hernandez &
Mendoza, 2018). Se ha seleccionado este tipo de técnica porque es necesario realizar una
entrevista al jefe, supervisor de produccion y operarios, con el fin de obtener informacion
acerca de la accesibilidad que se puede tener sobre documentos referente a la produccion en
FrioYugcha Fish S.A.

Instrumentos de recoleccion de los datos

Los instrumentos de recoleccion de datos son herramientas conceptuales o materiales
base de las técnicas de investigacion, formuladas mediante formatos, preguntas, cuadros de
registro, entre otros., siendo la guia de observacién — ficha de campo — lista de cotejo las
principales técnicas para la observacion directa cuantitativa, mientras que la guia de entrevista
es la base de la entrevista (Naupas et al., 2014). Estos instrumentos se aclarecen de la siguiente
manera:

e Guiade entrevista:

La guia de entrevista adjuntada en el Anexo B es el instrumento principal que sera
aplicado al personal clave de la empresa FrioYugcha Fish S.A., como parte del estudio sobre
la optimizacion de procesos bajo la metodologia de manufactura esbelta. Esta esta disefiada
para recolectar informacion sobre la percepcion, experiencia y conocimiento del personal
respecto a los procesos productivos y la aplicacion de herramientas Lean, asi como los
beneficios y limitaciones observadas en cuanto a la calidad, tiempo y eficiencia operativa.

La guia de entrevista cuenta con 22 preguntas cerradas (ver anexo B), de opcion
multiple con alternativas de “Si”, “No” y “Tal vez”, para recolectar datos cualitativos
pertinentes a la investigacion. Estas preguntas estan agrupadas por dimensiones de ambas

variables del estudio: manufactura esbelta (variable independiente) y optimizacion de procesos
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productivos (variable dependiente). Se aplicaran de forma semiestructurada, permitiendo
explorar con mayor libertad las opiniones de los participantes y profundizar en sus respuestas.

La estructura es la siguiente:
Seccion 1: Datos generales del entrevistado

Preguntas dirigidas a obtener datos basicos como el cargo que ocupa, su antigiiedad en la
empresa, y el &rea donde labora.

Seccidn 2: Optimizacion de procesos productivos

Preguntas relacionadas con la percepcion del personal sobre los procesos actuales, las causas
de desperdicio, participacion en mejoras y eficiencia del flujo productivo.

Seccién 3: Manufactura esbelta

items enfocados en identificar como el personal percibe el impacto de herramientas Lean, la
mejora en los tiempos de proceso y la calidad del producto tras su implementacion.
e Guia de observacion

La guia de observacion es uno de los instrumentos clave para recolectar datos
cuantitativos de forma directa sobre el entorno de produccién, los procesos operativos y el
comportamiento del personal en FrioYugcha Fish S.A. La observacion sera no participante y
estructurada, permitiendo al investigador evaluar de manera sistematica elementos clave de los
procesos en tiempo real, identificando oportunidades de mejora, practicas ineficientes o
desviaciones en la implementacion de técnicas Lean.

En este estudio fue importante asegurarse de que el cuestionario realmente midiera lo
que se queria investigar. Por eso, se tomaron en cuenta diferentes formas de evaluar su validez
y confiabilidad. Se han usado tres tipos de validez: contenido, criterio y constructo.

Validez de contenido, es un instrumento que evalla y cubre adecuadamente todos los
aspectos o dimensiones de la variable. Generalmente es verificada por un juicio de expertos en
el tema, quienes evaluan si los items del instrumento representan con precision el dominio del
contenido del constructo (ver anexo C) (Hernandez & Mendoza, 2018). Para este tipo del
cuestionario disefiado en esta investigacion, se realizé una revision, por parte de un grupo de
cuatro expertos en manufactura esbelta, procesos industriales y metodologias cientificas.

En concordancia con el objetivo general de este estudio: mejorar el proceso de

produccidn, el instrumento se establecio con base a la literatura y fundamentos teoricos para
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comprender y abarcar aspectos como el método 5S, uso de VSM vy estandarizacién de trabajo
(SW).

Validez de criterio, se refiere a la eficacia de un instrumento para predecir o
correlacionarse significativamente con un criterio externo que representa la variable que se
desea medir (Hernandez & Mendoza, 2018). Para este tipo de validez se aplico el método de
Pearson, conocido formalmente como coeficiente correlacion Pearson (r de Pearson), es una
técnica estadistica utilizada para medir fuera y direccion de la relacion lineal entre dos variables
cuantitativas.

Validez de constructo, implica el grado en que un instrumento refleja adecuadamente
el constructo tedrico subyacente que pretende medir (Hernandez & Mendoza, 2018). Para este
tipo de validez se aplico el método de correlaciones entre dimensiones e indicadores
seleccionados que reflejan los elementos fundamentales del constructo “optimizacion de
procesos productivos”, lo que permita asegurar que el instrumento mida adecuadamente la
variable de interés, con el objetivo de verificar empiricamente si los items se agrupan de manera
coherente en la estructura tedrica propuesta, fortaleciendo asi la validez del instrumento.

La confiabilidad es el grado en que un instrumento de medicion proporciona resultados
consistentes y estables a lo largo del tiempo y en diferentes condiciones (Hernandez &
Mendoza, 2018). Se aplico este método mediante una prueba estadistica poque el alfa de
Cronbach es un indice que se utiliza para calcular la confiabilidad de un instrumento de
medicién, especificamente su consistencia interna. Mide el grado en que los items de un
instrumento estan correlacionados entre si, es decir, si miden el mismo constructo o variable
(Hernandez & Mendoza, 2018). Para evaluar la confiabilidad del instrumento, se utiliz6 el
coeficiente Alfa de Cronbach (ver anexo 1), el cual mide la consistencia interna de los items
que conforman cada dimension del cuestionario.

Procedimiento:

Los datos se han recolectado del siguiente modo: se construyo el instrumento, el cual
fue validado por Experto 1, Experto 2, Experto3 y Experto 4. Se aplico el cuestionario de
preguntas. Se solicito al gerente el consentimiento mediante una solicitud de recoleccion de
datos para realizar el levantamiento de informacion (ver anexo L y M), la cual permiti6 calcular
primero la validez del criterio, luego la confiabilidad y finalmente la validez del constructo del
cuestionario. Se coordino con el jefe para explicar los beneficios de participar en el estudio.
Este procedimiento se aplicO porque permitieron realizar coordinaciones, recoleccion de

informacidn requerida.
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El andlisis descriptivo, permite examinar los valores observados de una variable para
reconocer su comportamiento, tendencias y dispersion, sin hacer inferencias ni
generalizaciones a una poblacién mayor (Hernandez & Mendoza, 2018). En esta investigacion,
se aplicd un andlisis estadistico descriptivo con el fin de resumir y caracterizar las respuestas
obtenidas a través del cuestionario aplicado al personal de FrioYugcha Fish S.A. Este analisis
permitio identificar patrones generales en la aplicacion de herramientas de manufacura esbelta,
asi como las areas con mayores oportunidades de mejora operativa.

El andlisis inferencial, consiste en el conjunto de procedimientos estadisticos que
permite extraer conclusiones y realizar generalizaciones sobre una poblacion, a partir de los
datos obtenidos en una muestra (Hernandez & Mendoza, 2018). En este tipo de analisis los
resultados se presentan en pruebas estadisticas como correlacionales, Tstudent, que dan
respuestas a las hipotesis de investigaciones y permiten contrastar relaciones entre variables.

2.6.Aspectos éticos

Criterios Eticos Nacionales: Nos apegamos completamente a los valores éticos que
marcan las leyes de investigacion aqui en Ecuador. Esto nos llevé a poner mucha atencion en
varios puntos clave:

Consentimiento informado: Era muy importante que cada persona que participd
entendiera bien de qué se trataba nuestro estudio; también queriamos asegurar que decidieran
libremente si querian colaborar. Les explicamos claramente que tenian total libertad para
participar o irse cuando quisieran, sin que eso les trajera problemas.

Confidencialidad de la informacion: Cuidamos mucho la identidad y los datos
personales de quienes nos ayudaron, cumpliendo con lo que exigen las leyes ecuatorianas sobre
manejo de informacion privada. Del mismo modo, nos aseguramos de proteger tanto su salud
fisica como emocional para evitar cualquier perjuicio.

Criterios Eticos Internacionales: Esta investigacion también sigue los principios
éticos que se manejan internacionalmente, algo que creemos muy importante; por esa razon,
nos guiamos por las reglas del Codigo de Etica de la Asociacion Americana de Psicologia
(APA) y por lo que dice la Declaracion de Helsinki. Consideramos que tener esta doble
aprobacion es fundamental para que nuestro trabajo tenga credibilidad y alcance.

Derechos de autor: Cuando armamos la base tedrica de este estudio, tuvimos cuidado
de mencionar y dar reconocimiento a todos los autores que consultamos. Cada dato que

tomamos de otras investigaciones lo referenciamos correctamente usando las reglas APA7.
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Anonimato: Mantuvimos en secreto la identidad de todas las personas que participaron.

Los resultados no incluyen ningdn detalle que pueda revelar quién es quién; asi protegemos

totalmente su privacidad.

Autenticidad de los datos: Tratamos toda la informacion que recopilamos con

honestidad y responsabilidad. No cambiamos ni manipulamos nada de lo que nos dijeron

originalmente, ya que nuestro objetivo era sacar conclusiones verdaderas, confiables y Utiles

basadas en sus experiencias reales.

2.7. Variables del estudio

Operacionalizacién de las variables

e Variable Independiente: Metodologia de manufactura esbelta

Tabla 6

Operacionalizacion de variable independiente

Matriz de Operacionalizacién de Variables.

Titulo: Optimizacidn de los procesos productivos bajo metodologia de manufactura esbelta en la empresa
FrioYugcha Fish S.A., Cantdn Salinas, Ecuador

Variable Definicion Definicion . . . Técnicas e Escala de
. - Dimensiones Indicadores L
Independiente Conceptual operacional Instrumentos medicion
NUmero de
actividades
Eliminacion de eliminadas
desperdicios Porcentaje de
reduccion de material
desperdiciado
Numero de mejoras
Eﬂfoqy? de implementadas
gestion o Mejora Porcentaje de
orientadoa  Aplicacion de continua participacion de Encuesta- — p raz6n
. .Ia ., herramientas trabajadores en cuestionario. Ordinal
eliminacién  lean en los mejora
de procesos de Numero de procesos
VI: desperdlglos producuon de documentados
Manufactura vy a la mejora F_lsh SA para Porcentaje de
esbelta . _de IZ?‘ |dent|f|c_ar Y Estandarizacio cumplimiento de los
(Iefluenma en r(_ad_ucw n de procesos procedimientos
0S procesos actividades Variabilidad de
productivos gue no resultados entre
(De- agregan valor. {Uros
Medeiros et
al., 2025). NUmeros de procesos y
mapeados Observacion
] _ estructurada -
Flujo de valor  Tiempo total del flujo  jjsta de De razon
(VSM) antes y después verificacion ~ Nominal

Reduccion de
actividades
innecesarias.

(check list de

flujo)

Nota: Elaborado por los autores.
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e Variable Dependiente: Optimizacién de procesos
Tabla 7

Operacionalizacién de variable dependiente

Matriz de Operacionalizacion de Variables.

Titulo: Optimizacidn de los procesos productivos bajo metodologia de manufactura esbelta en la
empresa FrioYugcha Fish S.A., Canton Salinas, Ecuador

Variable Definicion Definicion . . . Técnicas e Escala de
. - Dimensiones  Indicadores L
Dependiente  Conceptual  operacional Instrumentos  medicion
Porcentaje de
utilizacion de
capacidad
instalada
S Relacion de
Eficiencia L
. produccion Encuesta -
operativa - X .
obtenidavs  cuestionario.
esperada
Horas-
hombres
productivas vs
improductivas
Tiempo
Aplicacion de promedio de Observacion
metodologias produccion estructurada
y est_rateglas Medicion del Rgducmon de por unidad Cronometraje
destinadasa . de | tiempos de Tiempos de
mejorar la : mpacto de a proceso espera entre de .
S implementaci procesos/hoja
eficiencia, . procesos A
. . On de Lean . de tiempos
VD: reducir los . Tiempo total
LT . Manufacturin I, .
Optimizacion gastos, reducir sobre de produccion De razon
de procesos  los desechosy . 9 Porcentaje de
; . indicadores de
productivos  garantizar la d ~ productos
. esempefio en .
calidad en la las conformes en Registro
fabricacion de operaciones  Mejora de la inspeccion  documental —
productos y de Ei . Numero de formato de
e Fish S.A. calidad del :
ofertas roducto devoluciones control de
(Laghouag et P o reclamos calidad/hoja
al., 2024) Numero de  de inspeccion

defectos por
lote producido
Costo unitario

antes y
despugs Analisis
Porcentaje de
. i documental —
Reduccion de  reduccion en .
registros
costos de costos de
) A contables y
produccion  materia prima
: reportes de
Porcentaje de
costos
ahorro en
costos de
retrabajo

Nota: Elaborado por los autores.



2.8. Matriz de consistencia

Tabla 8
Matriz de consistencia

PROBLEMA

OBJETIVO

HIPOTESIS VARIABLES

DISENO METODOLOGICO

General

¢Coémo puede optimizarse el proceso
productivo aplicando la metodologia
de manufactura esbelta para el
incremento de la produccion en la
empresa FrioYugcha Fish S.A.,
ubicada en el canton Salinas —
Ecuador?

Especificos
1. ;Qué informacion relevante sobre
la relacion entre manufactura esbelta
y la optimizacidn de procesos puede
identificarse mediante una revision
bibliométrica?

2. ¢De qué manera el desarrollo de
un marco metodolégico que,
fundamentado en la manufactura
esbelta, oriente la mejora continua de
procesos productivos en FrioYugcha
Fish S.A.?

3. ¢C6mo puede la aplicacién de
herramientas de metodologia esbelta
optimizar los procesos productivos
de FrioYugcha Fish S.A.?

General

Optimizar los procesos productivos
bajo metodologia de manufactura
esbelta, para el incremento de la
produccidn en la empresa
FrioYugcha Fish S.A. ubicada en el
canton Salinas — Ecuador.

Especificos
1. Realizar una revision
bibliométrica de la literatura
desarrollando la base teérica para el
estado del arte respecto a la
relacion entre la variable de
manufactura esbelta y la
optimizacion de los procesos
productivos.
2. Desarrolar un marco
metodoldgico fundamentando en
los principios de manufactura
esbelta para la mejora continua en
los procesos productivos.

3. Aplicar las herramientas de
metodologia esbelta para la
optimizacién de los procesos
productivos de FrioYugcha Fish
S.A.

General
La implementacion de la
metodologia de manufactura esbelta
permite optimizar los procesos
productivos para el incremento de la
produccién en FrioYugcha Fish S.A,
ubicada en el canton Salinas —

Dependiente:
Optimizacion de
procesos

Ecuador.

Especificos Independiente:
1. La revision bibliométrica de Manufactura
literatura permite identificar Esbelta

enfoques, herramientas y resultados
exitosos de manufactura esbelta
aplicados a la optimizacion de
procesos.

2. Un marco metodolégico basado en
los principios de manufactura esbelta
permite la mejora continua en los
procesos productivos de la empresa.

3. La aplicacion de herramientas de
metodologia esbelta permite la
optimizacién de los procesos
productivos de FrioYugcha S.A.

Tipo de estudio:
El estudio es de tipo descriptivo.

Disefio:

Disefio no experimental,
transversal, con enfoque
cuantitativo.

Area de estudio:
FrioYugcha Fish S.A., Provincia
de Santa Elena.

Poblacion: colaboradores de la
empresa FrioYugcha S.A., al
igual que los procesos de
produccién.

Muestra: Personal de produccion
y procesos de manufactura.

Técnicas de recolecciéon de
datos:

Entrevista y observacion directa,
anélisis documental, revision
documental.

Nota: Elaborado por los autores.
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2.9. Procedimiento para la recoleccion de los datos

Tabla 9

Procedimiento de recoleccion de datos

Obijetivos especificos Acciones Herramientas Resultados
Realizar una revision -Revision de la -Revisién -Articulos cientificos
bibliométrica de la literatura literatura bibliométrica  (60) relacionados con
desarrollando la base tedrica mediante la delaliteratura las  variables de
para el estado del arte respecto revision -Bibliometrix  estudio.
alarelacion entre la variable de  bibliométrica mediante -Tendencia de estudios
manufactura esbelta y la delaliteratura  RStudio mediante bibliometria.
optimizacion de los procesos -Analisis  de -Graficos de -Metodologias,

productivos.

Desarrollar un marco
metodologico fundamentando
en los  principios  de
manufactura esbelta para la
mejora continua en  los
procesos productivos.

Aplicar las herramientas de
metodologia esbelta para la
optimizacion de los procesos
productivos de FrioYugcha
Fish S.A.

bibliometria.
-Estudio de
tendencias en
los estudios.

-Describir el
enfoque,
disefio,
procedimiento
metodoldgico,

poblacion,

muestra y
método -
técnicas e

instrumentos de
recoleccién de
datos
pertinentes.
-Aplicar las
fases del
procedimiento
metodoldgico.
-Plantear la
propuesta  de
investigacion y
su viabilidad.

analisis de
datos

-Revision  de
bibliometria.
-Graficos de
analisis

estadisticos.

-Hojas de
calculos.
-Herramienta
VSM, 5s, SW
de la
metodologia
de
Manufactura
Esbelta.

métodos, técnicas e
instrumentos de
recoleccién de datos
mas utilizados en los
estudios

-Guia de investigacion
(pasos a realizar)

-Presentacion del
método, técnica e
instrumento de

recoleccion de datos
por aplicar

-Estado actual de los
procesos de
produccion.
-Propuesta de
investigacion.
-Porcentajes de
optimizacion.

Nota: Elaborado por los autores.
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CAPITULO Il1
MARCO DE RESULTADOS Y DISCUSION

3.1. Marco de resultados

Validacion y confiabilidad

Antes de aplicar un cuestionario a un grupo de personas objetivo, es necesario realizar

pruebas de validez y confiabilidad del instrumento, con el fin de verificar que este recolecte

informacidn necesaria para la investigacion. Como primer punto se planted el cuestionario

mostrado en el Anexo B, seguidamente se formulan los aspectos de validacién mediante una

ficha para juicios por expertos, adjuntada en la Tabla 10.

Figura 12

Ficha de validacién por expertos.

FICHA DE VALIDACION POR JUICIO DE EXPERTOS DEL CUESTIONARIO

Optimizacioén de los procesos productivos bajo metodologia de manufactura esbelta en la empresa FrioYugcha

dependiente.

Titulo - . .
Fish S.A., Cantén Salinas, Ecuador
. - NO TAL VEZ Sl
Indicadores Criterios
60 T 21(1) 16 | 21 561 T i? 36 | 41 jel T 65(1) 56 Observaciones
Aspectos de Validacion 10 [ 15 | 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 55 | 60
. Las sesiones estan formuladas con
1 | Claridad . .
lenguaje apropiado.
Lo Las sesiones expresan conductas
2 | Objetividad P
observables
Las sesiones estan adecuadas a las
3 | Actualidad teorias, enfoques, o modelos
tedricos.
.__ .. | Existe organizacion l6gica entre las
4 | Organizacion .
sesiones.
S Las sesiones comprenden los
5 | Suficiencia .
aspectos a necesarios a fortalecer.
6 Intencionalid | Las sesiones valoran las
ad dimensiones del tema.
. .| Las sesiones estan basadas en
7 | Consistencia . S
aspectos tedricos-cientificos.
Las sesiones tienen relacién con los
8 | Coherencia | indicadores de la variable
independiente.
.| Las sesiones responden al disefio de
9 | Metodologia | . SI0Nes resp L
investigacion metodolégico.
1 Las sesiones son Utiles y adecuadas
0 Pertinencia | para modificar la variable

INSTRUCCIONES: Esta ficha, sirve para que el EXPERTO EVALUADOR evalle la pertinencia, eficacia del programa que esta
validando. Debera colocar la puntuacion que considere pertinente a los diferentes enunciados.

Promedio |

Experto:

ORCID:

DNI/CI:
Grado
académico:
Experiencia
profesional:

Celular:
Tiempo de
experiencia:

Firma del experto

Nota:

Elaborado por los autores.
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Seguidamente, se realiza la seleccion de los expertos, los datos recolectados de los
profesionales se muestran en la siguiente Tabla 11.
Tabla 10
Datos de expertos

Seleccion de expertos
N° Afios de Grado

o . Area
Experto experiencia académico
Experto 1 30 Doctorado Ciencias Técnicas
Experto 2 35 Doctorado Ciencias Ambientales
Experto 3 20 Magister Gerencia Educativa
Experto 4 15 Magister Sistemas Integrados de Gestidn

Nota: Elaborado por los autores.

Para finalizar la etapa de fiabilidad por expertos, se presenta la ficha de validacion a
cada uno de los profesionales, para obtener su ponderacion considerando que este debe de ser
mayor de 41 puntos para que sea valido. Los resultados obtenidos se muestran en la siguiente
Tabla 12.

Tabla 11
Resultados de la ponderacion de expertos

Aspecto El E2 E3 E4 Promedio
Claridad 50 55 50 52 51,75
Objetividad 49 48 55 50 50,50
Actualidad 52 49 50 55 51,50
Organizacion 49 50 55 48 50,50
Suficiencia 52 45 47 45 47,25
Intencionalidad 55 48 56 50 52,25
Consistencia 50 52 48 48 49,50
Coherencia 48 50 50 55 50,75
Metodologia 52 48 55 52 51,75
Pertinencia 48 45 49 47 47,25

Nota: Elaborado por los autores.

Los promedios obtenidos en cada aspecto son superiores al minimo, por ende, las
preguntas de los instrumentos son fiables y pueden ser utilizadas para recolectar datos
pertinentes para la investigacion. Por otro lado, la confiabilidad fue validada mediante el

coeficiente de Alfa de Cronbach, para la cual se analizaron los siguientes resultados.

37



Tabla 12
Datos tabulados para SPSS

Resultados obtenidos en las encuestas

[3°]

2. 1=No 2=Talvez 3=Si

3O

e Pregunta

= 1 2 3 45 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22
1 3 3 3 33 2 2 23 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 3 2 2
2 3 3 3 3 2 3 3 33 2 2 2 3 1 2 2 2 2 2 2 1 1
3 2 2 3 31 2 3 1 2 3 3 2 3 1 1 1 3 2 2 1 1 1
4 3 22 3 2 3111 1 2 3 3 2 2 3 3 3 2 1 1 3
5 2 2 3 2 2 2 2 1 2 2 2 2 2 2 1 1 2 3 2 2 2 2
6 3 3 3 3 2 3 2 3 3 3 2 2 3 2 2 2 3 3 3 2 2 2
7 3 3 3 3 3 3 2 3 2 3 3 3 3 1 2 3 3 3 3 3 3 2
8 3 3 3 3 3 2 3 3 3 3 2 2 3 2 2 2 3 2 2 3 2 2
9 2 2 3 3 2 3 3 2 3 2 2 2 3 1 1 2 3 3 2 3 2 2
10 2 2 2 3 2 2 2 2 3 2 2 2 3 1 2 1 2 3 3 2 1 2
11 3 2 2 3 1 2 2 11 2 2 3 2 1 2 3 2 2 3 2 2 1
12 3 2 3 3 1 3 2 1 2 1 3 3 2 2 1 1 2 2 2 1 1 2
3 2 2 3 2 3 2 2 2 2 3 3 3 3 2 1 1 3 3 3 1 2 1
14 2 3 2 2 3 2 1 2 3 3 1 2 3 2 2 1 3 3 2 2 1 2
55 3 3 3 2 2 3 3 1 3 3 2 2 3 2 2 2 2 3 3 3 2 2

Nota: Elaborado por los autores.

Los resultados mostrados en la Tabla 13 fueron procesados mediante el software SPSS

para obtener el valor del coeficiente de alfa de Cronbach, el cual fue de:
Tabla 13

Fiabilidad del instrumento

Estadistica de fiabilidad
Alfa de Cronbach N de elementos
0.757 22

Nota: Elaborado por los autores.

Tabla 14

Procesamiento de datos

Resumen de procesamiento de datos

N %
Validado 15 100%

Casos Excluido 0 0
TOTAL 15 100%

Nota: Elaborado por los autores.
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Los resultados de la Tabla 14 y 15 dan a conocer que los datos obtenidos mediante las

entrevistas son confiables, con un valor superior a 0.75, por lo tanto, pueden ser utilizados en

la investigacion.

Ante lo expuesto, se presenta el analisis de los resultados de cada una de las preguntas

de la entrevista. Mostrada en la siguiente Tabla 16 como resultados generales, y en el Anexo J

cada una de las preguntas por separado.

Tabla 15

Resultados generales de las entrevistas

Si Tal vez No Total

P1 60,00% 40,00% 0,00% 100%
P2 46,67% 53,33% 0,00% 100%
P3 73,33% 26,67% 0,00% 100%
P4 73,33% 26,67% 0,00% 100%
P5 33,33% 46,67% 20,00% 100%
P6 46,67% 53,33% 0,00% 100%
P7 33,33% 53,33% 13,33% 100%
P8 26,67% 33,33% 40,00% 100%
P9 53,33% 33,33% 13,33% 100%
P10 46,67% 40,00% 13,33% 100%
P11 26,67% 66,67% 6,67% 100%
P12 33,33% 66,67% 0,00% 100%
P13 73,33% 26,67% 0,00% 100%
P14 0,00% 60,00% 40,00% 100%
P15 0,00% 66,67% 33,33% 100%
P16 20,00% 40,00% 40,00% 100%
P17 53,33% 46,67% 0,00% 100%
P18 60,00% 40,00% 0,00% 100%
P19 40,00% 60,00% 0,00% 100%
P20 33,33% 40,00% 26,67% 100%
P21 6,67% 53,33% 40,00% 100%
P22 6,67% 66,67% 26,67% 100%
Total 38,48% 47,27% 14,24% 100%

Nota: Elaborado por los autores.
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Figura 13

Resultados de cada pregunta de la entrevista

Respuestas por pregunta
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Nota: Elaborado por los autores.

De acuerdo con los resultados de la Tabla 16 y Figura 12, existen diversas perspectivas
en base a cada una de las preguntas realizadas, tan solo el 38.48% de las respuestas son
afirmativas, mientras que el 47.27% se encuentran en una posicién entre positiva y negativa,
por ultimo, el 14.24% fue negativo con su contestacion, lo que indica que en gran parte se

observa una buena conformidad en lo planteado.

Generalidades de la empresa

FrioYugcha Fish S.A., inicio sus actividades el 31 de julio del afio 2019 por el Sr. José
Yugcha Caiza quien con su visién emprendedora opto por apostar un negocio familiar en el
sector pesquero. Su instalacion se encuentra ubicada en la parroquia Santa Rosa, canton
Salinas, provincia de Santa Elena, cuenta con un grupo de trabajo de 15 personas, sin embargo,
en periodos de alta demanda o mayor actividad su plantilla se amplia mediante contratacion
temporal, la actividad de la empresa va desde la transformacion de productos del mar hasta la
comercializacion y venta del mismo, posicionandose como una alternativa solida en el

mercado.
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Figura 14

Ubicacion de la empresa de estudio
~ ,‘w» i

Compromiso Social

La empresa prioriza el cuidado, conservacion y preservacion del entorno marino con un
enfoque de responsabilidad conscientes de la proteccion de los recursos del mar ante las
amenazas que se presentan en la actualidad. Es por ello, que se rigen al Ministerio de
Produccién, Comercio Exterior, Inversiones y Pesca al respetar los periodos de restriccion o

temporada de veda, en cierto modo, se compromete con la ética empresarial.

Informacién de la empresa.
Misién

“Somos una empresa dedicada la comercializacidn de productos de mar, exigiendo y
ofertando nuestra materia prima con calidad y excelencia a fin de satisfacer las necesidades

nuestros clientes”

Vision

“Ser una empresa lider en el mercado de pescados y mariscos, creando e innovando
competitivamente, enfatizados en brindar un producto de calidad con excelente presentacion
con el fin de crecer y expandirnos por toda la provincia de Santa Elena para tener mayor alcance

de personas”
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Figura 15

Diagrama empresarial
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Nota: Elaborado por los autores.

Proceso de produccion

H'_ I MARKETING

JEFE DE
PRODUCCION

Y

£ OPERARIOS

La empresa Frioyugcha Fish S.A. mercadea varios productos derivados del mar, para

la investigacidn se ha elegido estudiar el proceso de produccion de los filetes de pescado, las

etapas de produccion se presentan de forma grafica mediante el siguiente diagrama de

operaciones (DOP).

Recepcion de materia prima
Inspeccion

Pre — lavado

Descabezado y eviscerado
Fileteado y cuereado
Lavado

Pesado y envasado

Congelado

YV V.V V V V V V V

Almacenado
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Figura 16

Diagrama de operaciones de procesos del fileteado de pescado

Recepcion de materia

prima: 5 min Lavado: 10 min

Traslado de materia prima
a produccion: 5 min

Reposo de
producto: 20 min

Inspeccion de materia
prima: 10 min

Traslado de producto a
mesa de trabajo: 5 min

Pesado y
envasado: 30 min

Pre - lavado: 10 min

Traslado a camara de
frio: 5 min

Traslado de materia prima
a mesa de trabajo: 5 min

Descabezado y

- ) Organizacion de
eviscerado: 80 min

bloques: 10 min

Traslado a

fileteado: 5 min Almacenado: 10 min

Fileteado : 70 min

Traslado a
cuereado: 5 min

Cuereado : 60 min

Traslado a
lavado: 5 min

OO OHOH

Nota: Elaborado por los autores.

Todo comienza cuando llegan los ingredientes principales a la planta. Durante esta
primera etapa del proceso, el pescado fresco viene directamente del muelle artesanal de Santa
Rosa; por lo tanto, los trabajadores deben bajar la carga con mucho cuidado y prepararla para
que entre oficialmente a las areas de trabajo. La calidad del pescado cuando llega marca la
diferencia en el producto final, asi que esta parte requiere atencién especial desde que el camion
llega a la puerta. Una vez ya descargado el pescado del transporte, el personal responsable se
encarga de revisarlo con atencion el estado de la materia prima. Lo que se busca en esta etapa
es asegurarse de que el pescado llegue en buen estado, con buena apariencia y frescura

necesaria para el debido proceso.
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Después de que la materia prima pasa esta primera revision, el producto pasa al area de
lavado, donde el operario coloca los pescados enteros en tinas con agua limpia, pasando a un
primer enjuague, este paso ayuda a quitar restos visibles como: tierra, algas o cualquier
suciedad que venga pegada. Ademas, deja al pescado en mejores condiciones para el siguiente

proceso.

Seguido, el pescado se lleva a las mesas de trabajo, donde se procede a retirar la cabeza
y las visceras. Esta actividad requiere de mucha habilidad por parte del operario, ya que, se
debe cortar lo largo del cuerpo para extraer los 6rganos internos y partes no comestibles. Esta
accion no solo influye en la presentacion del filete, sino que, ayuda a reducir el riesgo de alguna

contaminacion que se presente y mejora la inocuidad del producto.

En cuanto al siguiente paso, se hacen dos tareas seguidas: el fileteado y el despielado.
Aqui el trabajador debe separar la carne del hueso central con un corte que va desde la cola
hasta la cabeza, de esa manera se obtienen los filetes principales, una vez hecho, se retira la
piel. Para hacerlo, se hace un corte cerca de la cola y se tira hacia adelante, con cuidado, para
que se pueda desprender sin dafar el producto y finalmente, los filetes estarian listos para

continuar con el proceso.

Una vez que tienen los filetes sin piel, los ponen en una limpieza final mas minuciosa,
que se llama lavado de filetes. Para este trabajo, preparan dos recipientes de plastico con agua
potable, y pasan los filetes con cuidado de un recipiente al otro; ademas, esto asegura una
limpieza profunda y quita cualquier resto de sangre o particulas que hayan quedado. Cuando
el filete estd completamente limpio, lo ponen sobre contenedores con base de rejilla, hechos
especialmente para que escurra el agua que sobra; por lo tanto, este es un paso importante antes

del empaque y la congelacion.

Con los filetes ya limpios y sin exceso de agua, la siguiente fase incluye el control de
peso y preparacién para la venta. Este es un procedimiento basico para la estrategia de negocio
y el manejo del producto; ademas, el trabajador asignado debe poner cada filete por separado
en laminas, cuidando que cada ldmina tenga solo una pieza para mantener su forma y hacer
maés facil su manejo después. Cuando todos los filetes estan bien acomodados segun los
estandares establecidos, calculan el peso total del lote procesado; sin embargo, anotan esta

informacidn para controlar el inventario y medir qué tan eficiente fue el trabajo.
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Una vez que el personal ha organizado las laminas con los filetes en los equipos de
congelacién asignados, los trasladan rdpidamente hacia la camara de frio. En este ambiente
controlado, el producto se expone a temperaturas entre -15y -20 °C, un tratamiento fuerte que
dura aproximadamente 48 horas; por lo tanto, esta bajada rapida de temperatura es clave para
conservar la calidad, la textura y los nutrientes del pescado. Ademas, alarga mucho su tiempo

de conservacion al detener el crecimiento de bacterias.

Por ultimo, cuando el producto esta completamente congelado por dentro, lo mueven
rapidamente hacia la seccion de la planta destinada para guardarlo definitivamente bajo
condiciones de frio. En esta area, los filetes congelados se organizan en bloques con un peso
estandar de 100 libras, lo que mejora su manejo en la cadena de distribucion y su conservacion
a largo plazo; sin embargo, después este producto terminado regresa a la camara de frio, donde
se mantiene bajo control estricto de temperatura hasta que se envia a los puntos de venta. Por

lo tanto, esto asegura que llegue al consumidor en perfecto estado.

Ante lo mencionado, se plantea el siguiente diagrama de flujo de procesos del fileteado

de pescado, incluyendo los tiempos de produccién y problemas encontrados.
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Figura 17

Diagrama de flujo de procesos del fileteado de pescado

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS
ESTUDIO N°1
ACTIVIDAD POR REALIZAR RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUA| PROP. ECC.
O OPERACION 8 [ 275 min
Proceso del fileteado de pescado |  mreccion 1 | 10 min
E> TRANSPORTE 7 | 35min
DEPARTAMENTO: Produccion D DEMORA 1 | 20 min
METODO: Actual X D ALMACENAMIENTO | 1 | 10 min
Propuesto TIEMPO 350 min
ELABORADO POR: ome. DISTANCIAMTS. | 13m
SUPERVISION: FINAL: SIMBOLOS
DESCRIPCION DE LOS ELEMENTOS O oIsTANC T.O. DI|T OBSERVACIONES
ACTIVIDADES M) (min)
1 Recepcion de materia prima 5 DU
2| Traslado de materia prima a produccién 5 5 D U | Actividades que pueden
3 Inspeccién de materia prima 10 D U unificarse
4 Pre — Lavado 10 DU
5 | Traslado de materia prima a mesa de trabajo| 1 5 D U Falta de estandarizacion
6 Descabezado y eviscerado 80 DU
7 Traslado a fileteado 1 5 D U Falta de estandarizacion
8 Fileteado 70 DU
9 Traslado a cuereado 1 5 D U | Falta de estandarizacion
10 Cuereado 60 DU
11 Traslado a lavado 1 5 D U | Falta de estandarizacion
12 Lavado 10 DU
13 Reposo de producto 20 U| Actividad no necesaria
14| Traslado de producto a mesa de trabajo 2 5 D U Falta de estandarizacion
15 Pesado y envasado 30 DU
16 Traslado a cAmara de frio 2 5 D U | Falta de estandarizacion
17 Organizacién de blogques 10 D U
18 Almacenado 10 DU
Total 13 | 350 1)1

Nota: Elaborado por los autores.

El diagrama de flujo de procesos da a conocer que el tiempo de ciclo de produccién es
de 350 minutos con una distancia recorrida de 13 metros, sin embargo, en las etapas se observa
que existe una falta de estandarizacion para las actividades de traslado, estas tienen mucho
tiempo de ejecucion por lo que deberian de optimizarse, por otro lado, hay una actividad de
reposo que no genera valor y deberia de descartarse, ante los expuesto, se plantea el diagrama

0 mapa de flujo de valor o VSM.
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Herramienta VSM

Figura 18
Mapa de flujo de valor del fileteado de pescado
Tiempo de Pzl EE L Demanda
produccion » Filetes de « mensual
Proveedor Cliente
Supervisor de
Produccion
d 5
gece cion de Reduci Falta de
SCLClt Falta d Falta d izaci
materfa prima sai esta:(;:rizeaci estaz(}:ri;aci estangz;rlzacl 13'929’08 I mensuales
6n 6n
44N .
Pre — Lavado Descabezado y Fileteado y cuereado Lavado Pesado y envasado Almacenado
eviscerado
2 2 2 2 2 1
o Al N Al Ao Al
i i i 696,454 Ib _ 696,454 Ib _ 696,454 Ib i 696.454 Ib/dia
TC=30 min TC=85 min TC= 135 min TC=35min TC=35min TC= 25 min
TD= 480 min/dia TD= 480 min/dia TD= 480 min/dia TD= 480 min/dia TD= 480 min/dia TD= 480 min/dia
TT=0,6892 min/Ib TT=0,6892 min/lb TT=0,6892 min/lb TT=0,6892 min/Ib TT=0,6892 min/lb TT=0,6892 min/lb
Uds/dia= 696,454 Ib Uds/dia= 696,454 Ib Uds/dia= 696,454 Ib Uds/dia= 696,454 Ib Uds/dia= 696,454 Ib Uds/dia= 696,454 Ib
Trabajadores= 2 Trabajadores= 2 Trabajadores= 2 Trabajadores= 2 Trabajadores= 2 Trabajadores= 1
5m im 2m im 2m 2m

30 min

Nota: Elaborado por los autores.

85 min

135 min

35 min

Tiempo de valor agregado (TVA) = 270 min
Tiempo no valor agregado (TNVA) =20 min
Tiempo no valor agregado, pero necesario = 60 min
Tiempo de ciclo total = 350 min

35 min

25 min
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El mapa de flujo de valor da a conocer que existe un tiempo de 270 como TVA, es
decir, tiempo de las actividades que generan valor al proceso de produccion, por otro lado, hay
20 min de TNVA o de actividades que no generan valor, y 60 minutos de actividades que no

generan valor, pero son necesarias.

Ante lo expuesto, se plantea el calculo de la productividad o tasa de produccion en

términos de unidades producidas sobre tiempo utilizado.

Produccién total

Productividad =
roquctivida Tiempo empleado

696,454 lb

Productividad = —————
rocuctiviaa 350 minutos

Productividad = 1,9899 lb/min
La productividad de la empresa en el proceso de fileteado de pescado es de 1,9899 libras
producidas por minutos, este indicador debe de incrementarse posteriormente a la

implementacion de las herramientas de manufactura esbelta.

Seleccion de herramientas

Con el fin de plantear el tipo de herramientas que se utilizaran en la propuesta de
investigacion, se presenta la siguiente tabla con los desperdicios generales encontrados y la
solucion que se va a aplicar.
Tabla 16

Seleccidn de herramientas a utilizar

Herramienta de manufactura

Desperdicio Problema
P esbelta

Demora en pasar de un proceso a
Espera otro, siendo estos tiempos Estandarizacion de trabajo (SW)
muertos en la produccién

Actividades que no generan

Procesos inadecuados Estandarizacion de trabajo (SW)

valor
Falta de cultura de mejora No existen informes diarios de 5
continua limpieza y organizacion

Nota: Elaborado por los autores.
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Propuesta de investigacion

Esta estrategia de mejoramiento ha sido disefiada principalmente para potenciar los
procesos productivos de la empresa; sin embargo, su implementacion se realizard de manera
gradual mediante técnicas particulares ya identificadas. La metodologia 5S, por ejemplo, busca
generar espacios de trabajo organizados, limpios y protegidos, construyendo de esta forma una
base solida para cualquier progreso duradero en el tiempo. Posteriormente, la uniformizacion
de procedimientos jugara un rol determinante al definir la secuencia 6ptima de actividades,
estableciendo los métodos mas eficientes para desarrollar cada funcion; ademas, garantizara la

uniformidad en su aplicacion.

La decision de emplear estas metodologias particulares surge de una evaluacion
preliminar de la situacion operativa actual, en la cual se detectaron inconvenientes vinculados
la existencia de periodos no productivos y una notable falta de uniformidad en las formas de
ejecutar el trabajo. En consecuencia, esta iniciativa se centra en generar el entorno propicio
para un incremento en el rendimiento general y para simplificar la futura puesta en marcha de
estrategias de perfeccionamiento constante. Adicionalmente, mediante este proyecto se aspira
a inculcar una mentalidad orientada hacia la calidad en el conjunto del personal, tanto en los
niveles operativos como técnicos, impulsando una mayor dedicacion hacia la eficiencia y la

busqueda de la excelencia en todas las actividades productivas.

Como primer punto, se tiene la aplicacion de la lista de verificacion de las 5s, para ello
se plantean los siguientes objetivos: Proponer mejoras en la organizacion y limpieza del
entorno laboral. Establecer lineamientos para una futura implementacién de 5S. Fomentar una
cultura de orden y disciplina mediante herramientas visuales y procedimientos escritos. Ante

lo mencionado, se muestran las siguientes tablas de la autoria realizada.
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Tabla 17

Verificacion de la etapa Seiri

Separar lo necesario de lo innecesario

Id S1=Seiri=Clasificar

Sl

Observaciones, comentarios, sugerencias
de mejora que se encuentran en etapa de
verificacion S1

10

¢No hay cosas indtiles que pueden molestar en el entorno de
trabajo?

¢No hay materias primas, semi elaborados o residuos en el
entorno de trabajo?

¢Hay algun tipo de herramienta, tornilleria, pieza de repuesto,
atiles o similar en el entorno de trabajo?

¢ Estan todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su
ubicacién y correctamente identificados en el entorno laboral?

¢ Estén todos los objetos de medicién en su ubicacion y
correctamente identificados en el entorno laboral?

¢ Estén todos los elementos de limpieza: trapos, escobas,
guantes, productos en su ubicacion y correctamente
identificados?

¢ Esta todo el mobiliario: mesas, sillas, armarios ubicados e
identificados correctamente en el entorno de trabajo?

¢No hay maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo?
¢No existen elementos inutilizados: pautas, herramientas, Gtiles
o similares en el entorno de trabajo?

¢Estan los elementos innecesarios identificados como tal?

Puntuacion

OrF Bk B -

Falta retirar cosas que no son de gran
utilidad en el area de trabajo

Falta etiqueta de identificacidn de "objetos
de uso frecuente”

Primera S OK

Nota: Elaborado por los autores.

Tabla 18
Verificacion de la etapa Seiton

Un sitio para cada cosa y cada cosa en su sitio

Id

S2=Seiton=0rdenar

Observaciones, comentarios, sugerencias de
mejora que se encuentran en etapa de
verificacion S2

¢ Estan claramente definidos los pasillos, areas de
almacenamiento, lugares de trabajo?

¢Son necesarias todas las herramientas disponibles y
facilmente identificables?

¢Estan diferenciados e identificados los materiales o
semielaborados del producto final?

¢Estan todos los materiales, palets, contenedores
almacenados de forma adecuada?

¢No hay algun tipo de obstaculo cerca del elemento de
extincion de incendios mas cercano?

¢No hay en el suelo algun tipo de desperfecto: grietas,
sobresalto...?

¢Estan las estanterias u otras areas de almacenamiento en el
lugar adecuado y debidamente identificadas?

¢ Tienen los estantes letreros identificatorios para conocer
que materiales van depositados en ellos?

Falta definir pasillos

Falta letreros de identificacion de los
materiales que se depositan en los estantes
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10

¢Estan indicadas las cantidades maximas y minimas
admisibles y el formato de almacenamiento?

¢Hay lineas blancas u otros marcadores para indicar
claramente los pasillos y areas de almacenamiento?

Puntuacion

8 Segunda S OK

Nota: Elaborado por los autores.

Tabla 19

Verificacion de la etapa Seiso

Limpiar el puesto de trabajo y los equipos y prevenir la suciedad y el

desorden
] ] ) Observaciones, comentarios, sugerencias de
Id S3:Se|so:L|mp|ar Sl mejora que se encuentran en etapa de
verificaciéon S3

1 ¢No existen manchas de aceite, polvo o residuos? 1
2 ¢Las maquinas o equipos estan limpios? 1

¢Esta la tuberia tanto de aire como eléctrica
3 limpia, no deteriorada; en general en buen estado? 1

(Esté el sistema de drenaje de los residuos de
4 tinta o aceite sin obstrucciones? 1

¢No existen elementos de la luminaria
5 defectuosos (total o parcialmente)? 1

¢Se mantienen las paredes, suelo y techos
6 limpios, libres de residuos? 1

¢Se limpian las maquinas con frecuencia y se
7 mantienen libres de grasa, virutas...? 1
8 ¢ Se realizan periodicamente tareas de limpieza 1

juntamente con el mantenimiento de la planta?

¢EXiste una persona o equipo de personas . .

. . No se ha designado a ninguna persona para

9  responsable de supervisar las operaciones de : . I

limpieza? supervisar la limpieza diaria

¢ Se barre y limpia el suelo y los equipos
10 normalmente sin ser dicho? 1

Puntuacion 9 TerceraSOK

Nota: Elaborado por los autores.

o1



Tabla 20

Verificacion de la etapa Seiketsu

Eliminar anomalias evidentes con controles visuales

Observaciones, comentarios, sugerencias

Id S4=Seiketsu=Estandarizar SI  de mejora que se encuentran en etapa de
verificacion S4

¢La ropa que usa el personal es apropiada y

1 A 1
limpia?
¢Las diferentes areas de trabajo tienen la
2 luz suficiente y ventilacion para la 1
actividad que se desarrolla?
¢No hay problemas con respecto a ruido,
3 vibraciones o de temperatura (calor / 1
frio)?
4 ¢No hay alguna ventana o puerta rota? 1
¢Hay habilitadas zonas de descanso,
5 comida y espacios habilitados para fumar? 1
¢Se generan regularmente mejoras en las i L . .
6 diferentes areas de la empresa? 0 No existen practicas de mejora continua
7 ¢Se actlia generalmente sobre las ideas de 0
mejora?
8 ¢Existen procedimientos escritos estandar y 0 No hay procedimientos escritos
se utilizan activamente?
¢Se consideran futuras normas como plan
9 de mejora clara de la zona? 1
¢Se mantienen las 3 primeras S (eliminar
10 innecesario, espacios definidos, limitacion 1
de pasillos, limpieza)?
Puntuacion 7 CuartaSOK

Nota: Elaborado por los autores.

Tabla 21

Verificacion de la etapa Shitsuke

Hacer el habito de la obediencia a las reglas

Observaciones, comentarios, sugerencias de

Id S5=Shitsu keDiscipI inar Sl mejora que se encuentran en etapa de
verificacion S5

1 ¢ Se realiza el control diario de limpieza? 1

¢Se realizan los informes diarios

correctamente y a su debido tiempo? 0 No se realizan informes diarios

¢Se utiliza el uniforme reglamentario, asi
3 como el material de proteccion diario paralas 1
actividades que se llevan a cabo?

¢Se utiliza el material de proteccion para
realizar trabajos especificos (arnés, casco...?
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¢Cumplen los miembros de la comision de
5 seguimiento el cumplimiento de los horarios 1
de las reuniones?

¢Esta todo el personal capacitado y motivado
6 para llevar a cabo los procedimientos 1
estandares definidos?

¢Las herramientas y las piezas se almacenan

! correctamente? 1
8 ¢Se estan cumplimiento los controles de 1
stocks?
¢Existen procedimientos de mejora, son .
9 revisados con regularidad? 0 Noexisten
¢ Todas las actividades definidas en las 5S se
10 llevan a cabo y se realizan los seguimientos 0 Parcialmente se realizan
definidos?
Puntuacion 7 Quinta S OK

Nota: Elaborado por los autores.

Como resultado de la auditoria, se obtiene lo siguiente:
Tabla 22

Resultados de las 5S

5S Formulario de auditoria rutinaria

~

Fecha auditoria: 12/5/2025 FRIOYUGCHAFISH,
Auditor: Jorge De La Cruz, José Triviio N
Area auditada: Produccion

Id 5S Titulo Puntos

S1 Clasificar (Seiri) "Separar lo necesario de lo innecesario" 8

$2 Ordenar (Seiton) Si:iJ;'smo para cada cosa y cada cosa en su 8

s3 Limpiar (Seiso) leplgr el pugsto de trabajoy Ios"eqmpos y 9

prevenir la suciedad y el desorden

sa Estandarizar "Formular las normas para la consolidacién 7
(Seiketsu) de las 3 primeras S "

s5 | Disciplinar “Respetar las normas establecidas" 7
(Shitsuke)
Planes de accion Puntuacion 5S 39

Nota: Elaborado por los autores.



Figura 19

Grafico de radar de las 5s

Clasificar (Seiri)
10

Disciplinar (Shitsuke) Ordenar (Seiton)

Estandarizar (Seiketsu) Limpiar (Seiso)

Nota: Elaborado por los autores.

En la tercera etapa de auditoria, Seiso obtuvo la puntuacion maés alta con 9 puntos,
reflejando el cuidado y limpieza dentro del area de trabajo manteniendo asi un ambiente seguro
y eficiente. Por el contrario, en la cuarta etapa Seiketsu se puede mostrar que pesé a los
esfuerzos de la empresa por fomentar una mejora continua enfrenta desafios en el proceso
productivo, ya que el personal no tiene bien definidas sus actividades al no tener documentado
todos sus procesos ni practicas de una buena cultura organizacional, es por ello que como

resultado obtuvo una calificacién de 7.

Finalmente, la quinta etapa Shitsuke demostrd con una puntuacién de 7 que también
existen debilidades al momento de ser disciplinados y tener compromiso, es por ello que se
sugiere realizar capacitaciones continuas que reconozcan las buenas précticas dentro de la
organizacion. Gracias al grafico radial se logré visualizar de forma general un avance

equilibrado, permitiendo que nuestros esfuerzos se vean enfocados en las Seiketsu y Shitsuke

Con respecto a las deficiencias encontradas, se proponen las siguientes acciones
correctivas mediante el plan de accion de la Tabla 24, las cuales deben de ser consideradas en
un futuro por la empresa de estudio, con el fin de promover la mejora continua en la instalacion

y los trabajadores.
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Tabla 23

Plan de accion propuesto

PLAN DE ACCION

Fecha de emisién:
Fecha de revision:
N° de revision:

Préxima fecha de revision:
Responsable:

DESCRIPCION DEL

1D PROBLEMA MOTIVO PROBLEMA ACCION CORRECTIVA RESPONSABLE
Presencia de objetos indtiles en el area Acumu_lacmn de . Clasificar y retirar elementos .
1 - herramientas o materiales ) . ; ; Operarios
de trabajo SiN SO innecesarios del area productiva
5 Objetos de uso frecuente no estan Falta de sefializacién o Colocar etiquetas visibles a todos  Jefe de produccién -
identificados etiquetas los objetos de uso frecuente operario
Pasillos y zonas de trabajo sin No se han definido areas Pintar lineas en el suelo que Jefe de produccion -
3 LT b - . delimiten pasillos y zonas de -
delimitacion fisicas de transito y trabajo - operario
almacenamiento
. R Falta de rotulacion de Implementar_ etiquetas en cada Jefe de produccion -
4 Estantes sin letreros de identificacion - estante para identificar el -
materiales . operario
contenido
R - No se asignd formalmente Designar un responsable diario -
5  No hay responsable de limpieza diaria un encargado de limpieza por turnos Jefe de produccion
Ausencia de cultura de Implementar buzén de
6  No se generan mejoras continuas meiora sugerencias y reuniones Jefe de produccién
! semanales de mejora
7 No se actua sobre ideas de mejora Falta_ d? sistema de Crear comité para evaluary Gerente
seguimiento aplicar ideas Utiles
. L Redactar y validar
- . . Ausencia de documentacion L . i
8  No hay procedimientos estandar escritos d procedimientos estandar Jefe de produccion
e procesos R .
(Estandarizacion de trabajo)
9 Informes diarios no se elaboran Falta de sistema y hdbito de  Establecer formato de informe Jefe de produccion
reporte diario y capacitar personal P
. - . Desconocimiento o faltade ~ Documentar procedimientos de L
10  No existen procedimientos de mejora e - - - Jefe de produccion
planificacion mejora continua y capacitarlos
11  Seguimiento parcial de actividades 5S Falta de control y evaluacién Implementar auditorias internas Jefe de produccion

mensuales de las 5S

Nota: Elaborado por los autores.

El presente plan de accion corresponde a una propuesta basada en los resultados del
diagnostico de las 5S realizado en la empresa. Este se plantea como una guia de referencia para
futuras acciones que la organizacion puede considerar con el fin de mejorar el orden, la
limpieza y la eficiencia en el entorno de trabajo. Contemplando medidas correctivas y
preventivas que permitirian a la empresa avanzar hacia una cultura de mejora continua, en caso

de que se decida su aplicacion posterior.

Luego de la evaluacion efectuada aplicando el marco de las 5S, se pudieron constatar
diversas areas de oportunidad vinculadas con la organizacion, las condiciones de higiene y el
cumplimiento de las pautas operativas en el ambiente de manufactura. Si bien se propusieron
ciertas medidas correctivas enfocadas en acondicionar mejor el espacio laboral, se hace

evidente la necesidad de adoptar una metodologia subsecuente que asegure la permanencia y
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la estructuracion de la politica de mejora continua de manera prolongada. En esta linea, la
estandarizacion de trabajo se perfila como la etapa fundamental posterior dentro de la propuesta
de investigacion. Dicha normalizacion es decisiva porque posibilita el establecimiento de
protocolos definidos, flujos de trabajo ideales y duraciones estandar, elementos que
conjuntamente promueven la consistencia, la productividad y la excelencia en el desarrollo de

las operaciones de la planta.

Para iniciar, se plantea el nuevo flujo de actividades mediante la Tabla 25, con la
descripcion de los procesos especificos y su precedencia en un tiempo real estimado.
Tabla 24

Precedencia de actividades del fileteado de pescado propuesto

Cddigo Actividad Tiempo (min) Precedencia
A Recepcidn de materia prima 5 -
B Traslado e inspeccion de materia prima 7 A
C Pre-lavado de materia prima 10 B
D Inicio de traslado de MP a descabezado 2 C
E Descabezado y eviscerado 80 D
F Fin de traslado a descabezado 3 D
G Inicio de traslado a fileteado 2 E
H Fileteado 70 G
| Fin de traslado a fileteado 3 G
J Inicio de traslado a cuereado 2 H
K Cuereado 60 J
L Fin de traslado a cuereado 3 J
M Inicio de traslado a lavado 2 K
N Lavado 10 M
@) Fin de traslado a lavado 3 M
P Inicio de traslado a pesado y envasado 2 N
Q Pesado y envasado 30 P
R Fin de traslado a pesado y envasado 3 P
S Inicio de traslado a camara de frio 2 Q
T Organizacion de bloques 10 S
U Fin de traslado a camara de frio 3 S
V Almacenado 10 T

Nota: Elaborado por los autores.

Seguidamente, se calcula el tiempo estandar de cada una de las actividades, asi como

se muestra en la siguiente tabla.
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Tabla 25

Calculo del tiempo estandar

Actividad Tiempo p_romedio Factor _d,e Tiempo Porcentaje de Tigmpo
(min) valoracion normal suplemento estandar
A 5 100 5 6 5,30
B 7 98 6,86 6 7,27
C 10 97 9,7 4 10,09
D 2 103 2,06 6 2,18
E 80 93 74,4 4 77,38
F 3 101 3,03 6 3,21
G 2 103 2,06 6 2,18
H 70 94 65,8 4 68,43
I 101 3,03 6 3,21
J 103 2,06 6 2,18
K 60 95 57 4 59,28
L 101 3,03 6 3,21
M 103 2,06 6 2,18
N 10 97 9,7 4 10,09
] 3 101 3,03 6 3,21
P 2 103 2,06 6 2,18
Q 30 96 28,8 4 29,95
R 101 3,03 6 3,21
S 103 2,06 6 2,18
T 10 97 9,7 12 10,86
U 3 101 3,03 6 3,21
Vv 10 103 10,3 12 11,54
Nota: Elaborado por los autores.
Con estos valores, se plantea la tabla y grafica de precedencia.
Tabla 26
Tabla de tiempos y precedencia propuesta
Cotige Detllecelnsctidzd AR Tempoce Tempode  Timpo e
A Recepcién de materia prima - 53 53
B Tras'ﬁgt:rzgsﬁﬁcm‘:;o” de A 5,3 7,27 12,57
C Pre-lavado de materia prima B 12,57 10,09 22,66
D Inicio %iﬁiiﬂ?fﬁ d%e MP a C 22,66 2,18 24,84
E Descabezado y eviscerado D 24,84 77,38 102,22
F Fin de traslado a descabezado D 24,84 3,21 28,05
G Inicio de traslado a fileteado E 102,22 2,18 104,4
H Fileteado G 104,4 68,43 172,83




I Fin de traslado a fileteado G 172,83 3,21 176,04
J Inicio de traslado a cuereado H 172,83 2,18 175,01
K Cuereado J 175,01 59,28 234,29
L Fin de traslado a cuereado J 234,29 3,21 237,5
M Inicio de traslado a lavado K 234,29 2,18 236,47
N Lavado M 236,47 10,09 246,56
0 Fin de traslado a lavado M 246,56 3,21 249,77
Inicio de traslado a pesado y
P envasado N 246,56 2,18 248,74
Q Pesado y envasado P 248,74 29,95 278,69
R Fin de traslado a pesado y P 278,60 321 281.9
envasado
s Inicio de tras:te;?loo a camara de 0 278,69 218 280,87
T Organizacion de bloques S 280,87 10,86 291,73
U Fin de traslafc:iooa camara de s 280,87 3,21 284,08
Vv Almacenado T 291,73 11,54 303,27
Nota: Elaborado por los autores.
Figura 20
Gréfico de Gantt o precedencia
Grafico de precedencia
u
S
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Nota: Elaborado por los autores.

El anélisis de la tabla de precedencia y el grafico de Gantt dan a conocer que el tiempo

total estimado propuesto para la produccion de filetes de pescado es de 303,27 minutos, siendo

estas en las actividades de valor agregado, este se muestra en el diagrama.
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Figura 21

Diagrama de flujo de procesos propuesto

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS
ESTUDIO N°2
ACTIVIDAD POR REALIZAR RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUA] PROP. | ECC.
O OPERACION 8 Zznliﬁs
Proceso del fileteado de pescado | wspecaion o | omin
E> TRANSPORTE 7 20,35 min|
DEPARTAMENTO: Produccion D DEMORA 0| omin
METODO: Actual X D ALMACENAMIENTO | 1 [11,54 min]
Propuesto TIEMPO 303,27 min
ELABORADO POR: "o DISTANCIAMTS. | 13m
SUPERVISION: FINAL: SIMBOLOS
DESCRIPCION DE LOS ELEMENTOS O|osrma] T.0. OBSERVACIONES
ACTIVIDADES s miny OEPIP|Y
1 Recepcion de materia prima 5,30 Q@ DU
2| Traslado e inspeccion de materia prima 5 | 727 OO D U
3 Pre — Lavado 10,09 =>DU
4 | Traslado de materia prima a mesa de trabajo| 1 | 2,18 |O DU
5 Descabezado y eviscerado 77,38 =>DU
6 Traslado a fileteado 1 2,18 1O DU
7 Fileteado 68,43 =>DU
8 Traslado a cuereado 1 2,18 O DU
9 Cuereado 59,28 =>D U
10 Traslado a lavado 1 | 218 O DU
11 Lavado 10,09 =>D U
12| Traslado de producto a mesa de trabajo 2 | 218 |O DU
13 Pesado y envasado 29,95 =>D U
14 Traslado a camara de frio 2 | 218 O DU
15 Organizacion de blogues 10,86 =>D U
16 Almacenado 11,54 OO0=
Total 13 |30327]8]0o[7]0]1

Nota: Elaborado por los autores.

Con estos valores, se plantea el nuevo VSM con los tiempos actualizados en la Figura
19. Nuevamente, se plantea el calculo de la productividad o tasa de produccion en términos de
unidades producidas sobre tiempo utilizado.

Produccién total B 696,454 b
Tiempo empleado 303,27 minutos

=229650/

Productividad =
El rendimiento que se logré obtener por la empresa en la etapa del proceso de
produccién de filete de pescado fue de 2,2965 libras por minuto, esta cantidad refleja una
mejora considerable a comparacion de los valores anteriores, aunque el cambio no ha sido

abrupto, el resultado demuestra que el proceso va tomando un mejor rumbo.
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Figura 22

Mapa de flujo de valor propuesto

Tiempo de Pzl e Demanda
produccion » Filetes de « mensual
Proveedor Cliente
Supervisor de
Produccion
Recefeipn d
ecepetpn de 13.929,08 Ibs mensuales
materja prima
Pre — Lavado Descabezado y Fileteado y cuereado Lavado Pesado y envasado Almacenado
eviscerado
2 2 2 2 2 1
o Al Al Al Ao Al
- i _ 696,454 Ib _ 696,454 Ib _ 696,454 Ib _ 696.454 Ib/dia
TC= 22,66 min TC=79,56 min TC= 132,07 min TC=12,27 min TC=32,13 min TC= 24,61 min
TD= 480 min/dia TD= 480 min/dia TD= 480 min/dia TD= 480 min/dia TD= 480 min/dia TD= 480 min/dia
TT=0,6892 min/lb TT=0,6892 min/lb TT=0,6892 min/lb TT=0,6892 min/lb TT=0,6892 min/lb TT=0,6892 min/lb
Uds/dia= 696,454 Ib Uds/dia= 696,454 Ib Uds/dia= 696,454 Ib Uds/dia= 696,454 Ib Uds/dia= 696,454 Ib Uds/dia= 696,454 Ib
Trabajadores= 2 Trabajadores= 2 Trabajadores= 2 Trabajadores= 2 Trabajadores= 2 Trabajadores= 1

Nota: Elaborado por los autores.

22,66 min

79,56 min

132,07 min

12,27 min

Tiempo de valor agregado (TVA) = 288,01 min
Tiempo no valor agregado (TNVA) =00 min
Tiempo no valor agregado, pero necesario = 15,26 min
Tiempo de ciclo total = 303,27 min

32,13 min

24,61 min
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Para la aplicacion de estas herramientas, se plantea el siguiente plan de implementacion

mostrado en la Tabla 24.
Tabla 27

Plan de implementacion de las herramientas

Fas . Herramienta  Responsabl Fechade Fechade Resultado
Actividad L .
Lean e inicio fin esperado
Diagnostico Identificacién
inicial de SW Jefe de Junio de cuellos de
1 procesos y (Estandarizacio g Julio 2025 botella 'y
) - Produccion 2025 .
tiempos n de Trabajo) tiempos de
muertos espera
Disefio de Manuales e
instrucciones . instructivos
2 de trabajo SW Jefe d?, Agosto Septiembr por puesto
. Produccion 2025 e 2025 .
estandarizadas validados y
por estacion aplicables
Capacitacion al Personal
3 personal en SW Recursos Octubre Octubre capacitado
estandarizacio Humanos 2025 2025 (min. 90% de
n de procesos asistencia)
Implementacié L,
ny _ N Dlsmmucmn
4 sequimiento SW Jefe de Noviembr Diciembre de tiempos
g . Produccion e 2025 2025 improductivo
del nuevo flujo
. S
estandarizado
Evaluacién .
inicial de _ Levantamient
5 cultura de 58 Jefe d?, Junio Julio 2025 ° d_e
Produccion 2025 condiciones
ordeny .
S iniciales
limpieza
., Grupos
Formacion y organizados
6 asignacion de 5S Jefe de Agosto Agosto Ogr Area con
equipos de Produccion 2025 2025 P roles
trabajo para 5S definidos
Ejecucion de Areas
7 campafas 5S 5S Personal Septiembr  Octubre limpias,
por estaciones Operativo e 2025 2025 organizadas y
de trabajo con sefialética
Establecimient I
. Control diario
o de informes . A
C Jefe de Noviembr Permanent  de limpieza,
8 diarios de 5S .
limpi Produccion e 2025 e ordeny
impieza 'y A
L disciplina
auditoria

Nota: Elaborado por los autores.

De la misma manera, se presentan indicadores de rendimientos a medir posterior a su

aplicacion.
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Tabla 28

Indicadores de rendimiento propuestos

Objetivo Indicador (KPI) Formula Frecuencia
o » ((Tiempo inicial - Tiempo
Reducir tiempos muertos % de reduccion del . L
) actual) / Tiempo inicial) x Mensual
entre procesos tiempo de espera
100
) L o (N° de estaciones que
Mejorar la eficiencia del % de cumplimiento del ) . ]
) ] ) ] aplican estandar / Total Bimensual
flujo de trabajo flujo estandarizado .
estaciones) x 100
Fomentar el orden y N° de informes diarios ] ) o
o . Conteo directo de informes Diario
limpieza constante de 5S emitidos
Medir participacion del % de asistencia a (N° asistentes / N°
o Por evento
personal en cultura Lean capacitaciones convocados) x 100
Verificar sostenibilidad  Puntuacion de auditoria  Escala de evaluacion interna M |
ensua
del orden en areas 5S (0-100%)
) o ) L (Procesos eliminados /
Reducir actividades sin % de eliminacion de ] ]
Procesos totales analizados) Trimestral

valor agregado

procesos innecesarios

x 100

Nota: Elaborado por los autores.

Comparacion de resultados

Después de haber puesto en marcha el plan de mejora, donde usamos técnicas de
produccion eficiente como el método 5S y la unificacion de los procedimientos laborales, ahora
toca revisar qué tan bien funciond todo en los procesos de la empresa. Para hacer esta revision,
comparamos indicadores importantes de funcionamiento; por ejemplo, cuanto tiempo toma
todo el proceso de produccidn y qué tan bien rinde en general, confrontando la informacion
que teniamos antes con la que obtuvimos después de hacer los cambios. Por lo tanto, esta
comparacion nos ayuda a ver claramente las ventajas importantes que trajo el proyecto que
pusimos en practica; ademas, nos permite medir de manera precisa qué tanto mejoramos en el

funcionamiento de las operaciones.
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Siendo asi, se presenta la comparacion por herramienta

e Herramienta 5s

Tabla 29

Comparacion de resultados 5S

5S Formulario de auditoria rutinaria

DL
2 A

Fecha auditoria: 20/5/2025  [RigyyacHarise
Auditor: Jorge De La Cruz, José Trivifio S
Area auditada: Produccién
Id 5S Antes Después _Puntos de
incremento
S1 Clasificar (Seiri) 8 9 1
S2 Ordenar (Seiton) 8 9 1
S3 Limpiar (Seiso) 9 10 1
s4 Estgndarizar 7 8 1
(Seiketsu)
S5 Disc_:iplinar 7 9 2
(Shitsuke)
Puntuacién 5S 39 45 6
Nota: Elaborado por los autores.
Tabla 30
Porcentaje de incremento
Indicador Actual Propuesto
Porcentaje 78% 90%
Diferencia 12%

Nota: Elaborado por los autores.

En base a la Tabla 31 y 32, los resultados futuros de la herramienta 5s muestra un

incremento del 12% en el cumplimiento de la lista de verificacion presentada, aumentando 6

puntos a favor en contraste con lo inspeccionado actualmente, aunque su calificacion ya era

considerada como “Buena”, existen temas que deben de ser resueltos mediante el plan de

accion adjuntado anteriormente.
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e Herramienta SW
En el caso de la estandarizacion de trabajo, se mide el nimero de actividades iniciales
de la ruta critica, antes y despues de su futura implementacion.
Tabla 31

Actividades de la ruta critica del SW

Indicador Actual Propuesto
Actividades de la ruta critica de produccién 18 16
Diferencia -11.11%

Nota: Elaborado por los autores.

De acuerdo con la Tabla 33 de la estandarizacion de trabajo, se logrd reducir 2
actividades que no generan valor en la ruta critica de produccion, gracias a la precedencia de
actividades y el diagrama de Gantt, esto representa una reduccion del 11.11% de las tareas que
se realizan actualmente en la empresa de estudio. Sin embargo, este no es el Unico objetivo de
la SW, sino que también se ve reflejado en el tiempo de produccion que se muestra en la

siguiente herramienta.

e Herramienta VSM
En el caso del VSM, de plantea la comparacién actual — propuesto del tiempo de
produccién y la productividad mono factorial, asi como se muestra en la Tabla 34.
Tabla 32

Resultados actual y propuesto

Indicador Actual Propuesto Dimensién
Tiempo de produccion 350 303,27 min
ivi b
Productividad 1,9899 2,2965 [min

Nota: Elaborado por los autores.

Al igual, se calcula su diferencia

Propuesto — Actual

ATi o 1009
iempo de produccién Totual * 100%
AT p duccié 303.27 min — 350 min 100%
= *
iempo de produccion 350 7in 0

ATiempo de produccion = —13.35%
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Propuesto — Actual

AProductividad = * 100%
Actual
2.2965 b/ . _ 19899 lb/ .
AProductividad = /mm T /mm * 100%
1.9899 0/ ..

VProductividad = +15.41%

Luego de integrar los enfoques mencionados, se evidencio un progreso notable en las

actividades productivas, tales como la estandarizacién del proceso al eliminar actividades que

no aportan valor, reduccién de tiempos innecesarios y la organizacion de una secuencia logica

para el cumplimiento de los procesos, visualizando estas mejoras en porcentajes, al disminuir

el tiempo total del ciclo de manufactura en un 13.35%, y por su parte un incremento del 15.41%

en cuanto al indicador de productividad.

Presupuesto de investigacion

El presente presupuesto contempla los gastos estimados para la elaboracion,

documentacion y simulacion de una propuesta de mejora basada en herramientas Lean

Manufacturing en FrioYugcha Fish S.A.
Tabla 33

Presupuesto de investigacion

Recurso Costo
Impresiones y copias $90,00
Encuadernacion $30,00
Materiales de oficina $50,00
Transporte $60,00
Capacitacion personal $100,00
Software $30,00
Internet $75,00
Costo de investigacion $300,00
Computadora $1100,00
Simulacién de implementacion $200,00
Subtotal $2.035,00
Imprevisto 15% $305,25
Total $2.340,25,00

Nota: Elaborado por los autores.
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Ante lo mencionado, se plantea un ahorro generado mediante la implementacion de las
herramientas de manufactura esbelta. Este ahorro parte de la productividad actual:
696,454 b

350 minutos

Productividad = 1,9899 lb/min

Productividad =

Como tengo un tiempo extra ahorrado de 46,73 min, puedo obtener la produccion

adicional que se puede alcanzar mediante la investigacion, siendo de,

Produccion adicional = 1,9899 lb/

min * 46,73 min

Produccion adicional = 92,988 Ib

Al dia, se puede llegar a producir 92,988 libras adicionales a la produccion normal. Lo
que genera el siguiente ingreso, tomando en consideracion que el precio de venta de cada libra
es de $3,5.

Ingreso extra = 92,988 b * 3,5 $/lb
Ingreso extra = $325,458

Con este valor del ingreso extra se puede cubrir el costo de implementacion del proyecto

en un futuro, para ello planteamos el ingreso anual con el gasto total, mediante los indicadores

VAN, TIRy PRI.
Tabla 34
Indicadores de rentabilidad
Costo de implementacion $2.340,25
Ingreso anual $3.905,496
VAN (Valor Actual Neto) $1055,83
TIR (Tasa Interna de Retorno) 67%
PRI (Periodo de Recuperacion) 0,6 aflos 0 7 meses y 6 dias

Nota: Elaborado por los autores.
Segun el estudio financiero el costo de implementacién es de $2.340,35 con un periodo

de recuperacién de 0,6 afios equivalente a 7 meses y 16 dias, reflejando que ejecutar el proyecto

resulta solo viable y factible.
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3.2. Marco de discusion

Mediante la revision bibliométrica de publicaciones cientificas relacionadas con la
produccion esbelta, se logré identificar las estrategias, enfoques metodoldgicos y herramientas
méas empleadas para mejorar los procesos dentro del sector analizado. Las investigaciones
desarrolladas por Santos et al. (2023) y Valenzuela et al. (2023) muestran una clara inclinacion
hacia estudios no experimentales de caracter cuantitativo; por lo tanto, implementan métodos
deductivos junto con técnicas de observacion directa para obtener sus resultados.
Adicionalmente, estos trabajos evidencian el uso recurrente de herramientas especificas como
el Mapeo del Flujo de Valor (VSM), la metodologia de las 5S y SW; sin embargo, estas técnicas
resultan particularmente valiosas para detectar fallos operativos, promover la organizacion y

homogeneizar los procesos fundamentales en distintas empresas.

Fundamentandose en esta revision previa, se tom6 como modelo el trabajo de Barandica
et al. (2025), ya que su disefio metodologico, organizado en etapas secuenciales, se alinea de
manera Optima con los requerimientos de la presente investigacion para el analisis y la
implementacién de las herramientas Lean. Dicha estructura sirvié como una pauta precisa para
la recopilacion de informacion, la cual se llevo a cabo mediante la observacion directa,
utilizando para ello un instrumento de recoleccion estructurado. La aplicacion conjunta de las
técnicas VSM, 5S y SW se realiz6 de manera sinérgica, lo que fue clave para efectuar un
diagndstico de la situacion inicial de los procesos, formular planes de optimizacion viables y,
finalmente, establecer estandares de operacion adaptados a las particularidades del entorno de

la empresa.

Los hallazgos posteriores a la intervencion evidenciaron una disminucion considerable
en las duraciones de los procesos, un nivel superior de organizacion en el espacio de trabajo y
un incremento general del rendimiento operativo. Estas conclusiones son consistentes con los
resultados presentados por investigaciones recientes, como las de Salman et al. (2025) , De-
Medeiros et al. (2025) y Curu et al. (2024), cuyos trabajos también reportaron efectos
favorables sobre la productividad al aplicar metodologias Lean en entornos de caracteristicas
parecidas. De manera especifica, la utilizacion del VSM fue importante para la deteccién
certera de las actividades que no aportan valor al proceso, mientras que, la combinacion de 5S
y la estandarizacion de trabajo (SW) fueron fundamental para afianzar habitos laborales que

favorecen la mejora continua de forma sostenible, reforzando la solidez de los resultados
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obtenidos y apoyando la viabilidad de estas herramientas para su aplicacion préctica en

escenarios operativos reales.

3.3. Limitaciones del estudio

Las limitaciones que se presentaron en el desarrollo de esta investigacion fueron
principalmente el poco acceso a la informacion de la empresa, esta restriccion afecto
considerablemente explorar a profundidad la aplicacién de més herramientas de manufactura
esbelta para pymes del sector pesquero que refuercen la propuesta del estudio. Por ende, se
trabajo Unicamente con los datos que la empresa decidio brindar, lo cual pudo haber influido

en el alcance de las conclusiones obtenidas.
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CONCLUSIONES

Se puede afirmar que el analisis bibliométrico de la literatura académica posibilitd un
claro reconocimiento de los abordajes metodoldgicos y las herramientas de mayor aplicacion
en el &rea de interés. Este criterio se fundamenta en el analisis de 60 publicaciones cientificas,
divulgadas entre el 2021-2025, cuya seleccion se basd en pautas como fecha publicacion e
inclusién de variables. Dicho estudio también revel6 que técnicas como el Mapeo de la Cadena
de Valor (VSM), el sistema 5S y la normalizacion de tareas (SW) gozan de una extensa

aplicacion para la optimizacion de procesos dentro de compafiias del &mbito industrial.

Tomando como punto de partida esta exploracion de la bibliografia existente, se
estructurd un enfoque metodoldgico coherente con las metas trazadas para este estudio. El
estudio adopt6 un enfoque cuantitativo, un disefio no experimental y la técnica de observacion
directa con apoyo de una guia de observacién estructurada. Esta metodologia facilité una
recoleccion precisa de informacion sin necesidad de manipular las variables operativas en los

procesos de fileteado y empacado de pescado en FrioYugcha Fish S.A.

Mediante el procedimiento metodoldgico mejord significativamente el rendimiento
operativo del proceso de filete de pescado, determinando que el tiempo promedio del proceso
se redujo a 303,27 min equivalente a un 13,35%. La tasa de cumplimiento mejoré en un 12%
mediante la aplicacion de 5S, y la capacidad de produccion aumentd en un 15,41%, es decir,
de 1,9899 libras por minuto a 2,2965 libras por minuto, lo que confirma la efectividad de las
medidas implementadas. Desde la perspectiva econdmica se estimé el VAN de $1.055,83, una
TIR del 67% y un PRI de 7 meses y 6 dias. Estos resultados respaldan tanto la viabilidad como

la rentabilidad del proyecto implementado.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda abrir un nuevo campo de investigacion que evalle el impacto de
herramientas como SMED, TPM y Poka-Yoke en este tipo de empresas. Esto ampliaria el
conocimiento técnico en el campo y ayudaria a promover una cultura de mejora continua

basada en la evidencia mas reciente.

Siguiendo la metodologia que se utilizo en este trabajo, recomendamos establecer un
sistema estructurado y periddico para monitorear y documentar los procesos en el area de
fileteado de Frioyugcha Fish S.A.; esto permitira contar con informacion operativa actualizada
que respalde préximas acciones de mejoramiento. Para complementar esta propuesta, también
conviene disefiar capacitaciones dirigidas a los supervisores de produccién, centradas en

técnicas de observacion metddica y el uso apropiado de indicadores de rendimiento (KPIs).

Considerando los buenos resultados obtenidos después de implementar las herramientas
de manufactura esbelta, recomendamos a la empresa continuar consolidando la estandarizacion
de sus procesos de fileteado. El objetivo principal de esta sugerencia es mantener, como
minimo, los niveles de eficiencia alcanzados, aunque lo ideal seria superarlos. Para lograr esto,
sugerimos realizar una revision periddica del Mapeo de Flujo de Valor (VSM) cada seis meses;
esto facilitara el monitoreo constante tanto de las tareas que generan valor como de los

indicadores operativos.
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ANEXOS

Anexo A. Matriz de consistencia

PROBLEMA

OBJETIVO

HIPOTESIS

VARIABLES

DISENO METODOLOGICO

General

General

General

¢ Como puede optimizarse el proceso
productivo aplicando la metodologia
de manufactura esbelta para
incrementar la produccion en la
empresa FrioYugcha Fish S.A.,
ubicada en el canton Salinas —
Ecuador?

Optimizar los procesos productivos
bajo metodologia de manufactura
esbelta, para el incremento de la
produccion en la empresa
FrioYugcha Fish S.A. ubicada en el
canton Salinas — Ecuador.

La implementacion de la metodologia
de manufactura esbelta permite
optimizar los procesos productivos
para el incremento de la produccion
en FrioYugcha Fish S.A, ubicada en
el cantén Salinas — Ecuador.

Dependiente:
Optimizacién de
procesos

Especificos

Especificos

Especificos

1. ;Qué informacion relevante sobre
la relacion entre manufactura esbelta y
la optimizacién de procesos puede
identificarse mediante una revision
bibliométrica?

1. Realizar una revision
bibliométrica de la literatura
desarrollando la base teérica para el
estado del arte respecto a la relacion
entre la variable de manufactura
esbelta y la optimizacion de los
procesos productivos.

1. La revision bibliométrica de
literatura permite identificar enfoques,
herramientas y resultados exitosos de
manufactura esbelta aplicados a la
optimizacién de procesos.

2. ;De qué manera el desarrollo de un
marco metodolégico que,
fundamentado en la manufactura
esbelta, oriente la mejora continua de
procesos productivos en FrioYugcha
Fish S.A.?

2. Desarrolar un marco
metodoldgico fundamentando en los
principios de manufactura esbelta
para la mejora continua en los
procesos productivos.

2. Un marco metodoldgico basado en
los principios de manufactura esbelta
permite la mejora continua en los
procesos productivos de la empresa.

3. ¢Como puede la aplicacion de
herramientas de metodologia esbelta
optimizar los procesos productivos de
FrioYugcha Fish S.A.?

3. Aplicar las herramientas de
metodologia esbelta para la
optimizacioén de los procesos
productivos de FrioYugcha Fish
S.A.

3. La aplicacion de herramientas de
metodologia esbelta permite la
optimizacién de los procesos
productivos de FrioYugcha S.A.

Independiente:
Manufactura
Esbelta

Tipo de estudio:
El estudio es de tipo descriptivo.

Disefio:

Disefio no experimental,
transversal, con enfoque
cuantitativo.

Area de estudio:
FrioYugcha Fish S.A., Provincia
de Santa Elena.

Poblacion: colaboradores de la
empresa FrioYugcha S.A., al igual
que los procesos de produccion.
Muestra: Personal de produccion
y procesos de manufactura.

Técnicas de recoleccién de datos:
Entrevista y observacion directa,
analisis documental, revision
documental.

81




Anexo B. Cuestionario de recoleccién

UPSE

UNIVERSIDAD ESTATAL PENINSULA DE SANTA ELENA PR
FACULTAD CIENCIAS DE INGENIERIA ‘2 ’ééf
CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL s

ANEXO B. CUESTIONARIO DE RECOLECCION DE DATOS

Area de Produccion

Nombre: Cédula:

Sexo: Masculino( )  Femenino () Edad: ()

Instrucciones: Estimado(a) trabajador, opina sobre la mejora del proceso productivo mediante la metodologia de manufactura esbelta.

Marca solo una puntuacion de la escala que crees que cumples por cada item

ESCALA
Variable / Dimensiones / Indicadores / items D o 3:1 m %
- = > ~
Variable Independiente: Aplicacién de metodologia de manufactura esbelta
Dimension 1: Eliminacion de desperdicios
Indicador: Numero de actividades eliminadas
1 |<;Se han eliminado actividades innecesarias en su area de trabajo durante los ultimos meses? [ 1 | 2 | 3
Indicador: Porcentaje de reduccién de material desperdiciado
2 |(;Ha disminuido la cantidad de material desperdiciado en su area? ] 1 | 2 | 3
Dimensién 2: Mejora continua
Indicador: NUmero de mejoras implementadas
3 |¢Se han implementado mejoras en su &rea durante los Gltimos meses? ] 1 | 2 | 3
Indicador: Porcentaje de participacion de trabajadores en mejora
4 |¢Ha participado en propuestas de mejora continua en su area? \ 1 | 2 | 3
Dimensién 3: Estandarizacidn de procesos
Indicador: NUmero de procesos documentados
5 |(;Estén documentados los procesos principales en su area? | 1 | 2 | 3
Indicador: Porcentaje de cumplimiento de los procedimientos
6 |<;Cumple habitualmente los procedimientos estandarizados en su &rea? ] 1 | 2 | 3
Indicador: Variabilidad de resultados entre turnos
7 |¢Existen diferencias en los resultados de produccidn entre turnos? ] 1 | 2 | 3
Dimensioén 4: Flujo de valor (VSM)
Indicador: NUmeros de procesos mapeados
8 |(;Se han mapeado los procesos de su &rea para su optimizacion? | 1 | 2 | 3
Indicador: Tiempo total del flujo antes y después
9 |<;Se ha reducido el tiempo total de produccion tras aplicar mejoras? ] 1 | 2 | 3
Indicador: Reduccién de actividades innecesarias
10 |¢Se han eliminado actividades innecesarias en el flujo de produccién? ] 1 | 2 | 3
Variable Dependiente: Optimizacién de procesos productivos
Dimensién 1: Eficiencia operativa
Indicador: Porcentaje de utilizacién de capacidad instalada
11 |<;Su area utiliza toda la capacidad de produccidn disponible? ] 1 | 2 | 3
Indicador: Relacién de produccién obtenida vs esperada
12 |(;La produccién real cumple con la cantidad esperada en su area? ] 1 | 2 | 3
Indicador: Horas - hombres productivas vs improductivas
13 |(;Considera que la mayoria de su tiempo de trabajo es productivo? \ 1 | 2 | 3
Dimensién 2: Reduccién de tiempos de procesos
Indicador: Tiempo promedio de produccién por unidad
14 |(;EI tiempo para fabricar una unidad ha disminuido en su rea? ] 1 | 2 | 3
Indicador: Tiempos de espera entre procesos
15 |¢Se ha reducido el tiempo de espera entre procesos en su area? ] 1 | 2 | 3
Indicador: Tiempo total de produccién
16 |(;Se ha reducido el tiempo total para completar un producto? \ 1 | 2 | 3
Dimension 3: Mejora de la calidad del producto
Indicador: Porcentaje de productos conformes en inspeccion
17 |(;Ha mejorado el porcentaje de productos que pasa inspeccion en su &rea? | 1 | 2 | 3
Indicador: NUmero de devoluciones o reclamos
18 |¢Han disminuido los reclamos o devoluciones de clientes por defectos? ] 1 | 2 | 3
Indicador: NUmero de defectos por lote producido
19 |¢Se han reducido los defectos en los lotes producidos en su &rea? \ 1 | 2 | 3
Dimension 4: Reduccién de costos de produccion
Indicador: Costo unitario antes y después
20 |(;EI costo unitario de produccién ha disminuido en su area tras aplicar mejoras? | 1 | 2 | 3
Indicador: Porcentaje de reduccién en costos de materia prima
21 |¢Se ha reducido el costo de materia prima en su proceso? ] 1 | 2 | 3

Indicador: Porcentaje de ahorro en costos de retrabajo

22 |¢Se han reducido los costos asociados a retrabajos en su area? \ 1 | 2 | 3




Anexo C. Matriz de validacion y confiabilidad del instrumento

Matriz de validacién por criterio de jueces o juicios de expertos

Instrumentos de variables: Optimizacién de procesos productivos mediante la manufactura esbelta

ESCALA| CRITERIOS DE EVALUACION
RELACION RELACION RELACION RELACION OBSERVACION
. ENTRE LA ENTRE LA ENTRE EL ENTRE EL Y/O
VARIABLE DIMENSION INDICADORES ITEMS N VARIABLE Y |DIMENSION Y INIREEL | ITEM Y LA | RECOMENDACIO
> LA EL EL ITEM OPCION DE N
Z|o| DIMENSION | INDICADOR RESPUESTA
=
—|lai|os Si No Si No Si No Si No
. . L ¢Se han eliminado actividades innecesarias en su area de
Eliminacion de Ndamero de actividades eliminadas 1 trabajo durante los Gltimos meses? w [V 4 (v 4 v 4
desperdicios Porcentaje de reduccién de material > ¢Ha disminuido la cantidad de material desperdiciado en su « v v
desperdiciado area?
Nimero de mejoras implementadas 3 inS:S:Sa: implementado mejoras en su area durante los Gltimos « Q/ «
Mejora continua Porcentaje de participacion de . v
. . : : Arann
trabajadores en mejora 4 |¢,Ha participado en propuestas de mejora continua en su area? [V 4 (v 4 «
VI NuUmero de procesos documentados 5 |¢Estan documentados los procesos principales en su area? LV 4 V4 «
Manufactura I - — - — n
Estandarizaciéon |Porcentaje de cumplimiento de los ¢Cumple habitualmente los procedimientos estandarizados en
esbelta e 6 . (v 4 (V4 (¥4 4
de procesos  |procedimientos su area?
Variabilidad de resultados entre 7 ¢Existen diferencias en los resultados de produccién entre Qf Q/ Qf
turnos turnos?
. ¢ Se han mapeado los procesos de su &rea para su
g o0 e T
Numeros de procesos mapeados optimizacion? v 4 v 4 v 4
Flujo de valor |Tiempo total del flujo antes y ¢Se ha reducido el tiempo total de produccion tras aplicar
. 9 .
(VSM) después mejoras? v v v v
Reduccién de actividades ¢Se han eliminado actividades innecesarias en el flujo de
. . 10 L
innecesarias produccién? v v v
Porcentaje de utilizacion de . - . I .
. . 11 ¢ tiliza t I le?
capacidad instalada ¢Su érea utiliza toda la capacidad de produccion disponible [V 4 v 4 LV 4
Eficiencia Relacioén de produccién obtenida vs ¢La produccion real cumple con la cantidad esperada en su
operativa esperada 12 area? Q/ Qf Qf Q/
Horas - hombres productivas vs ¢Considera que la mayoria de su tiempo de trabajo es
improductivas 13 productivo? v v v
Téiﬂz?dr;gomedm de produccion 14 |(El tiempo para fabricar una unidad ha disminuido en su area? v 4 v 4 v 4
Re_duccién de p_ ¢Se ha reducido el tiempo de espera entre procesos en su
tiempos de Tiempos de espera entre procesos 15 |7 (v 4 V4 V4 v
area?
VD: procesos
Optimizacion de Tiempo total de produccién 16 |¢Se ha reducido el tiempo total para completar un producto? LV 4 V4 «
procesos Porcentaje de productos conformes 17 ¢Ha mejorado el porcentaje de productos que pasa inspeccion « v v
productivos . en inspecciéon en su area?
Mejora de la ¢Han disminuido los reclamos o devoluciones de clientes por
calidad del Ntmero de devoluciones o reclamos | 18 |4 5 P (V4 v ¥4 «
producto defectos?
NuUmero de defectos por lote 19 ¢Se han reducido los defectos en los lotes producidos en su « v v
producido area?
I . ¢El costo unitario de produccién ha disminuido en su area tras
3 Costo unitario antes y después 20 aplicar mejoras? v "4 «
Reduccién de Porcentaje de reduccion en costos
costos de Je de 21 |¢Se ha reducido el costo de materia prima en su proceso? v 4 v 4 v 4 v 4
produccién de materia prima
Porcentaje de ahorro en costos de 22 |¢Se han reducido los costos asociados a retrabajos en su area? LV 4 V4 «

retrabajo
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Anexo D. Validacion de instrumento por experto 1y 2

Validacién de instrumento por Experto N° A
Nombre de instrumento: Cuestionario de la optimizacién de los procesos productivos
mediante manufactura esbelta
Objetivo: Conocer la percepeion de los trabajadores sobre las herramientas de
manufactura esbelta

Dirigido a: Jefe y trabajadores de FrioYugcha Fish S.A.

2 A
Apellidos y nombres del evaluador: !/Z&‘M 7 f"

Jémico del experto evalundor: _/ Aoz e a;,,.g,}-;/,aé)aéi"’.

Grado

Areas de experiencia profesional: Profesional (%) Educativa ( 3
Institucion dénde labora: Universidad Estatal Peninsula de Santa Elena
Tiempo de experiencia profesional en el drea: 3!52(-

Valoracién:

Bueno Regular Malo

X

LaLibertad, 28 Abril del 2025

Fet -

Nombre y Apellidos: %\»LAW N’gﬁam Cﬁﬁém
Cl: PILERETS &

7
b gﬂ#m' wed

) . 4
Valldnelon de instr nto por Experto N® 1

I fo de Tn optimizacion de los productivos

Nombre de instr ¢
mediante manufactura esbelta

I de

Objetivor Conocer la pereepelon de los trabajadores sobre lus
manufactura esbelta

Dirigido a: Jefe y trabajadores de FrioYugeha Fish S.A.

Apellidos y nombres del evalundor: “Q((Q(‘-_ bw(“-;\ (,-‘U‘fju f\(\\n({,o
del experto evalundor: et en Geavas {x«\‘oci\\u.\G'_.

Grado

Areas de experiencin profesional Profesional ()) Educativa ()
Institucion donde lnbora: Universidad Estatal Peninsula de Santa Elena
Tiempo de experiencia profesional en el frea: 35

Valoracién:

Bueno Regular Malo

La Libertad, 98 _ Abril del 2025

oA

Nombre y Apellidos: Gewtdo Afé‘o(\ro Heete Broret
cr 0909268200
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Anexo E. Validacion de instrumento por experto 3y 4

Validacién de instrumento por Experto N° 3 Validacion de instrumento por Experto N° 4
Nombre de instr Cuesti io de la optimizacién de los p productivos Nombre de instrumento: Cuesti io de la optimizacion de los p productivos
mediante manufactura esbelta mediante manufactura esbelta
Objetivo: Conocer la percepcion de los trabajadores sobre las h i de Objetivo: Conocer la percepeion de los trabajad, sobre las herrami de

manufactura esbelta manufactura esbelta

Dirigido a: Jefe y trabajadores de FrioYugcha Fish S.A. Dirigido a: Jefe y trabajadores de FrioYugcha Fish S.A.

Apellidos y nombres del evaluador:  MARco ReZHEO 6AZCH ML, Apellidos y nombres del evaluador: “U’!\'x_ B(Juo Qk\'\ufa C&l})ﬂ\

Grivdo Jémico del experto evaluador: ﬁa/,lml"v A,/ew-\ T“j(fm)/./ gqj/,:

Grado académico del experto evaluador: 7 v ssni62 O

Areas de experiencia profesional: Profesional ( #) Educativa (+)

Areas de experiencia profesional Profesional (/) Educativa( )
Institucién donde labora: Universidad Estatal Peninsula de Santa Elena

Institucion donde labora: Universidad Estatal Peninsula de Santa Elena
Tiempo de experiencia profesional en el drea: 20

Tiempo de experiencia profesional en ¢l direa: A
Valoracién:

Valoracion:

Bueno Regular Malo e
- Bueno Regular Malo

v

LaLibertad, .2 8 Abril del 2025
La Libertad, 23 _ Abril del 2025

(2 2
-

Nombre y Apellidos: \o.tco Letones Gotia .-

ci: 1702326843 Nombre y Apellidos: (,Zdw-’ }"w"J Brow

Cl  Of2:58Y32/



Anexo F. Ficha de validacion por experto 1y 2

FICHA DE VALIDACION POR JUICIO DE EXPERTOS DEL CUESTIONARIO
Titulo Optimizacién de los procesos productivos bajo metodologia de factura esbelta en la empresa FrioYugcha Fish S.A., Cantén Salinas, Ecuador
; Yz NO TAL VEZ SI
Indicad
ndicadores Criterios 0-20 21-40 41-60 Ot
P 0 6 11 16 21 26 31 36 41 46 51 56
As de Valid
U S — S | 10 [ 15| 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 55 | 60
1 |Claridsd Las > estan ladas con lenguaj P
|apropiado. o
2 |Objetividad Las sesiones expresan conductas observables el
3 |Actualidad La: sesiones esl‘ar‘n adec.uedas a las teorias, 53
ques, 0 tedricos.
4 |Organizacién Existe organizacion 1ogica entre las sesiones. 49
& . Las sesi prenden los asp a "
5 |Suficiencia 06 3 Bockal 53
6 |intencionalidad Las sesiones valoran las dimensiones del 55
tema.
. 5 Las esldn basadas en asp -
% |Sonststencia tedricos-cientificos. 20
. Las sesiones tienen relacion con los
8 |Coberencia indicadores de la variablc independi 48
9 |Metodologia Las sc;snon.eLs mspor:d?r‘i al disefio de 52
s 3 Las sesiones son ltiles y adecuadas para
10 |8 oA modificar la variable dependi 48
INSTRUCCIONES: Esta ficha, sirve para que el EXPERTO EVALUADOR evalie la p ia, eficacia del progr que esta validando. Debera colocar la p que idere p
a los diferentes iad
Promedio] 50,5 [
Experto: Ing. Alejandro Crisostomo Veliz Aguayo. PhD
ORCID: 0000-0001-6200-4689
DNI/CI: 908182280
Grado académico: Doctor en Ciencas Técnicas
Experiencia profesional: Profesional (X)  Educativa (X) i
Celular: F
Tiempo de experiencia: 30 aiios Firma del experte
FICHA DE VALIDACION POR JUICIO DE EXPERTOS DEL CUESTIONARIO
Titulo Optimizacién de los procesos productivos bajo metodologia de f: a eshelta en la empresa FrioYugcha Fish S.A., Cantén Salinas, Ecuad:
Indicadores Criterios NO TAL VEZ SI
0-20 21 - 40 41 - 60 .
% Observaciones
Aspectos de Validacion 0 6 11 16 21 26 31 36 41 46 51
5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60
. Las estan formuladas con lenguaj
1 [Claridad apropiado. 5 5
2 |Objetividad Las sesiones expresan conductas observables yg
3 |Actualidad Laf sesiones cst)ér.l adccux}das a las teorias, 4y
qi 0 1edricos. !
4 |Organizacién Existe organizacion l6gica entre las sesiones. 50
£ s Las sesi prenden los asp a
5 |Suficiencia it & Gortaleces. 4s
6 |mtencionalidad Las valoran las d del yg
tema. <
7 |Consistencia Ln’s_ 2 c,ium basadas en asp 5 )
Lcor
% Las sesioncs ticnen relacién con los
8 || Coterencia indicadores de la variable independi 5c
R Las sesiones responden al disciio de
9 |Metodologia i i metodologico. "{3
. s Las son utiles y ad: das para .
10 [Pertinencia dificar la variable dependi 45
INSTRUCCIONES: Esta ficha, sirve para que ¢l EXPERTO EVALUADOR cvalic la perti ficacia del progr que esta validando. Debera colocar la puntuacién que considere pertinente
a los diferentes cnunciados.
Promedio| 4q |
Experto: Ing. Gerardo Antonio Herrera Brunett. PhD
ORCID: 0000-0001-5948-6998
DNI/CI: 0909245260
Grado académico: Doctor en Ciencias Ambientales
Experiencia profesional: Profesional (X))  Educativa (X) 4
Celular: 0983178375
Tiempo de experiencia: \Airma del experto
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Anexo G. Ficha de validacion por experto 3y 4

FICHA DE VALIDACION POR JUICIO DE EXPERTOS DEL CUESTIONARIO

Titulo Optimizacion de los procesos productivos bajo lologin de Mctura eshelta en In empresa FrioYugcha Fish S.A., Cantén Salinas, Ecuador
Indicad Criterios NO TAL VEZ ]
0-20 21 - 40 41-60 0 G
S o 0 6 11 16 21 26 31 36 41 46 51 56
4 A
i 5 | 10 | 15 [ 20 [ 25 [ 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 55 | oo
Las scsi cstan formuladas con leng; 2z
1 |Clandsd {apropiado S50
2 |Obsetadad Las sesioncs expresan conductas observables 55
3 | Actualided Lnf s@sion:s csl‘a’r'\ ndlc::r:das a las teorias, S5
g COS.
4  |Orgamizacién Existe organizacion 1ogica entre las sesiones. 35
- Las sesi den los a
5 Iss P P
S |pNaticintia a fortalecer. ks
% Las sesi valoran las di i del
6 |intencionalidad ey 56
7 Comn Lo sesonscin B 3
tedricos-cientificos. o)
= Las sesiones tienen relacion con los
8 |Cobereacia indicadores de la variable independi 50
o . Las sesiones responden al disefio de I
9 [Metodologia investigaci6 ST ss
2 Las sesi son utiles y adecuadas para
10 |Pertinencia modificar la variable dependi 19
INSTRUCCIONES: Esta ficha, sirve para que ¢l EXPERTO EVALUADOR evaliie la pertinencia, eficacia del programa que esta validando. Debera colocar la puntuacion que considere pertinents
2 los diferentes enunciados.
Promedio| - 5 |
Experto: Ing. Marcos Bermeo Garcia
ORCID: 0000-0002-2292-4218
DNI/CI: 1707326813
Grazdo académico: Magister en Gerencia Educativa
Experiencia profesional: Profesional ( X ) Educativa (X))
Celular: 0985033821
Tiempo de experiencia: 20 aflos \ Fima del experto
: FICHA DE VALIDACION POR JUICIO DE EXPERTOS DEL CUESTIONARIO
Titulo Optimizacién de los procesos productivos bajo dologia de factura esbelta en la empresa FrioYugcha Fish S.A., Cantén Salinas, Ecuador
Indicadores Criterios NO TAL VEZ ST
0-20 21-40 41.-60 Observaciones
Aspectos de Validacién 0 [ 6 [ 11 [ 16| 21 [ 26 [ 31 [36 | a1 [ d6] 51156
= 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60
1 . estdan formuladas con lenguaj
Claridad aiiosindo. S2
2 |Objetividad Las sesiones expresan conductas observables S0
- - Las sesiones estdn adecuadas a las teorias
Actualid »
= pai foques, o modelos tedricos. 55
4 |Organizacién Existe organizacion logica entre las sesiones. 48
< N Las sesi prenden los asp a
S [ ios a fortalecer. 15
6 | ionalidad ﬁ :csnones valoran las dimensiones del S0
& 5 Las sesi estan basadas en asp i
7 |Consistencla tedricos-cientificos. 48
. Las sesiones tienen relacion con los .-
8 |Coherencia indicadores d 1a variabls independi S5
. Las sesiones responden al diseiio de
9 [Metodologia investigacion metodologico. 52
10 |Pertinencia Lasfflones son uulcf ¥ ndff:uadas para 41
la variable dep

INSTRUCCIONES: Esta ficha, sirve para que el EXPERTO EVALUADOR evalic la pertinencia, eficacia del programa que esta validando. Debera colocar la puntuacion que considere pertinente

a los diferentes enunciados.
Promedio| 50,2, |
Experto: Ing. Muiioz Bravo Richard Edison. Msc.
ORCID: 0009-0001-6770-8228
DNI/CI: 0922584321
Grado académico: Magister en Sistemas Integrados de Gestion
Experiencia profesional: Profesional (X)) Educativa ( X)
Celular: 0997459379 F/: -3
Tiempo de experiencia: 15 aiios \ Fipgzi ¢4 experto
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Anexo H. Ficha técnica del cuestionario

Ficha técnica del instrumento

1 Nombre del instrumento

Cuestionario

2 Autores De La Cruz Tigrero Jorge, Trivifio Tigua Jose
3 Fecha Mayo 2025
- I i0 I j I
4 Objetivo Conocetr a percepcion de los trabajadores sobre las
herramientas de manufactura esbelta
5 Dirigida a Jefe y operarios de FrioYugcha Fish S.A.
6 Area Produccion
7 Aplicacion Directa
8 Duracion 3 minutos
9 Tipo de items Preguntas
10 N°de items 22
Dimensiones Items
D1: Eliminacion de
. 2
desperdicios
D2: Mejora continua 2
D3: Estandarizacion de 3
procesos
11 Distribucién D4. Flgjg de.valor (V§M) 3
D5: Eficiencia operativa 3
D6: Reduccion de tiempos de 3
procesos
D7: Mejora de la calidad del 3
producto
D8: Reduccion de costos de 3
produccion
Escalas Likert: Valor
. NO 1
12 Escala valorativa TAL VEZ 5
Sl 3
Nivel Valor Intervalo:
13 Bajo 1 0-20
Medio 2 21-40
Alto 3 41-60
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Anexo |. Procesamiento de datos en el IBM SPSS

Resumen de procesamiento de

casos
N %
Casos Valido 15 100,0
Excluido® 0 0
Total 15 100,0

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

Estadisticas de

fiabilidad
Alfa de N de
Cronbach elementos
757 22

Correlaciones

Optimizacion

Manufactura de procesos

Esbelta productivos

Manufactura Esbelta Caorrelacion de Pearson 1 ,406

Sig. (bilateral) 7 133

N 15 15

Optimizacion de Correlacion de Pearson 406 1
procesos productivos Sig. (bilateral) 1 13 [

N | 15 15
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Anexo J. Resultados especificos de las entrevistas

item

Pregunta

Respuesta

P1

¢ Se han eliminado actividades innecesarias en
su area de trabajo durante los altimos meses?

0 9
9
8
! 6
6
s
4
3
! o
o
si

Comenzando con el analisis de las entrevistas, 9
de los participantes confirmaron la supresién de
actividades innecesarias en sus areas de trabajo
durante los ultimos meses; un grupo de 6
personas expresaron dudas, seleccionando la
opcion “tal vez”, mientras que ningin
encuestado manifest6 una negativa rotunda.

P2

Tal vez No
(Ha disminuido la cantidad de material
desperdiciado en su drea?

0%

=S
= Tal vez

No

En lo concerniente a la disminucion del material
desperdiciado, un 53% de los consultados
indic6 que no se ha logrado tal reduccion, cifra
gue contrasta con el 47% que si aprecié una
mejora en este sentido; es interesante notar que,
en esta pregunta particular, no hubo respuestas
intermedias.

P3

¢Se han implementado mejoras en su area
durante los iltimos meses?

No

0

Al interrogar sobre si se han implementado
avances concretos en sus areas durante el
periodo reciente, 11 individuos respondieron
afirmativamente, mientras que otros 4 se
situaron en la incertidumbre del “tal vez”,
mientras que, no hubo un “no” como respuesta.
Esto denota que una porcién considerable del
personal percibe progresos tangibles en sus
entornos laborales.

P4

.Ha participado en propuestas de mejora
¢Hap p prop )
continua en su dArea?

12 11

4

4
2

[
0

Si Tal vez No

En este instante, al preguntar sobre la
participacion en propuestas de mejora continua,
los datos son aun mas elocuentes, 11 de los
encuestados sefialaron haber contribuido con
ideas o acciones, en tanto que cuatro
manifestaron una posible participacion con un
“tal vez”, y, una vez mas, la opcién negativa no
fue seleccionada por ninguno. Este resultado
subraya un notable grado de compromiso por
parte del personal con las iniciativas de
optimizacion.

P5

(Estan documentados los procesos principales
en su drea?

Tal vez

Respecto a la documentacién de los procesos,
tan solo un 33 % de los participantes respondié
que estos se encuentran documentados. Un
porcentaje mayor, el 47 %, optd por el “tal vez”,
lo que sugiere desconocimiento, y un 20 %
indicé Ilanamente que no existen tales registros.
Este hallazgo refleja una deficiencia en la
estructuracion formal de los procedimientos.
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P6

Cumple habitualmente los procedimientos
estandarizados en su drea?

La cuestion del cumplimiento de dichos
procedimientos estandarizados presenta un
escenario de cierta ambiguedad, 8 personas
respondieron “tal vez” a si se adhieren a ellos,
mientras que 7 afirmaron que si los cumplen, y,
curiosamente, ningun consultado eligi6 la
opcion “no”. Esta distribucion particular
evidencia una ligera vacilacion o incertidumbre
en cuanto a la aplicacion de las pautas

establecidas.

P7

Existen diferencias en los resultados de

produccion entre turnos?
s

Concretamente, 8 personas respondieron “Tal
vez”, mientras que 5 afirmaron que “Si” existen
tales variaciones. Aunque no se configura un
consenso absoluto, una parte del personal
percibe que la productividad podria fluctuar
dependiendo del turno de trabajo; esto, a su vez,
resalta la importancia de buscar una mayor
homogeneizacion en los procesos a lo largo de

los distintos horarios laborales.

P8

1)
;Se han mapeado los procesos de su drea para

Tal vez No
su optimizacion?

=si
Tal vez

=No

3%

Un 40% de los participantes indico que no se
han llevado a cabo estos mapeos, frente a un
escaso 27% que afirm6 lo contrario. Este
resultado pone de manifiesto un campo fértil
para la mejora, ya que la ausencia de un mapeo
detallado puede impedir la identificacién precisa
y la subsiguiente correccion de ineficiencias.

P9

&Se ha reducido el tiempo total de produccion
tras aplicar mejoras?

No

si

Al consultar si se ha logrado una reduccién en el
tiempo total de produccion después de aplicar
mejoras, la percepcion es mayoritariamente
positiva, 8 de los encuestados respondieron
afirmativamente, en claro contraste con solo 2
que indicaron que no se ha observado tal
disminucién. Esto indica que la implementacion
de ciertas acciones ha resultado efectiva en
acortar los ciclos productivos.

P10

& Se han eliminado actividades innecesarias en
el flujo de produccion?

6

Con respecto a la eliminacidn de actividades que
no agregan valor dentro del flujo de produccion,
la certeza disminuye ligeramente, 7 personas
consideraron que si se han suprimido estas
tareas innecesarias, mientras que 6 respondieron
conun “Tal vez” y 2 con un “No”. Este resultado
evidencia que, si bien se han realizado esfuerzos
palpables por mejorar la eficiencia, todavia
persisten dudas o ciertas inconsistencias sobre la
erradicacion total de aquellas actividades
superfluas.
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P11

;Su darea utiliza toda la capacidad de
produccion disponible?

I "Si
Tal vez

67%

Un considerable 67% de los encuestados
expres6 que no se estd aprovechando
completamente la capacidad de produccion
disponible, frente a un 27% que indico lo
opuesto. Este hallazgo pone de relieve una
subutilizacion de los recursos; dicha situacion
podria estar impactando de forma negativa los
niveles de productividad que se esperan
alcanzar.

P12

¢La produccién real cumple con la cantidad
esperada en su area?

No 0

Tal vez 10

Diez personas manifestaron que “Tal vez” se
cumple con las metas, mientras que 5 afirmaron
que si se alcanzan. Esta respuesta generalizada
muestra una percepcion de inseguridad respecto
al logro de los objetivos productivos; esto
refuerza la necesidad de establecer controles
mas precisos y de implementar mejoras
focalizadas en los procesos para asegurar la
entrega conforme a lo planificado.

P13

. Considera que la mayoria de su tiempo de
trabajo es productivo?

12 1

4

Si Tal vez No

0

Los encuestados, en su mayoria, sefialaron que
consideran su tiempo de trabajo como
productivo. De los participantes, 11
respondieron afirmativamente a esta cuestion,
frente a solo 4 que expresaron alguna duda. Esto
sugiere una autopercepcion generalmente
positiva sobre la eficiencia individual en el
desempefio de sus labores cotidianas.

P14

(El tiempo para fabricar una unidad ha
disminuido en su area?

0%

Tal vez

En base a la pregunta sobre si el tiempo
necesario para fabricar una unidad ha
disminuido, el panorama se torna mas incierto.
Un 60% respondié “Tal vez”, mientras que el
40% restante indico directamente que no. Esta
division de opiniones evidencia una falta de
certeza en cuanto a si se han materializado
mejoras reales en los tiempos de produccién
unitaria.

P15

(Se ha reducido el tiempo de espera entre
procesos en su area?

No

Tal vez 10

Al indagar sobre una posible reduccién en el
tiempo de espera entre los distintos procesos
productivos, los resultados son aln menos
alentadores, 10 encuestados eligieron la opcion
“Tal vez”, y 5 respondieron “No”, sin que se
registrara ninguna respuesta afirmativa. Esto
indica claramente que los trabajadores no
perciben una mejora tangible en la
sincronizacion de las etapas productivas, lo cual
podria estar afectando la eficiencia global del
sistema.
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P16

.Se ha reducido el tiempo total para completar
un producto?

6 3
si Tal vez No

En lo referente a la reduccion del tiempo total
necesario para completar un producto, las
respuestas mostraron una marcada division, 6
personas optaron por “Tal vez” y otras 6 por
“No”, mientras que solo 3 individuos afirmaron
haber notado una mejora. Esta distribucién tan
particular revela una percepcion bastante
ambigua y poco concluyente con respecto a la
optimizacion de los tiempos en la cadena de
produccion completa.

P17

<Ha mejorado el porcentaje de productos que
pasa inspeccion en su area?

0%

=Si
Tal vez

=No

Con respecto a la mejora en el porcentaje de
productos gque superan la inspeccion de calidad,
y aqui los resultados son mas optimistas, la
Figura 27 da a conocer que, un 53% de las
respuestas fueron afirmativas, y un 47% se
inclind por el “Tal vez”. Reflejando una
percepcién mayoritariamente positiva en lo que
concierne a la calidad del producto final, aunque
todavia existe un cierto margen de duda entre el
personal.

P18

Tol vez

Han disminuido los reclamos o devoluciones
de clientes por defectos?

No o

En relacion con los reclamos o devoluciones por
parte de los clientes debido a defectos, la
tendencia es favorable, 9 personas respondieron
que estos si han disminuido, mientras que 6
manifestaron un “Tal vez”. Los que sugiere una
mejora en la satisfaccién del cliente v,
posiblemente, una mayor efectividad en los
controles de calidad implementados
previamente.

P19

& Se han reducido los defectos en los lotes

producidos en su area?
6
si

En base a la Figura 29, los participantes
indicaron que ha habido una percepcion general
positiva en cuanto a la reduccion de defectos en
los lotes producidos. Especificamente, 9
personas respondieron “Tal vez” y 6 afirmaron
que “Si” se han reducido, aunque no existe una
certeza absoluta sobre la mejora, se da a conocer
una tendencia favorable que puede asociarse con
los cambios implementados recientemente.

P20

9
¢El costo unitario de produccién ha

o
Tal vez No
disminuido en su drea tras aplicar mejoras?

=Si

Tal vez

40%

Respecto al costo unitario de produccién, el 33%
de los participantes manifestaron que este si ha
disminuido tras aplicar las mejoras pertinentes,
mientras que un 40% respondi6 “Tal Vez”, esta
distribucion de respuestas evidencia una
percepcion dividida entre el personal; no
obstante, se inclina levemente hacia un impacto
favorable, lo cual sugiere que, los resultados no
se estdn dando a conocer a los trabajadores.
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P21

Tal vez

&Se ha reducido el costo de materia prima en
su proceso?

En el tema de reduccion del costo de la materia
prima, una mayoria de 8 personas eligié la
opcion “Tal vez”, frente a solo una que
respondid “Si” de manera contundente, y 6 con
un “No”, los que muestra una incertidumbre
predominante entre los encuestados con
respecto al impacto real de las mejoras en este
aspecto tan especifico del proceso productivo.

P22

+Se han reducido los costos asociados a
retrabajos en su drea?

10

4

1
. .

si Tal vez Ne

Finalmente, en cuanto a los costos asociados a
los retrabajos o correcciones de errores, 10
encuestados dijeron “Tal vez” y solo uno afirmé
que efectivamente estos se han reducido,
mientras que, 4 mencionaron que “No”,
indicando que, aunque podria existir un cambio
incipiente, no hay una percepciéon solida y
generalizada de mejora en este ambito; lo
anterior sugiere que este aspecto aln necesita
una atencién considerable para lograr resultados
mas evidentes y satisfactorios para el equipo.
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Anexo K. Carta de aceptacion de la empresa de estudio

Viernes 25/10/2024

A quien corresponda

Presente. -

ACEPTACION DE SOLICITUD DE AUTORIZACION DE ESTUDIO DE INVESTIGACION

En respuesta a la carta recibida de: TRIVINO TIGUA JOSE DAVID, con Cedula de Ciudadania N° 0928355569
y DE LA CRUZ TIGRERO JORGE STUARD, con Cedula de Ciudadania N2 2450758608, acepto la solicitud para
que los universitarios mencionados anteriormente puedan realizar su trabajo con tema: OPTIMIZACION DE
LOS PROCESOS PRODUCTIVOS BAJO METODOLOGIA DE MANUFACTURA ESBELTA EN LA EMPRESA

FRIOYUGCHA FISH S.A., CANTON SALINAS, ECUADOR.

Sin mas que decir, me despido con las consideraciones mas distinguidas.

Atentamente.

FRIOYUGCHA FISH & A,

9510 /0%

Focha: Caabmnsmrmeet®

Yugcha De La Cruz
Jonathan Guillermo

I—— EE—

Celular: 0992268747/0968023361 Correo: Frioyugchafishia outlook.com
SALINAS - ECUADOR
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Anexo L. Solicitud para aplicar instrumento

UNIVERSIDAD ESTATAL YA %

PENINSULA DE SANTA ELENA : 2 ZJ}Z y
A Y o

FACULTAD CIENCIAS DE LA INGENIERIA

Salinas, 10 de abril del 2025

SOLICITUD PARA APLICAR INSTRUMENTO

Lcdo. Jonathan Yugcha De La Cruz
GERENTE GENERAL
EMPRESA FRIOYUGCHA FISH S.A.

Yo. Trivifio Tigua Jose David con CI: 0928355569 y De la Cruz Tigrero Jorge Stuard con CL:
2450758608 estudiantes egresados de la carrera de Ingenieria Industrial, de la Universidad Estatal
Peninsula de Santa Elena, nos encontramos desarrollando el proyecto de investigacion titulado
“QOptimizacién de los procesos productivos bajo metodologia de manufactura esbelta en la
empresa FrioYugcha Fish S.A., cantén Salinas, Ecuador”, necesitamos aplicar el instrumento a una
muestra de 15 personas, para comprobar confiabilidad, la validez de criterio y la validez del
instrumento para medir las variables de nuestra investigacion

Por este motivo le solicitud a usted, me brinde las facilidades y emitir la constancia en la que me autorice
la aplicacién del instrumento para la recoleccion de datos en la empresa bajo su direccién.

Atentamente,

See_Tio (GE:

Triviiio Tigua Jose David De La Cruz Tigrero Jorge Stuard

CI: 0928355569 CI: 2450758608

.
an Guillermp Yugeha De La Cruz

Gerente General



Anexo M. Solicitud para levantamiento de informacion

UNIVERSIDAD ESTATAL
PENINSULA DE SANTA ELENA
FACULTAD CIENCIAS DE LA INGENIERA

Salinas, 10 de abril del 2025
SOLICITUD PARA LEVANTAMIENTO DE INFORMACION

Ledo. Jonathan Yugcha De La Cruz
GERENTE GENERAL
EMPRESA FRIOYUGCHA FISH S.A.

Yo, Triviio Tigua Jose David con CI: 0928355569 y De la Cruz Tigrero Jorge Stuard con CI:
2450758608 estudiantes egresados de la carrera de Ingenieria Industrial, de la Universidad Estatal
Peninsula de Santa Elena. Como parte de nuestro proceso de titulacién, nos encontramos
desarrollando el proyecto de investigacién titulado: “Optimizacion de los procesos productivos
bajo metodologia de manufactura esbelta en la empresa FrioYugcha Fish S.A., cantén
Salinas, Ecuador”, el cual tiene como objetivo analizar y proponer mejoras en los procesos
actuales de produccién.

Por tal motivo, acudimos a usted para solicitar de la manera més comedida, se nos permita llevar a
cabo el levantamiento de informacién necesaria respecto a los procesos productivos de la
empresa, con el fin de sustentar técnicamente nuestro estudio. La informaci6n recabada sera utilizada
exclusivamente con fines académicos y se manejara con total responsabilidad y confidencialidad.

Agradeciendo de antemano su gentil atencién y apoyo, quedamos atentos a su autorizacién para
continuar con esta etapa fundamental de nuestro trabajo.

Atentamente,
Jose_Truid g@ E
Trivifio Tigua Jose David De La Cruz Tigrero Jorge Stuard
CI: 0928355569 CI: 2450758608

\ e /_A

/
o i
Jonathan Gu@lo Yugcha De La Cruz

Gerente General
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