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Resumen
El desarrollo de la investigacion titulada “Lean Manufacturing para mejorar la productividad en
una empresa comercial, Lima 2024”, tuvo como objetivo general demostrar que la
implementacion del Lean Manufacturing mejora la productividad en una empresa comercial,
Lima 2024. Para ello, el estudio que se realizé fue bajo un enfoque cuantitativo, de tipo aplicada
y disefio preexperimental, con pruebas previas y posteriores. Asi mimo, la poblacién y muestra
que se utiliz6 estuvo conformada por 10 registros de produccion y 10 registros de mermas. El
método de recoleccion de datos se baso en la observacion directa con fichas de observacion,
validadas por cinco expertos. También, se utiliz6 la prueba doble de masas para verificar la
consistencia del trabajo.

Para el analisis de datos se utiliz6 Excel y SPSS los cuales arrojaron resultados favorables
en la implementacion del Lean Manufacturing. Por ello, se concluyo que el nivel de eficiencia
mejoré de 85.36% a 101.68% con un incremento de 16.32%, el porcentaje de merma se redujo
de 1.37% a 0.46% con una variacion de 0.91% y por ultimo el indice de calidad mejor6 de 98.39
% a 99.52 %, con un incremento de 1.14%. Por lo tanto, se demuestra que el estudio mejora la
productividad en la empresa comercial.

Palabras claves: Lean Manufacturing, productividad, eficiencia, calidad y mermas.
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Abstract
The development of the research titled “Lean Manufacturing to improve productivity in a
commercial company, Lima 2024”, had the general objective of demonstrating that the
implementation of Lean Manufacturing improves productivity in a commercial company, Lima
2024. To this end, the study that It was carried out under a quantitative approach, of applied type
and pre-experimental design, with pre- and post-tests. Likewise, the population and sample that
was used consisted of 10 production records and 10 records of non-compliant products.
Therefore, the data collection method was based on direct observation using observation sheets,
which were validated by five experts. Also, the double mass test was used to verify the
consistency of the work.

Excel and SPSS were used for data analysis, which yielded favorable results in the
implementation of Lean Manufacturing. Therefore, it was concluded that the level of efficiency
improved from 85.36% to 101.68% with an increase of 16.32%, the percentage of loss decreased
from 1.37% to 0.46% with a variation of 0.91% and finally the quality index improved by
98.39% to 99.52%, with an increase of 1.14%. Therefore, it is shown that the study improves
productivity in the commercial company.

Keywords: Lean Manufacturing, productivity, efficiency, quality and waste.
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Introduccion
El estudio planted la implementacion de herramientas Lean Manufacturing para mejorar la
productividad en una empresa comercial, tales como las 5S, el método Kanban y el
mantenimiento productivo total (TPM). Estas herramientas ayudaron a solucionar los problemas
primordiales: el desorden en el &rea, la falta de comunicacion para entregar las cantidades de los
pedidos y la falta de mantenimiento en las maquinas. Segun lo expuesto, este estudio tuvo cinco
capitulos que estan relacionados con el problema.

Capitulo 1, se basé en el planteamiento del problema, donde se expone la baja
productividad. Asi mismo, se mencionaron los problemas especificos, los objetivos, la
justificacion y las limitaciones de investigacion.

Capitulo 1, se baso en explicar los antecedentes del estudio a nivel nacional e
internacional. Ademas, se divulgaron las bases tedricas que sustentaron las teorias de las
variables. Por Gltimo, se desarrollaron las hipotesis.

Capitulo 11, se baso en el método de la investigacion, el cual, sefialé que enfoque o tipo
de disefio tuvo el estudio. Asi mismo, se delimitd la poblacion, muestra y el muestreo respectivo.
También, se explicaron las técnicas e instrumentos utilizados en la recoleccion de datos, el plan
de procesamiento, el analisis de datos y los aspectos éticos del estudio.

Capitulo 1V, se baso en mostrar los resultados antes y después de la implementacion, que
se obtuvieron utilizando el programa estadistico SPSS.

Capitulo V, se mostré las conclusiones y recomendaciones de la investigacion.



CAPITULO I: EL PROBLEMA
1.1 Planteamiento del problema
Actualmente, Lean Manufacturing es un proceso ordenado y sistematico que ayuda a eliminar las
actividades que no generan valor al proceso, pero que implican esfuerzo y costos. Es por ello,
que todas las empresas buscan implementarla mediante diversas herramientas para mejorar sus
procesos (Socconini, 2019). Por otro lado, la productividad es la relacién entre lo que se produce
y los medios que se utilizan para lograrlo (Fontalvo et al., 2017).

Uno de los problemas observados en Europa referente a “Lean Manufacturing” es la
resistencia al cambio por parte del personal, debido a la falta de una cultura organizacional
enfocada a la mejora continua (Gonzalez, 2018). Por otro lado, en Latinoamérica el principal
problema se da en la falta de capacitacion y formacion adecuada, debido a la escasez de
programas educativos (Lépez, 2019). En cuanto a Peru, se destaca que uno de los problemas, es
la falta de apoyo gubernamental para promover su implementacion (Rodriguez, 2020). A nivel
de Lima, se indica que, uno de sus principales obstaculos es la falta de infraestructura adecuada
(Martinez, 2021). De acuerdo con los datos estadisticos presentados por el Instituto Nacional de
Estadistica e Informatica, se tiene una disminucion del 15% en la aplicacion de este enfoque
durante el altimo afio en Lima (INEI, 2022). Por ello, es importante revisar todas las ventajas que
resultan de implementar Lean Manufacturing, como la mejora de procesos.

La productividad es un tema muy importante para la economia y el bienestar social de
todos los paises. En Europa el envejecimiento de la poblacion tiene efectos negativos en la
productividad, ya que los trabajadores mayores tienen una disminucion en su capacidad fisica e
innovadora (BCE, 2021). En Latinoamérica, se ha observado una preocupante disminucion en

los niveles de productividad, lo cual afecta el crecimiento econémico de la region (Moreno,


https://www.oecd.org/sdd/productivity-stats/
https://www.oecd.org/sdd/productivity-stats/
https://www.oecd.org/sdd/productivity-stats/

2022). En el Per0 se ha encontrado que la productividad se encuentra estancada o0 muestra una
tendencia decreciente (Gutiérrez y Hernandez, 2022). Esto se ha atribuido a diversas causas,
entre las cuales se destaca la falta de financiamiento para la investigacion y el desarrollo (Ramos
y Silva, 2023). Ademas, se ha observado que la baja calidad en la educacion y la falta de
capacitacion del personal influyen en el bajo desempefio productivo (Lépez, 2020). En el &mbito
limefio, se ha identificado problemas en materia de productividad, con cifras estadisticas que
revelan una falta de eficiencia en las empresas comerciales de la region (INEI, 2021). Por lo
tanto, la baja productividad se da debido a la falta de motivacién, compromiso y capacitacion,
por ello, es necesario fomentar un entorno de trabajo motivador.

La productividad es un tema critico para el desarrollo econémico y el bienestar
social. Segun el Banco Central Europeo, el aumento de la productividad en Europa se ha
retrasado hasta practicamente quedar en punto muerto durante la Gltima década (BCE, 2022). En
América Latina, la productividad ha sido un impedimento para el crecimiento economico durante
décadas (FMI, 2022). En el Perd, los principales problemas se encuentran en el dificil acceso al
financiamiento, la baja penetracion de tecnologias, la falta de planificacién y la falta de
perfeccionamiento en los procesos productivos (OIT, 2023). En Lima Metropolitana, los ingresos
laborales reales se han reducido en 10,5%, una caida nunca antes vista desde que existen los
registros en la encuesta permanente de empleo (Comercio, 2022) . La falta de atencién a la
solucion de estos problemas puede traer consecuencias perjudiciales para las empresas, la
economiay la sociedad.

Para abordar los problemas locales de la empresa se utilizé la herramienta del arbol de
problemas (Ver anexo 3) y asi determinar las causas y las consecuencias de los problemas. Los

problemas identificados son: (i) el problema con las mallas y maquinas, debido a que no se


https://www.ecb.europa.eu/press/key/date/2016/html/sp161130_1.es.html
https://www.ecb.europa.eu/press/key/date/2016/html/sp161130_1.es.html
https://www.imf.org/-/media/Files/Publications/REO/WHD/2022/october-2022/Spanish/background-paper-3-es.ashx
https://www.imf.org/-/media/Files/Publications/REO/WHD/2022/october-2022/Spanish/background-paper-3-es.ashx
https://www.imf.org/-/media/Files/Publications/REO/WHD/2022/october-2022/Spanish/background-paper-3-es.ashx
https://bing.com/search?q=productividad+en+peru
https://bing.com/search?q=productividad+en+peru
https://bing.com/search?q=productividad+en+peru
https://www.ilo.org/lima/sala-de-prensa/WCMS_756495/lang--es/index.htm
https://www.ilo.org/lima/sala-de-prensa/WCMS_756495/lang--es/index.htm
https://www.ilo.org/lima/sala-de-prensa/WCMS_756495/lang--es/index.htm

realiza ningun tipo de mantenimiento preventivo para evitar paradas; (ii) las herramientas fuera
del alcance de los operarios, puesto que se encuentra el area completamente desordenada; (iii) el
exceso de productos defectuosos, esto se da, por falta de un personal en control de calidad, (iv) la
falta de comunicacién, puesto que se tiene informacion erronea de las cantidades a entregar.
Finalmente, las consecuencias de no solucionar los problemas detallados implicaran en primer
lugar el incumplimiento de los pedidos, provocando insatisfaccion en los clientes ya que no se
les entrega las cantidades acordadas. Asi mismo, al no cumplir con los pedidos se tendra pérdida
de clientes, pérdida de competitividad, ocasionando disminucion de ingresos en la empresa y
desmotivacion del personal.
1.2 Formulacion del problema
1.2.1 Problema general
¢De qué manera la implementacion de Lean Manufacturing mejora la productividad en una
empresa comercial, Lima 20247
1.2.2 Problemas especificos
¢De qué manera la implementacion de Lean Manufacturing mejora la eficiencia de la
productividad en una empresa comercial, Lima 2024?

¢ De qué manera la implementacion de Lean Manufacturing reduce la merma de la
productividad en una empresa comercial, Lima 2024?

¢De qué manera la implementacion de Lean Manufacturing mejora la calidad de la
productividad en una empresa comercial, Lima 2024?
1.3 Obijetivos de la investigacion
1.3.1 Objetivo general

Demostrar la implementacion del Lean Manufacturing para mejorar la productividad



en una empresa comercial, Lima 2024.
1.3.2 Objetivos especificos
Demostrar la implementacion del Lean Manufacturing para mejorar la eficiencia en la
productividad en una empresa comercial. Lima 2024.

Demostrar la implementacion del Lean Manufacturing para reducir la merma de la
productividad en una empresa comercial, Lima 2024.

Demostrar la implementacion del Lean Manufacturing para mejorar la calidad de la
productividad en una empresa comercial, Lima 2024.
1.4 Justificacion de la investigacion
1.4.1 Tedrico
El estudio se sustenta bajo 5 teorias de la variable independiente “Lean Manufacturing”, estas
teorias son: (i) la teoria del sistema de produccion Toyota (TPS) de Taichi Ohno desarrollado en
1950, se centra en eliminar el desperdicio y aumentar la eficiencia (Ohno,1988); (ii) la teoria del
sistema de produccion Lean de Womack y Jones desarrollado en 1990, el cual se enfoca en la
eliminacion de desperdicios y la maximizacién del valor para el cliente (Jones y Womack, 1996);
(iii) la teoria del SMED (single minute Exchange of die) del mentor Shigeo Shingo desarrollado
en el afio 1992, el cual se destaca en reducir los tiempos de cambio en la produccion,
permitiendo asi una mayor flexibilidad y eficiencia en la fabricacion (Shingo, 1992); (iv) la
teoria de la gestion de la calidad del mentor Walter Sherwhart desarrollado en 1931, consiste en
la satisfaccion de los clientes mediante la mejora continua de los producto (Shewhart, 1931); (V)
la teoria de la creacién de valor del mentor Smalley y Wilson desarrollado en el 2004, consiste

en la resolucion de problemas y la innovacion creativa (Smalley, 2014).



El presente estudio se sustenta bajo 5 teorias de la variable independiente
“productividad”, estas teorias son: (i) la teoria de la contingencia cuyo mentor es Joan
Woodward desarrollado en 1966, el cual sefiala que la productividad dependia de la estructura
organizativa de una empresa (Woodward, 1966); (ii) la teoria de la Accién de Argyris y Schon
desarrollado en 1984, el cual se enfoca en el impacto de las actitudes y los valores personales en
la productividad y el bienestar de los trabajadores (Argyris y Schon, 1992); (iii) la teoria de las
restricciones cuyo mentor es Goldratt desarrollado en 1984, consiste en eliminar los cuellos de
botellas para aumentar la eficiencia y la productividad (Goldratt, 1992); (iv) la teoria del capital
humano de Gary Becker desarrollado en 1961, el cual sostiene que la inversion en educacion y
desarrollo de habilidades individuales aumenta la productividad al aumentar la calidad de los
trabajadores (Becker, 1961); y (v) la teoria de la préctica deliberada cuyo mentor es Ericson
desarrollada en 1993, donde se indica que, la productividad y el rendimiento experto se logra

mediante la practica deliberada y la mejora continua (Ericsson et al., 1993).

1.4.2 Metodoldgica

Se utiliz6 un enfoque cuantitativo, de tipo aplicada con disefio experimental de tipo pre
experimental. Asimismo, buscd solucionar los problemas asociados a la variable dependiente
“productividad”, con el objetivo de aumentar el nivel eficiencia, reducir la merma y aumentar el
nivel de calidad. El uso de las dimensiones e indicadores proporcionara conocimientos teéricos y
practicos a los futuros investigadores.

1.4.3 Practica

La implementacion de Lean Manufacturing tiene que ver con una estrategia Util para aumentar la
eficiencia operativa y reducir costos dentro de la empresa. Asi mismo, con la aplicacion de

herramientas operativas y de seguimiento se podra reducir la merma para asi cumplir con todos



los requerimientos solicitados por almacén, dichas herramientas son: 5s, Kanban y
mantenimiento productivo total. Lean Manufacturing tiene un impacto positivo dentro de la
empresa ya que permite brindar productos con altos estandares de calidad al beneficio de los
consumidores. Por otro lado, buscara constantemente la mejora continua para alcanzar mayores

niveles de competitividad y rentabilidad.

1.5 Limitaciones de la investigacion

El estudio se realiz6 entre los meses de octubre del 2023 a enero del 2024. Asimismo, la empresa
se encuentra ubicada en el distrito de Independencia. Por dltimo, la investigacion comprende un
valor de S/ 5300 soles, el cual fue financiado en un 80% por la empresa y 20% por la
investigadora.

Las primeras limitaciones que se dieron fueron durante la etapa inicial del estudio ya que
los operarios se resistian al cambio. Asi mismo, después de implementar Lean Manufacturing en
la empresa, se tuvo contratiempos en la toma de tiempos. Ademas, se tuvo que clasificar la
informacidn, ya que la consolidacion inicial estaba desordenada. Por Gltimo, se produjeron
retrasos en la validacion del juicio de expertos ya que tenia que ser aprobada s6lo por ingenieros

colegiados.



CAPITULO II: MARCO TEORICO
2.1. Antecedentes de la investigacion
Nacionales
Cardenas (2019) en su investigacion desarrollado en Lima, sefiald que el objetivo primordial fue
“determinar como la aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing aumenta la productividad
en el departamento de moldeado de Candy Art”. El enfoque del estudio fue cuantitativo, con un
disefio cuasi experimental y de tipo aplicada. Para el analisis se utiliz6 el software SPSS 25. Del
analisis, se puede mencionar que la productividad aument6 en 62% después de la
implementacion. Asi mismo, se disminuy6 la merma en 35%, mejoro la eficiencia en 39% y por
ualtimo aumentd de eficacia en 53%. Asi mismo, para el analisis inferencial se utiliz6 la prueba de
Shapiro- Wilk en donde se contrastaron las hipotesis mediante la comparacion de las medias y la
prueba T-Student con un sig. de 0.000. Para finalizar se concluye que, la existencia de la
metodologia Lean Manufacturing en el area de moldeado tiene influencia positiva para el
aumento de la productividad ya que el sig. es menor a 0.05 (se rechaza la hipotesis nula 'y se
acepta la hipétesis planteada).

Bolimbo (2022) en su trabajo de investigacion realizado en Lima, sefialaron que el
objetivo principal fue “aplicacion de Lean Manufacturing para mejorar la productividad en una
empresa metalmecanica”. Como parte de la metodologia se realiz un enfoque cuantitativo y
disefio cuasiexperimental. Para la recoleccién de datos se utilizaron: diagrama de causa raiz,
matriz de control de tiempos, matriz de costos por reprocesos y matriz de calidad. Los resultados
obtenidos registran una variacion positiva de 17.5% respecto a la variable tiempo, un incremento
de 40% en la mejora del costo y un aumento porcentual de 17.5% en la variable calidad. Por otro

lado, para la parte inferencial se utilizd la prueba de normalidad de Shapiro-Wilk con la prueba T



de Student donde se obtuvo un valor de significancia de 0.000 para la hipétesis general de y una
diferencia de medias de 30.13 con un 95% de confianza. Por lo tanto, se concluye que la
metodologia empleada tuvo mejoras significativas ya que se logré con la meta establecida ya que
el sig. es menor a 0.05, por ende, se pudo cumplir con los objetivos trazados por la empresa.

Llanca y Tinoco (2020) en su estudio realizado en Lima, afirmaron que el objetivo
principal fue “determinar como Lean Manufacturing aumenta la productividad de la empresa
Grafica Fénix S.R.L.”. El estudio se realizd bajo el enfoque cuantitativo, con disefio
experimental, aplicado, de tipo preexperimental. La técnica que se utilizé fue la observacion,
teniendo como instrumento la ficha de observacion. Asi mismo, el resultado obtenido da lugar a
un aumento de productividad del 27%. Los tiempos de las actividades se redujeron a 18 minutos.
Respecto a la eficacia antes presentaba 0.79 y después de la aplicacion del Lean Manufacturing
se tuvo un 0.94, siendo un equivalente al 15% de incremento. Por otro lado, la parte inferencial
realizé la prueba de Shapiro-Wilk, teniendo datos paramétricos (T-Student) con un sig. de 0.001,
el cual rechaza las hipotesis nulas. Finalmente, se concluye que las herramientas 5s y el estudio
de tiempos son los pilares mas importantes para mejorar el flujo de productividad frente a los
picos de solicitudes. Ademas, muestra mejoras en los registros financieros, ya que la ganancia se
incrementa debido al éxito de su planta de produccion.

Cérdenas y Pezo (2021) en su estudio realizada en Lima, sefialé que la investigacion tuvo
como objetivo primordial “Implementar la metodologia Lean Manufacturing para mejorar la
productividad en el area de laminado de la empresa Mubaplast.”. Como parte del proceso se
utilizé un enfoque cuantitativo, de tipo aplicada y disefio cuasiexperimental ya que los datos
recolectados se analizaron. Por otro lado, los resultados descriptivos obtenidos visualizan una

disminucién de la merma de 10% a 3% con una variacion de 7%. Ademas, se registré una



reduccion de incidencias (2.3 a 0.4), con una variacién de 1.9. Asi mismo, se tuvo una reduccion
en el tiempo de 85.2min a 63.1min con una variacion de 22.1min. También, para la parte
inferencial, se utiliz6 la prueba de Shapiro-Wilk, donde los datos se contrastaron con las
hipdtesis planteadas utilizando el software IBM SPSS Version 25, el cual para la primera
hipétesis se tuvo un sig. de 0.006, para la segunda hipoétesis se tuvo un sig. de 0.010 y para la
tercera hipotesis se tuvo un 0.000. Por ello, se concluye que el uso de las herramientas del Lean
Manufacturing aumentan la productividad en el &rea de laminado y se rechazan las hipotesis
nulas.

Gonzales (2021) en su tesis realizado en Lima, afirmd que el objetivo principal fue
“determinar como la aplicacion de Lean Manufacturing aumenta la productividad en el area de
produccion de la empresa Casapets”. Como parte del proceso, este estudio utilizé un enfoque
cuantitativo, con disefio pre experimental y de tipo aplicada. Se utilizé la técnica de la
observacion directa. Para ello, la poblacién estuvo conformada por 36 muestras para el pre y post
test. Los resultados obtenidos registran un aumento de productividad a 76.2%, la eficiencia
mejord en un 21%, la eficacia tuvo un cambio de 59.6% a 87.7% para una produccion de 50
unidades y el takt time disminuyd 2.86 minutos/unidad. Para el anélisis inferencial se utilizé la
prueba de Kolmogoérov-Smirnov con la herramienta del SPSS 25. Asi mismo, se utilizé la prueba
T Student, el cual permitira conocer si la aplicacion de estas herramientas mejora la eficiencia y
eficacia del area. Por ello, se concluye que si hay mejora en ambas dimensiones ya que el sig.
obteniendo para la variable productividad es de 0.001el cual rechaza la hip6tesis nula, aceptando
la hipotesis planteada.

Internacionales
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Quispe (2018) en su investigacion realizada en Ambato sefial6 que, el objetivo principal fue
“mejorar la capacidad de produccion por medio de la aplicacion de las herramientas de
Manufactura esbelta en la empresa de Carrocerias Los Andes”. El estudio se llevo a cabo
utilizando un enfoque de nivel aplicado, cuantitativo y un disefio preexperimental. Asi mismo, se
utilizaron fichas de observacion para evaluar las variables. Los resultados indican que, del total
de 77 actividades realizadas para su construccion, el 26 % no agrega valor al producto. El estudio
de tiempos y movimientos revel6 la cantidad de tiempo desperdiciado, que representa el 44 %
del tiempo improductivo. Por lo tanto, se concluye que Lean Manufacturing es la mejor opcién
en cuanto a recursos para lograr una gestion de procesos asertiva porque ayudoé a reducir el 26%
de las actividades improductivas causadas por el almacenamiento, las esperas y el transporte.

Martinez y Barreto (2018) en su estudio realizado en Colombia, afirmaron que el objetivo
primordial fue “Redisefar el proceso productivo del Chorizo Paisa en la empresa “Carnicos la
Porchetta” mediante Lean Manufacturing”. El estudio permitird controlar la cantidad de
desperdicios e irregularidades mediante la transformacion tedrica del proceso, teniendo un
enfoque cuantitativo de tipo experimental. Los resultados obtenidos indican disminucion de
chorizos defectuosos en un promedio de 19 a 4 chorizos, también se redujo las distancias
recorridas por los operarios. Con la mejora realizada los nuevos recorridos estan alrededor de
711y 755 metros. Se concluye que la implementacion fue favorable para la empresa.

Mejia (2020) sefial6 que, la investigacion realizada en Colombia tuvo como objetivo
principal “desarrollar una propuesta de mejora de procesos utilizando Lean Manufacturing para
aumentar la productividad de las instalaciones”. El estudio fue bajo un enfoque cuantitativa, de

tipo experimental. Asi mismo los resultados permiten un mejor flujo de produccion; ademas les
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da mucha seguridad a los trabajadores. Se concluye que, para obtener el éxito en la mejora
continua de una linea de produccion se debe involucrar a los expertos.

Daza (2021) en su estudio realizado en Bogota, sefiald que el objetivo principal fue
“proponer un plan de mejora en el proceso productivo de hojuelas de maiz azucaradas en la
empresa Manufacturas para Cereales S.A. mediante la aplicacion de herramientas Lean
Manufacturing”. El estudio se llevd a cabo de manera cuantitativa y experimental. Asi mismo el
problema detectado se debe al desorden interno de la empresa, que incluye paradas imprevistas
por fallas mecéanicas, productos no conformes, falta de comunicacion, cuellos de botellas,
traslados innecesarios y demoras en la basqueda. Por lo tanto, el trabajo comenzé con un analisis
bibliométrico de las técnicas Lean utilizadas en la industria para encontrar tendencias. Luego,
utilizando las herramientas SIPOC y diagramas de proceso, se describi6 el sistema productivo de
la organizacion. Los resultados mostraron que TPM, control visual y AMEF son las herramientas
de mejora del proceso, los cuales redujeron el takt time en un 37 % y el tiempo de procesamiento
en un 48,8 %, mejorando significativamente el sistema productivo. Se concluye el cumplimiento
del objetivo general, asi mismo, es importante destacar que la implementacion de indicadores en
las diversas areas, permiten un seguimiento efectivo de las mejoras.

Alava y Goya (2022) en su estudio realizado en Ecuador afirmaron que, el objetivo fue la
“Implementacion de herramientas Lean Manufacturing para optimizar los costos de produccion y
mejorar la productividad en una empresa de absorbentes”. El disefio del estudio fue de tipo
experimental debido al diagndstico global y de tipo aplicada. Asi mismo la poblacion esta dada
por todas las 6rdenes de produccion, el cual suma 1500 érdenes de los afios 2019 hasta Julio del
2022. La técnica de recoleccion fueron entrevistas cortas y los resultados obtenidos indican que

se disminuyo el desperdicio de 2.74% a 2.53% pafales; al disminuir los desperdicios aumentaron
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los indicadores de eficiencia. Se puede concluir que las herramientas de Lean Manufacturing
implementadas para reducir el proceso productivo en la planta Absorbente permitieron disminuir
los tiempos improductivos, desperdicios de las diferentes lineas de la planta.

2.2 Bases tedricas

Variable Independiente: Lean Manufacturing

Segun los diversos aportes a la definicion de Lean Manufacturing, tenemos a: Jones (2021)
define al Lean Manufacturing como un sistema de mejora y reduccion de tiempos de ciclo. Por
otra parte, Romero et al. (2023) mencionan que, Lean Manufacturing es un sistema de gestion
que busca la excelencia operativa mediante la eliminacion de desperdicios y la mejora continua.
En otras palabras, Lean Manufacturing se considera un sistema de control con el fin de
minimizar los tiempos muertos en la produccion.

La filosofia Lean Manufacturing también conocido como Lean Production, se centra en
mejorar los procesos y para lograrlo debemos eliminar las tareas que no agregan valor (Andreu,
2023). Asi mismo, segun Shah y Ward (2022) describen al Lean Manufacturing como un
enfoque sistematico para mejorar la eficiencia, disminuir costos y mejorar la calidad. Es decir,
Lean Manufacturing, es conocido como un modelo de gestién que maximiza la calidad mediante
la eliminacion de procesos que no afiadan valor.

Segun Alves et al. (2023) afirman que, Lean Manufacturing es una filosofia que busca
optimizar los procesos de produccion mediante la eliminacion de desperdicios y la mejora
continua. Asi mismo, Liker (2022) menciona que, lean Manufacturing es un sistema de
produccién que prioriza la mejora continua y la eliminacion de desperdicios. Vale decir, Lean
Manufacturing es considerada como proceso continuo cuyo objetivo es identificar y eliminar las

tareas que no aportan valor.
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Teorias de la variable Lean Manufacturing

Teoria del sistema de produccion Toyota: Segun Forbes (2021) menciona que, este sistema se
basa en la filosofia de "justo a tiempo" y "autonomia en el trabajo", lo que permite a las empresas
ser mas eficientes y productivas. Por otro lado, Garcia y Martinez (2021) indican que, el sistema
de fabricacion se enfoca en la mejora continua de los procesos productivos, permitiendo una
mayor eficiencia y productividad. Asi mismo, el sistema de produccién Toyota (TPS)
desarrollado por Toyota en la década de 1950, se basa en cinco principios basicos que ayudan a
mejorar la productividad (Liker, 2021).

Teoria de la gestion de la calidad: La teoria es el conjunto de acciones y
procedimientos que realiza una empresa para garantizar y mejorar la calidad de los bienes o
servicios que brinda. (Steubel, 2022). Por otro lado, Lifeder (2022) sefiala que, la teoria de la
gestion de la calidad es el proceso continuo de reducir o eliminar los errores de produccion,
mejorar la gestion de la cadena de suministro, mejorar la experiencia del cliente y asegurarse de
que los empleados estén al dia con sus capacitaciones. Finalmente, Hernandez et al. (2018)
afirman que, las organizaciones establecen estandares que un producto o servicio debe cumplir
para que sea creado y reconocido; estos estandares se derivan de encuestas que se realizan a los
clientes y al mercado en general. En otras palabras, gestién de la calidad consiste en el control de
los procesos para cumplir con los estandares de los productos y/o servicios.

Teoria de la creacion de valor: La creacion de valor es aportar mas valor a los clientes
que recibirlos (Narver y Slater, 2021). Asi mismo, Sanchez (2020) sefiala que, la creacién de
valor es el objetivo de las organizaciones mercantiles o econémicas. determinado. Por dltimo, La

creacion de valor se define como aumentar la valoracion financiera de una empresa (Schlegel,
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2019). En otras palabras, en la teoria de la creacion del valor basan su trabajo en expectativas y
establecen objetivos especificos para un periodo de tiempo

Evolucién de Lean Manufacturing

Lean Manufacturing se desarrollé en los afios 30 por los lideres de Toyota: Kiichiro Toyoda y
Taiichi Ohno; fue transformado por los afios 80 y 90 para ser mas efectivos, tal como se observa
en la figura 1 (Historia, 2023).

Figural

Evolucion del modo de produccién: afios 80y 90

1885: 1913: 1993- ...:

Produccion Produccion en Lean
artesanal masa Enterprise

Socconini (2019) afirma que, el inicio de la evolucion de Lean Manufacturing lo origin6
James Watt con la invencion de la maquina a vapor de doble accién, en 1776. Con esta hazafia se
estaba poniendo en marcha la Revolucién Industrial. Méas adelante, en 1798 la propuesta de Eli
Whitney con su ingeniosa maquinaria dard un mayor esfuerzo a la produccion masiva,
sembrando asi lo que hoy se conoce como estandarizacion.

Hernandez y Godinez (2014) mencionan que, los inicios de Lean Manufacturing se
originaron en 1570 cuando el rey 111 observaba que usaban flujo continuo para completar barcos
tipo galeones completos.

Al implementar las metodologias del Lean Manufacturing, podran darse cuenta de que

muchas personas asemejan a este proceso como la “Casa del Lean”. Esto se debe a que las


https://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Kiichiro_Toyota&action=edit
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estrategias del Lean Manufacturing deben darse de una manera adecuada para lograr el éxito. Es
entonces donde surgen los conceptos de Heijunka, estandarizacién y gestién visual. En las
paredes se puede observar al concepto de just-in-time que al igual que jidoka son las columnas
para sostener el techo, tal cual se muestra en la figura 2. El objetivo del techo es brindar
seguridad y productos de calidad a bajo costo con tiempos estandares (Antonucci, 2023).
Figura 2

La casa del Lean Manufacturing

CALIDAD - COSTO - LEADTIME

PERSONAS - EQUIPOS

MEJORA

CONTINUA HibOkA

REDUCCION - DESPILFARRO

HEIJUNKA
ESTANDARIZACION
FILOSOFIA
GESTION VISUAL

Nota: Heijunka, estandarizacion, filosofia y gestion visual son los cimientos para luego construir
las paredes y el techo. Tomado de “Lean Manufacturing: los principios del pensamiento que
cambi6 el mundo”, por: Ignacio Antonucci, 2023, (Lean Manufacturing - la filosofia que cambio
la industria (atlasconsultora.com)

Beneficios del Lean Manufacturing

Segln Garcia (2022) la implementacion de Lean Manufacturing en las empresas ha demostrado
tener varios beneficios, siendo lo méas destacado mejorar la eficiencia y reduccion de costos de
produccion en un 30%. Por otro lado, Quesada y Arias (2013) indican que, los beneficios del

Lean Manufacturing son: (i) la reduccién del espacio, (ii) el sistema de fabricacion adaptable,


https://www.atlasconsultora.com/lean-manufacturing-y-los-principios-del-pensamiento-que-cambio-el-mundo/
https://www.atlasconsultora.com/lean-manufacturing-y-los-principios-del-pensamiento-que-cambio-el-mundo/
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(iii) la mejora de eficiencia, (iv) la eliminacién de los desperdicios, (V) la reduccion de costos de
produccion, (vi) la minimizacién de tiempos de entrega, y (vii) la disminucion de la muda. Es
decir, el Lean Manufacturing elimina los procesos ineficientes, aumentando la productividad
dentro de la empresa.
Principios del Lean Manufacturing
Los principios del lean Manufacturing se basa en todo lo referente a obtener las cosas correctas,
en el lugar correcto, en el momento correcto, con la cantidad correcta, reduciendo los
desperdicios. Los principales objetivos del Lean Manufacturing son 5; los cuales llevan el éxito
del sistema: (i) identificar el beneficio para el cliente, (ii) identificar la cadena de valor, (iii)
enlazar las etapas de creacion de valor en un flujo, (iv) trabajar utilizando el sistema Pull, (v)
buscar la perfeccion y la mejora continua. Al adoptar estos principios las empresas pueden
convertirse en organizaciones agiles y eficientes, preparadas para prosperar en un mercado en
constante cambio (Cristofani, 2021). Por otro lado (Garcia, 2023) menciona que, los principios
del lean Manufacturing son: (i) el valor, (ii) el flujo de valor, (iii) el flujo continuo, (iv) la
produccidn justo a tiempo, y (v) la mejora continua.
Herramientas del Lean Manufacturing
La implementacion de Lean Manufacturing depende de una variedad de herramientas. Las 5S,
Andon y el tiempo estandar son herramientas base para un correcto seguimiento de la
metodologia (Soconini,2019).

Para la eliminacion de desperdicios y la participacion activa de los empleados se
consideran las siguientes herramientas principales: (i) las 5s, (ii) el Just int- time, (iii) el método
Kanban, (iv) el Poka Yoke, (V) el Single, y (viii) el mantenimiento productivo Total (Garcia,

2023).
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Dimensiones de Lean Manufacturing

Dimensién 1: 5s

Emiliani (2023) sefiala que, las 5S son una estrategia para crear un entorno de trabajo seguro y
organizado que permite a los empleados realizar sus tareas de manera eficiente. Por otro lado,
Madariaga (2021) indica que, las 5S se refiere al conjunto de palabras japonesas Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketsu, Shitsuke que hacen referencia a las 5 etapas de implementacion de esta
metodologia. Su enfoque esta en encontrar las condiciones 6ptimas para el puesto de trabajo. En
otras palabras, las 5s crear lugares de trabajo méas estructurados, productivos, ergonémicos,
seguros y de mejor calidad.

Etapas de las 5s:

Seiri (clasificar): Emiliani (2023) menciona que, seiri significa “clasificar” y consiste en
distinguir a los elementos necesarios de los que no son. Por otro lado, Aldavert et. al (2017)
mencionan que, se reducen los elementos para que solo queden los que son necesarios y asi
completar las tareas del area con la maxima eficiencia. Es decir, seiri significa separar lo que
realmente es necesario en el lugar de trabajo. Para iniciar con la primera etapa se tiene 4 procesos
por realizar, tal como se muestra en la figura 3.

Figura 3

Proceso de seleccion de materiales
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Seiton (Orden): En este punto, debemos organizar los articulos que hemos elegido,
asignandoles un lugar especifico para que se identifique, localice y regrese al mismo lugar
después de usarlo (Socconini, 2019). En otras palabras, Seiton significa encontrar un espacio
adecuado para cada herramienta de trabajo para que sea facil de ubicar.

Seiso (Limpieza): Consiste en deshacer la suciedad, siempre teniendo en cuenta que al
limpiar también inspeccionamos lo que limpiamos (Socconini, 2019). Es decir, se entiende por
Seiso limpiar minuciosamente el area de trabajo para garantizar que todas las cosas estén en
perfecto estado operativo. Asi mismo, para la implementacion de la tercera s, se debe tener en
cuenta 3 procesos de limpieza, tal como se observa en la figura 4.

Figura 4
Proceso de limpieza
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3. Crear disciplina

Seiketsu (Estandarizacion): Consiste en garantizar que los procedimientos,
precauciones y actividades realizadas en las tres primeras etapas se ejecuten de manera
consistente y regular. (Socconini, 2019). Es decir, Seiketsu consiste en documentar las
condiciones obtenidas.

Shitsuke (Disciplina): Consiste en hacer que las actividades de las cinco sean un habito
y mantener los procesos creados correctamente mediante el compromiso de todos (Socconini,

2019). En otras palabras, shitsuke significa seguir las reglas y normas establecidas.
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Indicadores de la dimension 5s

Nivel de orden: La técnica de evaluacion sugerida para medir el nivel de orden se basa en la
deteccion de elementos no relacionados con el trabajo que estan presentes en un lugar y
momento determinado (Rodriguez y Cércel, 2019). Asi mismo, Se puede medir el nivel de orden
mediante la eficiencia operativa, la gestion del tiempo para la realizacion de las tareas
establecidas (Gonzalez, 2023). En otras palabras, el nivel de orden se refiere a la disposicién
adecuada y sistematica de elementos, ya sean objetos, conceptos o actividades.

Nivel de disciplina: La disciplina es la capacidad de las personas para seguir una serie de
principios de orden y constancia cuando realizan tareas y actividades cotidianas (Coelho, 2023).
Por otro lado, el nivel de disciplina se refiere a la capacidad de las personas para seguir un
conjunto de principios relacionados con la constancia y el orden cuando realizan actividades
diarias y tareas comunes, es decir, en la vida general (Pérez, 2023). Es decir, el nivel de
disciplina indica un conjunto de principios a seguir para que haya armonia en el area de trabajo.

Tiempo de busqueda de herramientas: Reducir el tiempo para buscar las herramientas
de trabajo ayuda a mejorar la eficiencia operativa (Rodriguez et al., 2021). Asi mismo, la
busqueda de herramientas facilita que se tenga de forma sencilla y rapida (Garcia y Gonzélez,
2023). Es decir, el tiempo de bdsqueda de herramientas se refiere al tiempo que se tarda en
encontrar un dispositivo o material de trabajo.

Dimensién 2: Método Kanban

El método Kanban es un sistema de informacion visual que permite a los operadores ver cuando
comienzan a producir, ademas, informa que productos son necesarios para reabastecer
(Socconini, 2019). También, la técnica Kanban es un modelo del sistema productivo de las

empresas porque se encarga de optimizar todos los movimientos en la linea de produccion. Este
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modelo emplea tarjetas para asi representar el proceso del trabajo. Por ultimo, este modelo se
refiere a un mecanismo de sefializacion visual (Serna et al., 2017). Es decir, el método Kanban es
una herramienta visual que ayuda a visualizar los flujos de trabajo.

La filosofia de Kanban se basa en la mejora continua, lo que significa que las tareas se
"extraen" de una lista de Tareas pendientes y se integran en un flujo de trabajo continuo
(Martins, 2022).

Indicadores de la dimension Kanban

Nivel de cumplimiento: Segin Emiliani (2023) menciona que, se puede medir a través de una
serie de indicadores, como la frecuencia de las inspecciones, el nimero de no conformidades
observadas y el niUmero de acciones correctivas implementadas. Tambien, el término
cumplimiento se refiere a la responsabilidad de cumplir con una obligacion especifica con
terceros en el plazo acordado y de acuerdo con los requisitos establecidos (Pérez y Gardey,
2023). En otras palabras, el nivel de cumplimiento ayuda a supervisar las operaciones dentro de
la empresa.

Tiempo de ciclo: El tiempo de ciclo es el tiempo que se tarda en completar una sola
operacion desde el principio hasta el final (Lauri, 2022). Asi mismo, el tiempo de ciclo es el
tiempo maximo para trabajar en un producto, es decir, es el tiempo que tarda un producto en
pasar de una etapa de fabricacion o produccién a la siguiente (Reyes, 2023). Es decir, el tiempo
de ciclo es el tiempo permitido en una estacion de trabajo.

Tiempo de proceso: El tiempo de proceso sigue siendo un indicador de rendimiento que
se utiliza para calcular la duracion de procesos de produccién y obtener informacion crucial
sobre la eficiencia de la produccion total (Lauri, 2022). Asi mismo, en administracion de

operaciones, el tiempo de produccion o tiempo de proceso es el tiempo necesario para completar
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una o varias operaciones, esta compuesto por los tiempos de espera, preparacion, operacion y
transferencia (Gestiopolis, 2023). En otras palabras, el tiempo de proceso es el periodo que se
tarda una operacion del trabajo.
Dimensidn 3: Mantenimiento productivo total (TPM)
Garvin (2022) sefiala que, el mantenimiento productivo total es como un sistema de gestion que
mejora la calidad de los productos y servicios a través de la confiabilidad de los equipos.
Socconini (2019) indica que, el mantenimiento productivo total es una metodologia de
mejora que incorpora los conceptos de: prevencion, cero defectos, cero accidentesy la
participacion total de las personas. Por lo tanto, es una estrategia de gestion que tiene en cuenta
el mantenimiento del equipo.
Indicadores de la dimensién Mantenimiento productivo total
Tiempo medio para reparar: Se trata de una medida o magnitud que se utiliza en el &ambito
profesional del mantenimiento y que indica el tiempo que lleva reparar o solucionar una falla
desde que se produjo (Aller, 2020). Asi mismo, el tiempo medio para reparar trata de medir la
durabilidad de un equipo y sus componentes reparables, representa el tiempo promedio que lleva
reparar una falla antes de que un equipo vuelva a funcionar correctamente (Maldonado, 2020).
Por lo tanto, el tiempo promedio de reparacién es el tiempo que se tarda en reparar un equipo
después de una falla.
Porcentaje de cumplimiento de programa de mantenimiento: Es un indicador que
evalUa la eficacia del programa programado para mejorar el rendimiento de las maquinas
(Abarca, 2023). También, el porcentaje de cumplimiento de programa de mantenimiento indica

el nivel de éxito y eficiencia de la gestion de una empresa (Gonzalez, 2021). Por lo tanto, el
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porcentaje de cumplimiento del programa de mantenimiento es una métrica en el cual se verifica
si se cumple al pie de la letra el programa de mantenimiento establecido.

Overall Equipment Effectivess (OEE): es un indicador de rendimiento que permite
evaluar la eficiencia del equipo en general (Moreira et al., 2018). También, el Overall Equipment
Effectivess mide la efectividad productiva de los equipos y reducir las pérdidas a cero (Badiger y
Gandhinathan, 2008). En otras palabras, el OEE es un indicador que mide el aprovechamiento de
la maquina.

Variable Dependiente: Productividad

La productividad es una medida econémica que calcula la cantidad de bienes y servicios
producidos durante un periodo de tiempo por cada factor utilizado (trabajador, capital, tiempo,
tierra) (Sevilla, 2020), en esa misma linea Fontalvo et al. (2017) sefialan que, la productividad
generalmente se refiere a un proceso en el que intervienen elementos y actividades para obtener
un resultado. La mejora significa que con menos recursos o con los mismos, se pueden obtener
los mismos o0 mayores resultados de productos o servicios. Por otro lado, segun David y James
(2019) senialan que, la productividad es la relacion entre los productos de un proceso y los
insumos. Es decir, productividad se considera como el uso eficiente de los recursos, en otras
palabras, hacer mas con menos.

La productividad es una medida que muestra como se relacionan los resultados de una
tarea, el tiempo invertido en ella y los recursos utilizados para llevarla a cabo (Pursell, 2023).
Igualmente, Franco et al. (2021) mencionan que, la productividad es esencial para el crecimiento
econémico, asi como para mejorar la eficiencia. Finalmente, el término productividad aparece y
se presta atencion sisteméaticamente porque se utiliza para explicar los procesos econémicos,

particularmente se relaciona con el crecimiento de las naciones. Los factores de capital y trabajo
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no son los unicos que influyen en la productividad (Travieso, 2021). En otras palabras,
productividad, es un proceso en el que participan componentes y acciones para lograr un
resultado favorable.

La productividad es un fendbmeno que ha evolucionado en las tltimas décadas y se ha
convertido en un factor importante, se cree que una organizacion productiva es aquella que logra
sus objetivos (Baraei y Mirzaei, 2018).

Teorias de la variable productividad

Teoria de la contingencia: Segun la teoria de la contingencia, la gestion de una organizacion no
puede ser realizada de manera uniforme; cada organizacion opera de manera distinta (Quiroa,
2021). Por otro lado, Lifeder (2021) sefiala que, la teoria de la contingencia enfatiza las
caracteristicas del lider y la situacion favorable. Finalmente, Pacheco (2023) menciona que, la
teoria de la contingencia se basa en considerar las contingencias potenciales de la organizacion
para asegurarse de que el disefio estructural sea adecuado para cada caso.

Teoria de las restricciones (TOC): Fox (2020) afirmé que, el TOC puede ayudar a las empresas
a reducir los costos, aumentar la productividad y mejorar la calidad.

Fernandez et al. (2021) concluyen que, TOC es una teoria sélida que ha demostrado ser
efectiva en una variedad de organizaciones.

Martins (2022) menciona que, la teoria de las restricciones es una técnica de resolucion
de problemas que ayuda a identificar los obstaculos mas significativos que impiden lograr los
objetivos y metas.

Teoria del capital humano: Schultz (1961) otro economista que contribuyo al desarrollo de la
teoria argumentd que la salud es una forma de capital humano que también puede aumentar la

productividad de los trabajadores.
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Aghamolaei y Jafari (2022) encontraron que, la inversion en capital humano tiene un
impacto positivo y significativo en el crecimiento econémico; descubrieron que un aumento del
1 % se relaciona con el 0,2 %.

De la Fuente y Doménech (2020) mencionaron que, la inversion en capital humano es un
componente esencial del crecimiento econémico.

Evolucién de la productividad

Porro (2020) menciona que, Smith en su obra “Una investigacion sobre la naturaleza y causas de
la riqueza de las naciones”, analiz6 los conceptos de productividad y competitividad. Por otro
lado, es posible remontarse al siglo XV 111 para investigar la historia de la productividad como
campo de estudio (Evolucion Histérica, 2019). Por dltimo, la primera vez que se menciono la
palabra productividad fue en un articulo de Quesnay en el afio de 1766 y en 1883 tal como se
muestra en la figura 5. Asi mismo, Littre establecio la definicion de la productividads (Origen,
2013). Por lo tanto, Adam Smith ya habia destacado la necesidad de la especializacién para
incrementar la productividad.

Figura b

Evolucién de la productividad

N
+ Se menciono por primera vez.
Y,
A
 Henry Ford aplica la cadena de montaje por
primera vez.
J
A
« Se construye el comite estatal de calidad y
productividad.
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Importancia de la productividad

La productividad es crucial porque podemos obtener los mismos productos utilizando los
mismos recursos Y asi satisfacer mas necesidades, o aumentar la produccion, pero usando menos
recursos (Argudo, 2023). Por otro lado, la productividad es esencial para la supervivencia de
cualquier empresa u organizacion, primero que nada, por su impacto directo en los ingresos
(Etecé, 2021). Es decir, la medicion de la productividad empresarial ayuda a la empresa a crecer
de manera 6ptima

Beneficios de la productividad

Ramirez y Ojeda (2022) mencionan que, la productividad permite a la organizacién controlar y
evaluar los deseos para adaptarse a los cambios en el entorno. Asi mismo, Orozco (2023) indica
que, las principales ventajas que obtienen las empresas al ser altamente productivas son: alcanzar
los objetivos, aumento en el margen de utilidades y precios mas competitivos en el mercado. En
otras palabras, el crecimiento y el aumento de la rentabilidad de las organizaciones se reflejan en
los beneficios de la productividad.

Tipos de productividad

Es importante destacar que la productividad puede mejorarse y optimizarse a través de una
variedad de estrategias. Algunas de estas estrategias incluyen el uso de tecnologia, la
capacitacion, implementacion de sistemas de gestion y la identificacion y eliminacion de
procesos innecesarios (Etece, 2023). Asi mismo, Riquelme (2023) menciona que, la
productividad tiene tres tipos: (i) la productividad laboral, representa el total de produccion por
una sola unidad de trabajo; (ii) la productividad total de factores, el cual determina la produccion

de un sistema econdmico a un largo plazo; (iii) la productividad marginal, mide la cantidad de
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produccién adicional al aumentar una unidad mas. Dicho en otras palabras, todos los tipos de
productividad son esenciales para la supervivencia de cualquier empresa u organizacion.
Estrategias para la mejora de la productividad

Velasquez et al. (2010) sefialan que, para desarrollar estrategias que promuevan la mejora en la
productividad es necesario establecer un plan de trabajo e identificar los factores intervinientes
para lograr los objetivos. Por lo tanto, una de las estrategias principales es promover un adecuado
clima organizacional ya que de eso dependera que la empresa sea eficiente.

Dimensiones de la variable productividad

Dimensidn 1: Eficiencia

Rojas et al. (2018) sefiala que, la eficiencia es la relacion entre lo obtenido y lo utilizado a su vez,
la eficiencia es lograr un objetivo con los recursos minimos. Por lo tanto, la eficiencia es la
capacidad de lograr un efecto.

produccién obtenida

Eficiencia = —
recursos utilizados

Fontalvo et al. (2017) sefialan que, la eficiencia es la capacidad de lograr un objetivo
predeterminado en el menor tiempo posible y con el menor uso de recursos. En otras palabras, la
eficiencia es la capacidad para lograr un resultado optimizando el uso de los recursos.
Indicadores de la dimension eficiencia
Nivel de eficiencia: La eficiencia se define como la capacidad de una persona o un proceso para
utilizar adecuadamente las herramientas para lograr los objetivos establecidos; solo realiza las
acciones necesarias (Cardenas, 2023). Asi mismo, la eficiencia es un fendmeno que se estudia

extensamente en la economia. Hace referencia a la escasez de factores necesarios para producir



27

un nivel especifico de bienes y servicios (Sanchez, 2018). Es decir, el nivel de eficiencia es una
métrica donde se logra el objetivo con los recursos disponibles.

Porcentaje de entregas a tiempo: En logistica, entregar a tiempo no solo implica
cumplir con los plazos de entrega, sino también de acuerdo con las necesidades y
especificaciones del cliente (Mujica, 2023). También, entregar a tiempo es un indicador de la
calidad que se mide mediante el porcentaje de pedidos entregados en la fecha acordada o el
promedio de dias de retraso (Rodriguez et al., 2002). Por lo tanto, el porcentaje de entregas a
tiempo es la métrica de tasa de entregas realizadas segun las fechas de entrega.

Indice de tasa de rendimiento: La tasa de rendimiento es la ganancia o pérdida neta de
una inversion durante un periodo de tiempo determinado, que se expresa en forma de un
porcentaje del costo inicial de la inversion (Lifeder, 2022). Asi mismo, la tasa de rendimiento
real es el porcentaje de rendimiento que un inversor espera obtener después de ajustar la
inversion a la inflacion (Borja, 2023). En otras palabras, es un indicador que se utiliza para
determinar si una inversion se gana o se pierde.

Dimension 2 de la variable productividad: Merma

Segun Donoso (2020) La merma es la pérdida de valor del inventario y consiste en la diferencia
entre el inventario reflejado en los estados financieros y el inventario real en el almacén de la
empresa. Por otro lado, Las mermas de produccion son cruciales para evaluar la eficiencia de las
maquinarias, el personal y los procedimientos de una planta (Celis, 2017). Asi mismo Ruiz
(2023) menciona que, la merma se refiere a la disminucion o reduccion en la cantidad o calidad
de un producto o servicio, lo que hace que la Empresa o la persona involucrada pierda dinero. En

otras palabras, la merma se refiere a la pérdida de materias primas o productos durante el proceso
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de produccién, almacenamiento, transporte o distribucion. Por lo tanto, es fundamental realizar
una gestion adecuada de la merma.

Indicadores de la de la dimensidn eficacia

Porcentaje de merma de serigrafia: El porcentaje de merma es un indicador que puede afectar
significativamente los ingresos, disminuir el retorno de la inversion y dar una mala impresion de
la comunidad (De Bonis, 2019). Asi mismo, para poder tomar medidas mas especificas y
controlar dichas pérdidas, los calculos del porcentaje de merma se pueden realizar por secciones
0 departamentos, incluso a nivel de producto (Chacén, 2019). Es decir, el porcentaje de merma
de serigrafia es una métrica que indica la cantidad de material que se desperdicia durante el
proceso de serigrafia.

indice de recuperacion de merma: El control de la merma implica reducir al minimo
las causas de la merma, asi como conocer el porcentaje de pérdida en cada producto y proceso
para poder estandarizarlo y evitar problemas de merma (Ortega, 2021). También, para que el
indice de recuperacion de merma sea menor es, fundamental que las empresas lleven a cabo una
gestion adecuada y un buen control de las mermas en la produccion dado que esto puede tener un
impacto significativo en la rentabilidad de las empresas (Torres, 2023). En otras palabras, el
indice de recuperacion de merma es la relacion entre la cantidad de materiales utilizados y
recuperados.

Costo de la merma: El costo de la merma puede ser perjudicial para una empresa de
varias maneras. En primer lugar, implica la pérdida de recursos y dinero que podrian haber sido
utilizados de manera mas efectiva (Taya, 2023). De igual modo, es crucial comprender la idea y
la cantidad de mermas que se producen al realizar los productos, debido a esto se tendra un

impacto significativo en el precio, ya que, a mayor cantidad de merma, aumento el costo del
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producto final (Riquelme, 2019). En otros términos, el costo de la merma es el valor que se le da
al material o producto perdido.
Dimension 3 de la variable productividad: Calidad
Segun Peir6 (2020) indica que, la calidad es un rasgo muy tenido en cuenta, ademas, es un
adjetivo que se usa como un instrumento de venta cuando se aplica a cualquier producto, marca o
servicio. Asi mismo Jabaloyes et al. (2020) sefialan que, la calidad es un objetivo de primera
linea en cualquier actividad econdmica y se esta convirtiendo en una estrategia de competitividad
que supera la aceptacion inicial de una estrategia de marketing. Por Gltimo, La calidad en el
sector servicios se refiere al acceso, la interaccion, el buen trato del personal y ser escuchado
para opinar sobre la calidad del servicio y apreciar mejoras (Hernandez et al., 2018). En otras
palabras, la calidad se refiere al cumplimiento de las especificaciones de un producto.
Indicadores de la dimension Calidad
indice de calidad: Indica el porcentaje de productos que se fabrican correctamente durante el
proceso de produccion, ajustados a las especificaciones y sin desperdicio ni reprocesos (Lifeder,
2022). Igualmente, el objetivo principal del indice de calidad es servir como base para tomar
decisiones mas productivas para el bien de la empresa (Westreicher, 2020). Es decir, el indice de
calidad se refiere al porcentaje de productos que cumplen con las especificaciones requeridas por
el cliente.

Nivel de Satisfaccion del cliente: La satisfaccion del cliente se mide por la forma en que
los clientes responden a un producto o servicio de una marca en particular (Hammond, 2023).
También, la satisfaccion del cliente es como el nivel de estado de &nimo de una persona que

resulta de la comparacion entre el rendimiento percibido del producto o servicios y sus
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expectativas (Porto y Gardey, 2023). Por lo tanto, el nivel de satisfaccion de cliente se mide a
través del grado de aceptacion por parte de nuestros consumidores

Nivel de efectividad: La efectividad es la relacion entre los objetivos y los resultados en
circunstancias reales, siendo un término mas amplio que la eficacia, ya que describe como un
procedimiento especifico afecta a la poblacion (Lam y Hernandez, 2008). También, la
efectividad se refiere al nivel de cumplimiento de los objetivos establecidos, que se puede
obtener dividiendo los resultados obtenidos entre las metas predeterminadas (Garcia, 2017). En
otras palabras, el nivel de efectividad se refiere al grado en que se logran los resultados deseados.
2.3 Formulacion de hipétesis
2.3.1 Hipdtesis general
HO: La implementacién del Lean Manufacturing no mejorara la productividad en una empresa
comercial Lima 2024

Hi: La implementacion del Lean Manufacturing mejorara la productividad en una
empresa comercial Lima 2024.
2.3.2 Hipdtesis especifica
HEL: La implementacién del Lean Manufacturing mejorara la eficiencia de la productividad en
una empresa comercial Lima 2024.

HE2: La implementacién del Lean Manufacturing reducira la merma de la productividad
en una empresa comercial Lima 2024.

HE3: La implementacién del Lean Manufacturing mejoraréa la calidad de la

productividad en una empresa comercial Lima 2024.
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CAPITULO IlI: METODOLOGIA
1.1 Método de la investigacion
Los métodos que se utilizaran son: (i) deductivo, (ii) hipotético y (iii) analitico. Estos tres
métodos nos permitiran llevar a cabo una investigacion efectiva y el desarrollo de la variable
dependiente "productividad".

Método deductivo: Segun Cabezas et al. (2018) afirman que, este método se basa en el
razonamiento formal, que parte del juicio para llegar a una conclusion.

Lifeder (2022) nos indica que, el objetivo del método deductivo es llegar a conclusiones
I6gicas a partir de veracidades.

Meétodo Hipotético: Segun Gonzélez (2023) menciona que, EI método hipotético es un
método de investigacion cientifica que se basa en la creacion de hipotesis para investigar y
comprender fendmenos naturales.

Kuhn (2022) sefiala que, el método hipotético es un método de cambio de paradigma que
se utiliza para revolucionar la ciencia.

Meétodo Analitico: Segun Cabezas et al. (2018) mencionan que, el método analitico debe
comprenderse como un proceso cognitivo, que divide un objeto en partes para estudiarlas por
separado.

Rodriguez (2019) comenta que, el método analitico es un conjunto de técnicas que
determinan la composicién quimica de la muestra.

1.2 Enfoque de la investigacion
El presente estudio, utilizara el enfoque cuantitativo, por lo que permitira la aplicacion de

célculos estadisticos. Ademas, esta informacion se procesard de manera estadistica, produciendo
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resultados para su posterior interpretacion. Asi mismo, se podra validar las hipétesis formuladas
anteriormente.

Segun Hernandez y Mendoza (2018) mencionan que, el enfoque cuantitativo del trabajo
de estudio permite la demostracién de la hip6tesis mediante el uso de estadistica y el
almacenamiento de datos. Asi mismo Otero (2018) sefiala que, el enfoque cuantitativo permite
que se divulguen ampliamente los hallazgos de cada investigacion, facilitando el control de cada
fendmeno investigado.

5.3 Tipo de investigacion
El estudio sera de tipo aplicada, porque permite la innovacion y resolucion de problemas. Asi
mismo, se procedera a maniobrar la variable dependiente “productividad”.

El estudio buscara solucionar los problemas de productividad aplicando los
conocimientos tedricos. Por otro lado, OECD (2018) menciona que, este tipo de investigacion
busca solucionar problemas especificos tomando en cuenta todo el conocimiento actual y
profundizandolo. Finalmente, Arias et al. (2021) mencionan que, la investigacion aplicada se
encarga de resolver problemas practicos, basandose en los hallazgos, los cuales se plantearon en
el objetivo de estudio.

5.4 Disefio de la investigacion

El estudio utilizard un estudio de tipo experimental, corte pre experimental donde implementara
la técnica lean Manufacturing y asi aumentar la productividad. Por otro lado, Hernandez y
Mendoza (2018) indican que, los disefios experimentales manipulan y prueban tratamientos o
intervenciones para ver como afectan a otras variables. Finalmente, Ortega (2023) explica que, la
investigacion aplicada es un método no sistematico para resolver problemas o cuestiones

especificas.
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5.5 Poblacion, muestra'y muestreo

Poblacién: Una poblacién p es un conjunto de elementos u objetos de interés sobre los cuales se
realizan observaciones. Dado que todos los objetos y cosas tienen una cantidad infinita o finita
de proyecciones, la poblacion se refiere a los objetos que pertenecen a p (Fernandez y Pefia,
2019). Por otro lado, Gutiérrez (2020) indica que, a la poblacién también se le puede llamar
universo y es un namero finito o infinito de individuos u objetos que tienen rasgos similares.
Finalmente, Hernandez et al. (2018) sefialan que, la poblacion es una combinacion de personas y
cosas, que comparten caracteristicas similares. En ese sentido, la poblacién de esta investigacion
seré de 10 registros de produccion y 10 registros de productos defectuosos, del 1-oct al 15-oct
del 2023 para el post test y 10 registros de produccion y productos no conformes del 15-nov al
30-nov del 2023 para el post test.

Muestra: El término "muestra” se refiere a un subconjunto representativo de la
poblacion, con el Unico requisito de que las caracteristicas de la muestra reflejen las
caracteristicas de la poblacion (Rubio, 2019). De la misma manera Méarquez y Gaviria (2019)
mencionan que, la muestra es una pequefia parte de la poblacion. Asimismo, la muestra se puede
describir como aquel subconjunto de casos de una poblacién en el que se recopilan los datos
(Alburqueque et al., 2020). Por ello, la muestra de esta investigacion seran los registros de
produccion y registros de productos defectuosos.

Muestreo: EI muestreo es una técnica que permite la seleccion de un conjunto de objetos
gue se consideran representativos de la poblacion para estudiar o determinar sus caracteristicas
(Fernandez y Pefia, 2019). El muestreo se considera una técnica que determina cual muestra debe

examinarse, con la finalidad de hacer deducciones (ICDE, 2020). Por otro lado, Zambrano et al.
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(2020) indican que, el muestreo es una técnica para seleccionar componentes que representan la
calidad de un todo. Por ello, para el presente estudio se utilizara el muestreo de aleatorio simple.
5.6 Variables y operacionalizacion

Para el estudio se utilizara las siguientes variables: (i) lean Manufacturing y (ii) productividad.

Definicidn conceptual de la variable Lean Manufacturing: Es un proceso continuo y
sistematico que identifica y elimina el desperdicio o exceso; el exceso se refiere a todo trabajo
que no genera valor, pero que si genera costos y trabajo (Socconini, 2019).

Definicién operacional de la variable lean Manufacturing: La metodologia Lean
Manufacturing permitird la efectividad en las operaciones, minimizando los tiempos muertos
durante el proceso, ademas, se cuenta con las siguientes dimensiones: 5s, método Kanban y
mantenimiento productivo total.

Definicion conceptual de la variable productividad: La productividad es la razon del
volumen de produccién con los recursos utilizados para lograr el nivel de produccion (Herrera et
al., 2017)

Definicion operacional de la variable productividad: La productividad nos ayudara a
aumentar la rentabilidad de la empresa para perdurar en el tiempo, asi mismo, se tiene las
siguientes dimensiones: eficiencia, merma y calidad.

5.7 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnica: Son un conjunto de acciones y actividades que realiza el investigador, para recopilar
informacidn que ayudara a responder las hipotesis (Alburqueque et al., 2020). Asi mismo,
Fuentes et al. (2020) mencionan que, se entiende como técnica, al conjunto de métodos y

procedimientos. Por ello, en la investigacion se utilizara la técnica de observacion para asi
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estudiar la aplicacion de la variable dependiente lean Manufacturing sobre la variable
independiente productividad.

Instrumentos: Segun Fuentes et al. (2020) indican que, un instrumento es cualquier
fuente o formato que ayuda a guardar informacion y estd conformada por secciones ordenados.
Por otro lado, Fraenkel y Wallen (2023) mencionan que, si se quiere resultados confiables el
instrumento debe ser apropiado. Finalmente, Arias (2020) afirma que, los instrumentos cumplen
una funcién objetiva, facilitando su analisis. Se aplico fichas de observacion que permitiran la
recopilacion de datos cuantitativos antes y después de haberlo aplicado.

5.7.1 Validacion

La validacion del trabajo se realizdé mediante la “validacion de juicios de expertos”, el cual, fue
aprobado por 5 expertos con el minimo grado de magister, como se observa en la tabla 1. El
instrumento contd con una muestra de 10 registros en base a las dimensiones de las variables.
Asi mismo, se empled la prueba del coeficiente de V de Aiken, teniendo como promedio 0.9991,
por lo tanto, se evidencia la validez del trabajo.

Tabla 1

Relacion de expertos validadores del instrumento

items Apellidos y nombre Grado Puntuacion V de Aiken
Céceres Trigoso, Jorge Magister 1
2 Girao Silva, Girao Magister 0.9953
3 Ortiz Vargas, Nicolas Magister 1
4 Diaz Reategui, Monica Doctora 1

5 Quiroz Guevara, Jorge Luis Magister 1
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5.7.2 Confiabilidad:
Valderrama (2013) sefiala que, la confiabilidad de un instrumento de medicion se determina con
la informacion que se recopila a través de la recopilacion de datos.

El instrumento por utilizar en el estudio es la “ficha de observacion”, aplicando la prueba
de doble masas, el cual demuestra consistencia en el trabajo ya que se tuvo una linea
completamente recta.

5.8 Plan de procesamiento y andlisis de datos

Como parte del plan de procesamiento y analisis de datos se empleara la observacion y ficha de
observacion para la recopilacion de informacion. Asi mismo, se utiliz6 la prueba de masas para
verificar la consistencia de los datos en estadistica inferencial. Se utilizara la herramienta de
SPSS v.27, donde se importd la base de datos, para poder plasmar la estadistica e inferencial.
Para la estadistica descriptiva, se emplearon graficos y tablas con sus correspondientes.
Posteriormente, se selecciono la prueba de Shapiro-Wilk segun los valores de la muestra, esto
nos permitié determinar si los datos obtenidos son paramétricos o no paramétricos. Finalmente,
se llevd a cabo la prueba de contraste de hipoétesis, utilizandose la prueba de Wilcoxon y la
prueba T-Student.

5.9 Aspectos éticos

Para el presente trabajo se respetd todos los lineamientos establecidos por la universidad Norbert
Wiener, de igual manera, el trabajo fue realizado utilizando la normativa APA séptima edicion
para referenciar las citas. También fue validado por un juicio de expertos, los cuales dieron la
aprobacion del estudio de investigacion. Asi mismo para la ejecucion del instrumento se tuvo el

consentimiento de la empresa, respetando los datos y seguridad de la informacién. Finalmente se



uso el programa Turnitin para garantizar que no exista plagio de datos en la investigacion,

obteniendo un 16%, el cual se encuentra en el anexo 22.
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CAPITULO IV: PRESENTACION Y DISCUSION DE LOS RESULTADOS

4.1 Anélisis descriptivo de resultados

Se realiza el calculo de los valores estadisticos de acuerdo con los datos recopilados. En la tabla
2, se observa cdmo se procesaron los valores para los tres indicadores.

Tabla 2

Datos procesados de los 3 indicadores

Estadisticos descriptivos

Minim Maxim Desv. Varian
N Rango 0 0 Suma Media Desviacion za

Nivel de eficiencia 10 ,2741 7057 ,9797 8,5358 ,85357 ,0931481 ,009
- Pre test 7
Nivel de eficiencia 10 ,0492 1,0000 1,0492 10,168 1,0168 ,0180790 ,000
- Post test 0 04
% de merma - Pre 10 ,0042 ,0116 ,0157 ,1374 ,01374 ,0012323 ,000
test 3
% de merma - Post 10 ,0020 ,0030 ,0050 ,0460 ,00459 ,0005884 ,000
test 7
indice de calidad - 10 ,0131 ,9744 9875 09,8388 ,98388 ,0038028 ,000
Pre test 4
indice de calidad - 10 ,0008 ,9950 ,9959 09,9523 ,99523 ,0002736 ,000
Post test 5

N valido (por lista) 10

En la tabla 2, se presentan los resultados obtenidos de las 6 variables de estudio, el cual
se observa que el valor madximo del indicador nivel de eficiencia en el pre test es de 0.9797 y en
el post test de 1.0492. Ademas, para el porcentaje de merma se tiene un valor maximo de 0.157
en el pre test y en el post test de 0.0050. Por dltimo, el valor maximo para el indicador indice de
calidad en el pre post es de 0.9875 y en el post test de 0.9959. Todos estos resultados fueron

aplicados para una muestra de 10 registros.
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Figura 6

Promedio del nivel de eficiencia
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Nivel de eficiencia

En la figura 6, se observa que hubo una mejora en la eficiencia del 16.32 %, pasando del
85.36 % en el pre test al 101.68 % en el post test.
Figura7

Promedio del porcentaje de merma
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-0.91%
0.46%

% de merma (Pre test) % de merma (Post test)
Merma

1.40%
1.20%
o 1.00%
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g 0.60%
B 0.40%
0.20%
0.00%

En la figura 7, se observa que hubo una reduccion de merma significativa del 0.90 %,

pasando del 1.37 % en el pre test a 0.46 % en el post test.
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Figura 8

Promedio del indice de calidad

99.52%
100.00% 1.13%
.50%
o J90% 98.39%
g 99.00%
ot
5 98.50%
[a
98.00%
97.50%
indice de calidad indice de calidad
(Pre test) (Pro test)
indice de calidad

En la figura 8, se observa que hubo un aumento en la calidad de 1.13 %, pasando del
98.39 % en el pre test a 99.52 % en el post test, aproximadamente 100%.

Por lo tanto, la implementacion de Lean Manufacturing en la empresa comercial mejora
la eficiencia, calidad y disminuye la merma de los productos realizados. Por ello, es fundamental
siempre involucrar al personal en el proceso para garantizar una implementacion exitosa y lograr

una mejora significativa en la productividad.

4.2 Prueba de hipétesis

Hipdtesis general

A. Andlisis de consistencia de datos

Segun Flores et al. (2019) indican que, la consistencia de datos es un valor de precisiéon y
confiabilidad de los datos numéricos y porcentuales que ayuda a garantizar que la informacion

recopilada sea la mejor posible para ejecutar la prueba inferencial.
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En la tabla 3, se observa el consolidado de datos que se obtuvo de los 3 indicadores. Para
la eficiencia se tuvo los siguientes resultados (70.57 %, 95.50 %, 81.04 %, 97.97 %,89.65 %,
93.68 %, 74.72 %, 89.53 %,77.70 % y 83.22 %) para el pre test y en el post test se tuvo
(102.55%, 100.67 %,100 %, 100 %, 103.33 %, 104.92 %, 100 %, 101.94 %, 103.60 %, 10 %).
Para el porcentaje de merma se muestra un rango entre 1.16 % y 1.57 % para el pre test y en el
post test un rango de 0.30 % y 0.50 %. Por Gltimo, el indice de calidad tiene un rango maximo de
98.75 % en el pre test y en el post test tiene un rango maximo de 99.59 %. En conclusion, se dice
que el uso de herramientas Lean Manufacturing son una buena manera de aumentar la
productividad.

Tabla 3

Consolidacion de porcentaje de los 3 indicadores

Nivel de Nivel de % de % de Indice de indice de
eficiencia eficiencia merma merma calidad calidad
(Pre test) (Post test)  (Pretest)  (Post test) (Pre test) (Pro test)

70.57% 102.55% 1.25% 0.30% 98.75% 99.59%
95.50% 100.67% 1.16% 0.49% 98.59% 99.51%
81.04% 100.00% 1.31% 0.45% 98.27% 99.55%
97.97% 100.00% 1.37% 0.48% 98.61% 99.52%
89.65% 103.13% 1.31% 0.49% 98.65% 99.50%
93.68% 104.92% 1.38% 0.48% 98.53% 99.50%
74.72% 100.00% 1.50% 0.49% 97.44% 99.51%
89.53% 101.94% 1.42% 0.46% 98.51% 99.51%
77.70% 103.60% 1.57% 0.50% 98.43% 99.50%

83.22% 100.00% 1.46% 0.46% 98.12% 99.54%
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B. Prueba de normalidad

Para realizar la contrastacion de hipotesis general, primero se tiene que determinar si los datos
registrados son parametricos o no paramétricos. Para ello, como la muestra es igual a 10 se
utilizara la validacion de “Shapiro Wilk”,

Tabla 4

Prueba de normalidad consolidada

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl

Nivel de eficiencia - Pre 173 10 ,200" ,954 10
test
Nivel de eficiencia - Post ,224 10 ,170 ,864 10
test
% de merma - Pre test ,102 10 ,200* ,992 10
% de merma - Post test ,351 10 ,001 ,614 10
indice de calidad - Pre ,239 10 112 7197 10
test
indice de calidad - Post ,238 10 114 811 10
test

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccidn de significacion de Lilliefors

De la tabla 4, se puede observar que el indicador nivel de eficiencia tiene
comportamiento paramétrico, ya que la significancia es > 0.05, por consiguiente, se aplica la
prueba de T-Student. Asi mismo, los indicadores de % de merma e indice de calidad tienen
comportamiento no paramétrico ya que, segun la regla de decision, si se tiene una significancia >
0.05 y < 0.05, entonces se tiene un comportamiento no paramétrico, por lo cual, se efectud la

prueba de rangos de Wilcoxon.
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Hipdtesis especifica 1: La implementacién del Lean Manufacturing mejorara la eficiencia
de la productividad en una empresa comercial Lima 2024.

A. Andlisis de consistencia datos

En la tabla 5 se observa que, el indicador nivel de eficiencia tiene consistencia. Ademas, la figura
9, muestra un aumento de eficiencia ya que se puede apreciar una linea recta gracias a la prueba
doble de masas. Por ello, se dice que la informacion es consistente para la evaluacion de
normalidad y prueba de contraste.

Tabla 5

Consistencia del porcentaje nivel de eficiencia

Nivel de Nivel de
eficiencia eficiencia
(Pre test) (Post test)

Incremental Incremental

70.57% 102.55%
166.07% 203.22%
247.11% 303.22%
345.08% 403.22%
434.74% 506.35%
528.41% 611.26%
603.13% 711.26%

692.66% 813.20%

770.36% 916.80%

853.58% 1016.80%
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Figura 9

Consistencia del nivel de eficiencia
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B. Prueba de normalidad

En la tabla 6, se puede observar que la significancia del indicador nivel de eficiencia en el pre
test es de 0.717 y del post test es de 0.085, siendo ambas mayores que 0.05, por lo tanto, segin
regla los datos tienen un comportamiento paramétrico, por ello, se aplica la prueba T- Student.
Tabla 6

Prueba de normalidad del nivel de eficiencia

Shapiro-Wilk
Estadistico o] Sig.
Nivel de eficiencia - Pre ,954 10 717
test
Nivel de eficiencia - Post ,864 10 ,085

test
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C. Prueba de contraste

Se presentd la siguiente propuesta de contraste para la hipétesis de investigacion. HI1: “La
implementacion del Lean Manufacturing mejorara la eficiencia en una empresa comercial Lima
2024”. Asi mismo, la hip6tesis nula HO2: “La implementacion del Lean Manufacturing no
mejorard la eficiencia en una empresa comercial Lima 2024”; por lo tanto, tal como se pudo
observar en la prueba de normalidad se procedio a utilizar la evaluacion de T- Student.

Tabla7

Evaluacion de T-Student del nivel de eficiencia

Estadisticas para una muestra

Desv. Desv. Error
N Media Desviacion promedio
Nivel de eficiencia - Pre 10 ,853577 ,0931481 ,0294560
test
Nivel de eficiencia - Post 10 1,016804 ,0180790 ,0057171
test
Tabla 8

Evaluacion de muestra del nivel de eficiencia

Prueba para una muestra
Valor de prueba=0
95% de intervalo de

Sig. Diferencia confianza de la diferencia
t al (bilateral)  de medias Inferior Superior
Nivel de eficiencia- 28,978 9 ,000 ,8535771 ,786943 ,920211
Pre test
Nivel de eficiencia- 177,85 9 ,000 1,0168042  1,003871  1,029737
Post test 4

En latabla 7 y 8, se observa que la media del nivel de eficiencia es 0.8536 siendo esta

menor a la media del post test con 1.0168. Ademas, en la evaluacion de “T-Student” para una
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muestra, los resultados arrojaron que el Sig. es 0,000 siendo menor que 0.05, por lo que es claro
que existe una diferencia significativa en los datos del indicador nivel de eficiencia. En
consecuencia, la hipotesis nula HO4: “La implementacion del Lean Manufacturing no mejorara la
eficiencia en una empresa comercial Lima 2024”, es rechazada y se admite la hipétesis de
estudio. Por lo tanto, se reafirma que la aplicacion del Lean Manufacturing incrementa el nivel
de eficiencia en la empresa comercial.

Figura 10

Aumento del nivel de eficiencia promedio

Nivel de eficiencia

101.68%

Nivel de eficiencia (Post test) @ Nivel de eficiencia (Pre test)

En la figura 10, se puede observar cambios en la métrica de nivel de eficiencia, del pre
test al post test, en un aumento de 16.32 %, en el cual se podra serigrafiar mas productos y por
ende cumplir con todos los pedidos requeridos por los clientes.

Hipotesis especifica 2: La implementacion del Lean Manufacturing mejorara la merma de
la productividad en una empresa comercial Lima 2024.

A. Anélisis de consistencia datos

En la tabla 9, se observa que el indicador porcentaje de merma tiene consistencia. Asimismo, en

la figura 11, se verifica que hay una disminucion de merma de serigrafia ya que se puede



apreciar una linea recta gracias a la prueba de doble de masas. Por ello, se dice que la
informacidn es consistente para la evaluacion de normalidad y prueba de contraste.
Tabla9

Consistencia del porcentaje de la merma de serigrafia

% de % de
merma (Pre merma
test) (Post test)
Incremental Incremental
1.25% 0.30%
2.41% 0.78%
3.72% 1.24%
5.09% 1.72%
6.40% 2.21%
7.79% 2.69%
9.29% 3.19%
10.71% 3.64%
12.28% 4.14%
13.74% 4.60%
Figurall

Consistencia del porcentaje de merma
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B. Prueba de normalidad

En la tabla 10, se puede observar que la significancia del indicador porcentaje de merma en el
pre test es de 0.999 siendo este mayor a 0.05 y del post test es de 0.000 siendo menor que 0.05,
por lo tanto, segun regla los datos tienen un comportamiento no paramétrico, por ello, se aplica
la prueba de rangos de Wilcoxon.

Tabla 10

Prueba de normalidad del porcentaje de merma de serigrafia

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
% de merma - Pre test ,992 10 ,999
% de merma - Post ,614 10 ,000

test

*, Esto es un limite inferior de la significacién verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

C. Prueba de contraste

Se presento la siguiente propuesta de contraste para la hipotesis de investigacion. HI1: “La
implementacion del Lean Manufacturing reducira la merma en una empresa comercial Lima
2024”. Asi mismo, la hipdtesis nula HO2: “La implementacion del Lean Manufacturing no
reducird la merma en una empresa comercial Lima 2024”; por lo tanto, tal como se pudo

observar en la prueba de normalidad se procedi6 a utilizar la prueba de rangos de Wilcoxon.



Tabla 11

Evaluacion de Prueba de rangos de Wilcoxon del porcentaje de merma

Rangos
Rango
N promedio Suma de rangos
% de merma - Post test Rangos negativos 102 5,50 55,00
- % de merma - Pre test Rangos positivos 0o° ,00 ,00
Empates 0°
Total 10

a. % de merma - Post test < % de merma - Pre test
b. % de merma - Post test > % de merma - Pre test
c. % de merma - Post test = % de merma - Pre test

Segun la tabla 11, se confirma que los valores de rango y suma son relevantes, ya que
presentan un rango promedio de 5.50 y una suma de 55,00; con un rango negativo de 10?2, que
representa un “porcentaje de merma Post-test < porcentaje de merma Pre-test”.

Tabla 12
Evaluacién de muestra del porcentaje de merma

% de merma - Post test - %

de merma - Pre test
Z -2,803°
Sig. asintotica(bilateral) ,005

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos positivos.

En la tabla 12, se puede observar que el valor de sig. es 0,005 siendo este menor que
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0.05, lo que significa que se rechaza la hip6tesis nula y se demuestra que el porcentaje de merma

disminuyod significativamente. Por lo tanto, la hipdtesis nula HO2: “La implementacion del Lean
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Manufacturing no mejorara la merma en una empresa comercial Lima 2024” es rechazada y se
admite la hipdtesis de estudio.
Figura 12

Disminucion del porcentaje de merma promedio

Porcentaje de merma

% de merma (Post test)  B% de merma (Pre test)

En la figura 12, se puede observar cambios en la métrica del nivel de porcentaje de
merma del pre test al post test en una disminucion significativa de 0.91 %, el cual ayuda a
ahorrar los costos de los materiales que se pierden.
Hipdtesis especifica 3: La implementacion del Lean Manufacturing mejorara la calidad de
la productividad en una empresa comercial Lima 2024.
A. Andlisis de consistencia datos
En la tabla 13, se observa que, el indicador porcentaje de indice de calidad tiene consistencia.
Asimismo, en la figura 13, se corrobora que hay un aumento de calidad ya que se puede apreciar
una linea recta gracias a la prueba doble de masas. Por ello, se dice que la informacion es

consistente para la evaluacion de normalidad y prueba de contraste.



Tabla 13

Consistencia del porcentaje indice de calidad

indice de indice de
calidad calidad
(Pre test) (Pro test)
Incremental Incremental
98.75% 99.59%
197.33% 199.10%
295.60% 298.65%
394.21% 398.17%
492.87% 497.67%
591.39% 597.17%
688.83% 696.68%
787.34% 796.19%
885.77% 895.69%
983.88% 995.23%
Figura 13

Consistencia del indice de calidad
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B. Prueba de normalidad

En la tabla 14, se puede observar que la significancia del indicador indice de calidad en el pre
test es de 0.013 siendo este menor a 0.05 y del post test es de 0.020 siendo menor que 0.05, por
lo tanto, segun regla los datos tienen un comportamiento no paramétrico, por ello, se aplica la
prueba de rangos de Wilcoxon.

Tabla 14

Prueba de normalidad del indice de calidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
indice de calidad - Pre 797 10 ,013
test
indice de calidad - Post 811 10 ,020
test

a. Correccion de significacion de Lilliefors

C. Prueba de contraste

Se presento la siguiente propuesta de contraste para la hipotesis de investigacion. HI1: “La
implementacion del Lean Manufacturing mejorara la calidad en una empresa comercial Lima
2024”. Asi mismo, la hipdtesis nula HO2: “La implementacion del Lean Manufacturing no
mejorara la calidad en una empresa comercial Lima 2024”; por lo tanto, tal como se pudo

observar en la prueba de normalidad se procedio a utilizar la prueba de rangos de Wilcoxon.



Tabla 15

Evaluacion de Pruebas de rangos de Wilcoxon del indice de calidad
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Rangos
Rango Suma de
N promedio rangos
indice de calidad - Post Rangos negativos 02 ,00 ,00
test - Indice de calidad - Rangos positivos 10° 5,50 55,00
Pre test Empates 0°
Total 10

a. Indice de calidad - Post test < Indice de calidad - Pre test
b. Indice de calidad - Post test > Indice de calidad - Pre test
c. Indice de calidad - Post test = Indice de calidad - Pre test

Segun la tabla 15, se confirma que los valores de rango y suma son relevantes, ya que

presentan un rango promedio de 5.50 y una suma de 55,00; con un rango positivo de 10° que

representa “indice de calidad Post-test > porcentaje de indice de calidad Pre-test”.

Tabla 16

Evaluacion de muestra del indice de calidad

Estadisticos de prueba?

Indice de calidad -
Post test - Indice de
calidad - Pre test
Z -2,803P
Sig. asintotica(bilateral) ,005

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

En la tabla 16, se puede observar que el valor de sig. es 0,005 siendo este menor que

0.05, lo que significa que se rechaza la hipétesis nula y se demuestra que el indice de calidad
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aumento significativamente. Por lo tanto, la hipotesis nula HO2: “La implementacion del Lean
Manufacturing no mejorara la calidad en una empresa comercial Lima 2024” es rechazada y se
admite la hipétesis de estudio.

Figura 14

Aumento del porcentaje indice de calidad promedio

indice de calidad

99.52%

indice de calidad @ indice de calidad
(Pro test) (Pre test)

En la figura 14, se puede observar cambios en la métrica de nivel del indice de calidad,
del pre test al post test, en un aumento significativo de 1.14%, por el cual, se tiene un incremento
en la posicion competitiva de la empresa ya que se brindan productos con altos estandares de
calidad.

4.3. Discusion de resultados

Para el objetivo general, que consistio en demostrar la implementacion del Lean Manufacturing
para mejorar la productividad en una empresa comercial Lima 2024. Se obtuvo como resultados
estadisticos los indicadores y dimensiones de la variable dependiente, se evidencié un
incremento del nivel de eficiencia en un 16.32 %, una reduccién del porcentaje de merma en

0.91 %, estando dentro del margen aceptable menos del 1% y por ultimo un aumento de indice
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de calidad en 1.14 %. Por lo tanto, los resultados obtenidos, coinciden parcialmente con el aporte
de Céardenas (2019), quien desarrollé una investigacion que tuvo como objetivo primordial
determinar la aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing aumenta la productividad en el
departamento de moldeado de Candy Art. Los resultados evidenciaron que la productividad
aumento en 62%, asi mismo, el porcentaje de la eficiencia mejor6 en 39%, por dltimo, el
porcentaje de la merma disminuyd un 35%. Asi mismo, el nivel de significancia de la prueba de
la prueba de Shapiro-Wilk y T- Student, aplicado la productividad del antes y después muestra
un valor de 0.000. Es decir, con la implementacién de Lean Manufacturing los indicadores de
nivel de eficiencia, indice de calidad y porcentaje de merma, tienen influencia positiva para el
incremento de la productividad. Shah y Ward (2022) mencionan que, el Lean Manufacturing
permite mejorar la eficiencia, disminuir costos y maximizar la calidad, brindando productos con
altos estandares, todo ello se comprueba con el resultado obtenido a través del objetivo general.
Para el objetivo especifico 1, el cual consistio en demostrar la implementacion del Lean
Manufacturing para mejorar la eficiencia de la productividad en una empresa comercial, Lima
2024. Se obtuvo como resultado que el nivel de eficiencia aument6 de 85.36 % a 101.68 %,
teniendo una diferencia positiva de 16.32 % a comparacion de la productividad inicial. Por otro
lado, se obtuvo un valor de estimacion de 0.717 en el pre test y 0.085 en el post test, el cual fue
hallado mediante prueba de Shapiro- Wilk, demostrando que las cifras son paramétricas. Por
ello, se utilizé la prueba de T-Student arrojando un Sig. 0.000 en el pre test y 0.000 en el post
test, sefialando asi que se acepta la hipotesis de investigacion. De igual manera, el resultado
obtenido coincide con el aporte de Gonzales (2021) donde tuvo por objetivo principal determinar
como la aplicacion de Lean Manufacturing aumenta la productividad en el &rea de produccion.

El resultado obtenido demuestra que hubo un aumento del nivel de eficiencia en un 21 %



56

después de la implementacion. Asi mismo, se encontrd un sig. de 0.001 con la prueba de
Kolmogdrov-Smirnov, indicando que las cifras son paramétricas, y utilizando la prueba de T-
Student. Es decir, se confirma que el lean Manufacturing mejora el nivel de eficiencia en el
tiempo establecido para el proceso. Jones (2021) mencionan que el Lean Manufacturing es un
sistema de mejora para cualquier tipo de proceso, todo ello se comprueba con el resultado
obtenido a traves del objetivo general.

Para el objetivo especifico 2, el cual consistié en demostrar la implementacion del Lean
Manufacturing para reducir la merma de la productividad en una empresa comercial Lima 2024.
Se obtuvo como resultado que el porcentaje de merma disminuy6 de 1.37 % a 0.46 %, siendo
una diferencia satisfactoria de 0.91% a comparacion de la productividad inicial. Por otro lado, se
obtuvo un valor de estimacion Sig. 0.999 en el pre test y 0.000 en el post test, el cual fue hallado
por intermedio de la prueba de Shapiro - Wilk, demostrando que las cifras son no paramétricas.
Por ello se utiliz6 la prueba de rangos de Wilcoxon arrojando un Sig. 0.005, sefialando asi que se
acepta la hipétesis de investigacion. De igual manera, el resultado obtenido coincide con el
aporte de Cardenas y Pezo (2021) donde tuvo como objetivo principal Implementar la
metodologia Lean Manufacturing para mejorar la productividad en el area de laminado de la
empresa Mubaplast. El resultado obtenido demostré que hubo una disminucion del porcentaje de
merma, 10 % del Pre test a 3 % del Post test, cumpliendo este Gltimo el porcentaje de merma
aceptable. Asi mismo, se encontré un sig. de 0.006,0.010 y 0.000 con la prueba de Shapiro-Wilk,
indicando que las cifras son paramétricas, y utilizando la prueba de T-Student. De tal manera, se
confirma que la metodologia disminuye el porcentaje de la merma, estando dentro del margen

aceptable (menos del 1%). Andreu (2023) indica que, la filosofia del Lean Manufacturing mejora
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los procesos eliminando las actividades que no generan valor alguno, para evitar retrasos en la
produccion.

Para el objetivo especifico 3, el cual consistié en demostrar la implementacién del Lean
Manufacturing para mejorar la calidad de la productividad en una empresa comercial Lima 2024.
Se obtuvo como resultado que el indice de calidad aument6 de 98.39 % a 99.52 %, siendo una
diferencia satisfactoria de 1.14 % a comparacion de la productividad inicial. Por otro lado, se
obtuvo un valor de estimacion Sig. 0.013 en el pre test y 0.020 en el post test, el cual fue hallado
por intermedio de la prueba de Shapiro- Wilk, demostrando que las cifras son no paramétricas,
por ello se utilizé la prueba de rangos de Wilcoxon arrojando un Sig. 0.005, sefialando asi que se
acepta la hipétesis de investigacion. De igual manera, el resultado obtenido coincide con el
aporte de Bolimbo (2022) donde tuvo como objetivo primordial la aplicacion de la metodologia
Lean Manufacturing para mejorar la productividad en una empresa metalmecéanica. El resultado
obtenido demostré que hubo una variacion positiva de 17.5 % con respecto a la mejora de la
calidad. Asi mismo, se utilizaron las pruebas de Shapiro-Wilk y T-Student, teniendo un valor de
significancia de 0.000 y una diferencia de medias de 30.13. Es decir, con la implementacion del
Lean Manufacturing mejora el indice de calidad, por ende, se llega a cumplir con todos los
pedidos requeridos. Romero (2023) indica que, Lean Manufacturing busca la excelencia

operativa por medio de la eliminacién de desperdicios.
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CAPITULO V: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

Primero:

Segundo:

Tercero:

Cuarta:

Se demostré como el Lean Manufacturing mejora la productividad de una
empresa comercial, ya que el porcentaje de la productividad aument6 en
un 16.32 %, el cual se evidencia en el tiempo de produccion, en la
reduccion de merma y en la cantidad de productos con buena calidad. Esto
demuestra que la implementacion de Lean Manufacturing permitio elevar
la productividad.

Se demostr6 como el Lean Manufacturing mejora la eficiencia de una
empresa comercial. Ya que el porcentaje anterior a la implementacion era
de 85.36 % a 101.68 %, teniendo una variacion de 16.32 %. Esto demuestra
que la implementacion de Lean Manufacturing permitié el aumento de la
eficiencia, logrando mayor cantidad de productos serigrafiados de los
pedidos solicitados.

Se demostrd como el Lean Manufacturing reduce la merma de una empresa
comercial, ya que el porcentaje anterior a la implementacién era de 1.37 %
a 0.46%, teniendo una reduccion de 0.91%. Esto demuestra que la
implementacion de Lean Manufacturing permitié reducir la merma al
rango establecido menor a 1%, el cual ayud6 a ahorrar los costos de los
materiales que se perdian.

Se demostré como el Lean Manufacturing mejora la calidad de una
empresa comercial, ya que el porcentaje anterior a la implementacion era

de 98.39 % a 99.52 %, teniendo una variacion de 1.13 %. Esto demuestra
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que la implementacion de Lean Manufacturing permitio el aumento de la
calidad, por ende, un incremento en la posicion competitiva de la

empresa ya que se brindan productos con altos estandares de calidad.
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5.2 Recomendaciones

Primero: En vista al resultado del objetivo general, se recomienda al gerente general
que, supervise a los colaboradores para que continlen aplicando las
herramientas del Lean Manufacturing (5S, Método Kanban,
Mantenimiento productivo total), con el fin de seguir reduciendo la merma
y a la vez aumentando productos de buena calidad para satisfacer las
necesidades de los clientes.

Segundo: Dado el resultado del objetivo especifico 1, se recomienda al supervisor
que, fortalezca el trabajo en equipo mediante actividades de integracion,
asi mismo, hacer participes de reuniones donde el personal detecta los
problemas encontrados y posibles soluciones. Todo ello ayudara a seguir
aumentando la eficiencia.

Tercero: Dado el resultado del objetivo especifico 2, se recomienda al supervisor
que, realice capacitaciones constantes para reconocer las mermas durante
el proceso. con la finalidad de que puedan realizar sus actividades de
manera Optima. Asi mismo concientizar al personal sobre la importancia
de la prevencion de mermas. Todo ello ayudara a seguir disminuyendo la
merma.

Cuarta: Dado el resultado del objetivo especifico 3, se recomienda al gerente general
que, genere indicadores de calidad para el monitorio constante de los

productos y poder cumplir con los requerimientos dados.
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ANEXOS

Anexo 1: Matriz de operacionalizacion de las variables
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iniG e Escala Escala
Variable Definicion Definicion Dimensiones Indicadores de va_loratlva
conceptual conceptual medicion (niveles o
rangos)
Es un proceso | La metodologia
continuo y Lean Nivel de orden
sistematico Manufacturing 5s
que identifica | permitira la Nivel de disciplina
y elimina el efectividad en .
desperdicio o | las operaciones, Tiempo de
exceso; el minimizando busqueda de
exceso se los tiempos herramientas
refiere atodo | muertos durante ) Nivel de
trabajo que no | el proceso, Método Kanban | cumplimiento
:\'/Tan facturing | 9eneravalor, | ademas, se Tiempo de ciclo .
anutacuuring Pero que si cuenta con las Tiempo de proceso | Ordinal
genera costos y | siguientes Tiempo medio para
trabajo dimensiones: 5s, reparar
método Kanban Porcentaje de
y Mantenimiento cumplimiento de
mantenimiento | productivo total | programa de
productivo total. mantenimiento
Nivel de eficiencia
global de los
equipos (OEE)
La La . L
productividad | productividad Nivel de eficiencia
es conocida nos ayudara a L Porcentaje de
como la aumentar la Eficiencia entregas a tiempo
relacion rentabilidad de indice de tasa de
existente entre | la empresa para o
el volumen perdurar en el rendlmle_nto
total de tiempo, asi Porcentajede
producciony | mismo, se tiene merma de serigrafia
los recursos las siguientes Indice de
Productividad | utilizados para d!mensiones: Merma recuperacion de Ordinal | Porcentaje
alcanzar dicho | nivel de merma
nivel de_ , ef!C|er_10|a, . Costo de la merma
produccién, es | eficaciay nivel
decir la razén de calidad oo .
entre las Indice de calidad
salidas y las Nivel de
entradas Calidad satisfaccion al
cliente
Nivel de efectividad




Anexo 2: Matriz de consistencia
Titulo de investigacidn: Lean Manufacturing para mejorar la productividad en una empresa

comercial, Lima 2024

Formulacion . . . Disefio
Objetivos Hipotesis Variables , .

del Problema metodologico

Problema Objetivo Hipotesis Variable Tipo de

general: general: general: Independiente:  nvestigacion:

¢De que Demostrar la Hi: La Investigacion

manera la implementacion implementacion Lean :

. . i de tipo

implementacion del Lean del Lean Manufacturing licad

de Lean Manufacturing  Manufacturing  Dimensiones: aplicada.

Manufacturing  para mejorar la  mejorara la 5S

mejora la productividad productividad Método Kanban Meétodo y

productividad en una empresa enunaempresa Mantenimiento  disefio de la

en una empresa
comercial Lima
20247

Problemas
especificos:

PE 1:

¢De qué
manera la
implementacion
de Lean
Manufacturing
mejora la
eficiencia de la
productividad
en una empresa
comercial Lima
20247

PE 2:

¢De qué
manera la
implementacion
del Lean
Manufacturing
mejora la
merma de la

comercial Lima
2024,

Objetivos
especificos:
OE1:
Demostrar la
implementacion
del Lean
Manufacturing
para mejorar la
eficiencia de la
productividad
en una empresa
comercial Lima
2024.

OE2:
Demostrar la
implementacion
del Lean
Manufacturing
para mejorar la
merma de la
productividad
en una empresa

comercial Lima
2024,

HO: La
implementacion
del Lean
Manufacturing
no mejorard la
productividad
en una empresa
comercial Lima
2024.

Hipotesis
especificas:
HEL1:

La
implementacion
del Lean
Manufacturing
mejorara la
eficiencia de la
productividad
en una empresa
comercial Lima
2024.

productivo
Total

Variable
Dependiente:

Productividad:
Dimensiones:
Eficiencia
Merma

Calidad

investigacion:
Investigacion
experimental,
cuantitativo

Poblacion
Muestra:
Poblacién:
registros de
produccién y
productos no
conformes
Muestra: 10
registros de
produccién y
productos no
conformes




productividad
en una empresa
comercial Lima
20247

PE3:

¢De que
manera la
implementacion
del Lean
Manufacturing
mejora la
calidad de la
productividad
en una empresa
comercial Lima
20247

comercial Lima
2024.

OE 3:
Demostrar la
implementacion
del Lean
Manufacturing
para mejorar la
calidad de la
productividad
en una empresa
comercial Lima
2024.

HE2:

La
implementacion
del Lean
Manufacturing
mejorard la
merma de la
productividad
en una empresa
comercial Lima
2024.

HE3:

La
implementacion
del Lean
Manufacturing
mejorara la
calidad de la
productividad
en una empresa
comercial Lima
2024.

70



Anexo 3: Arbol de problemas

I.:h! ' I

problemas con
la malla ¥
maquinas

herrannentas

del operanio

falta de desorden en el
mantenmmiento area

fuera del alcance

desmotivacion del
personal

y
perdida de
chentes

\v

A

Baja productividad .

Mg,

/ \\

exceso de falta de
productos

§ comunicacion
defecmosos

o
| S

informacion
falta de control erronea

de calidad
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Anexo 4: Instrumento vacio: Eficiencia

' } Universidad
Norbert Wiener
UNIVERSIDAD NORBET WIENER
FACULTAD DE INGENIERIA Y NEGOCIOS
"Lean manufacturing para mejorar la productividad en una empresa comercial, Lima 2024"
Ficha de Observacion
Objetivo: Demostrar la implementacion del Lean manufacturing para mejorar la eficiencia en la
Area de observacion Serigrafia Auto,r. Alfonso Garcia
Cantad
Libro: Productividad y
Dimension Eficiencia reduccioén de costos
(2020)
Indicador Nivel de eficiencia
FORMULA: % EF = (TP/TR)* 100 %
EF = Eficiencia
TP = Tiempo programado
TR= Tiempo real utilizado
Pre Test
Fecha de
Items # qe inicio de Nombr.e el Escala TR (min) | TP (min) % EF
pedido . Pedido
revision
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
Promedio
Post Test
Fecha de
ttems | 7% | iniciode |NOMPreCell o | TR(miny | TP (min) | %EF
pedido . Pedido
revision
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
Promedio




Anexo 5: Instrumento vacio: Merma
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¢'o

Universidad

Norbert Wiener

UNIVERSIDAD NORBET WIENER
FACULTAD DE INGENIERIA Y NEGOCIOS

"Lean manufacturing para mejorar la productividad en una empresa comercial, Lima 2024"

Ficha de Observacion

Objetivo: Demostrar la implementacion del Lean manufacturing para reducir la merma de la

Area de observacion Acabado
Dimension Merma | Autor: Francisco Jose Ortega Reina
Indicador Porcentaje de Merma de serigrafia

FORMULA: % MS = (CTP-CPB-CPDP) / CTP *100 %

MS = Merma de serigrafia

CTP = Cantidad total de productos

CPB = Cantidad de productos buenos

CPDP = Cantidad de productos defectuoso de produccion

Pre Test
Fecha de
Items P’:;ZO inicio de NOFZZZ';Z:G' CPB cTP CPDP % MS
revision
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
Promedio
Post Test
Fecha de
Items P’:;Zo inicio de NOF?;Z?Z:G' CPB CTP CPDP % MS
revision
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
Promedio




Anexo 6: Instrumento vacio: Calidad
Universidad

Y 4
Norbert Wiener

UNIVERSIDAD NORBET WIENER
FACULTAD DE INGENIERIA Y NEGOCIOS
"Lean manufacturing para mejorar la productividad en una empresa comercial, Lima
2024"

Ficha de Observacion

Objetivo: Demostrar la implementacion del Lean manufacturing para mejorar la calidad

Area de observacion Acabado Autor: Luis Anibal Mora

. N . Libro: Indicadores de la
Dimension Calidad gestion logistica (2008)
Indicador Indice de calidad

FORMULA: % IC = (CPB/CTP)* 100 %

IC = Indice de calidad

CPB= Cantidad de productos buenos

CTP= Cantidad total de productos

Pre Test
Fecha de
Items #de | iciode |Nombre dell opp cTP %IC
pedido . Pedido

revision
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

Promedio
Post Test
Fecha de
Items # o_le inicio de Nombl_’e e CPB CTP %IC
pedido . Pedido

revision
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

Promedio




Anexo 7: Validacion del experto 1: Mg. Nicolas Ortiz Vargas

Lean manufacturing para mejorar la productividad en una empresa comercial, Lima
2024

N.* DIMENSIONES / items Permllenm R.Ele‘i;ﬂ]lt]ﬂ C'la:;ldad Sugerencias
Variable Independiente: Lean
manufacturing
DIMENSION 1: 55 ST NO | 8T WO |8 NO
Nivel de orden 4 4 4
Wivel de disciplina 4 4 4
Tiempo de bisqueda de 4 4 4
herramientas
DIMENSION 2: Meétodo
Kanban SI NO | SI NO |SI NO
Nivel de cumplimiento 4 4 4
Tiempo de ciclo 4 4 4
Tiempo de proceso 4 4 4
DIMENSION 3: Mito.
productivo total SI NO | SI NO |8 NO
Tiempo medio para reparar 4 4
Porcentaje de cumplimiento de 4 4
programa de mantenimiento
Nivel de eficiencia global de 4 4 4
los equipos (OEE)
Variable Dependiente:
Productividad
DIAMENSION 1: Eficiencia SI NO | ST NO |8 NO
Nivel de eficiencia 4 4 4
Enfregas a lempo 4 4 4
Tiempo empleado 4 4 4
DIMENSION 2: Merma SI NO | SI NO | SI NO
Porcentaje de merma de 4
serigrafia
Indice de recuperacion de
merma 4 4 4
Costo de la merma 4 4 4
DIMENSION 3: Calidad SI NO | ST NO | 8T NO
Indice de calidad 4 4 4
Nivel de satisfaccion al cliente 4 4 4
Nivel de efectividad 4 4 4
Promedio Total 4 4 4




Observaciones (precisar si hay suficiencia): 51 hay suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ x] Aplicable después de corregir [ ]
No aplicable [ ]

Apellidos ¥ nombres del juez validador: Ing. Nicolas. Fedeberto Ortiz Vargas

DNI: 07924520
Correo electronico institucional: nicolas ortiz@uwiener.eu pe

Especialidad del validador: Metoddlogo [ ] Tematico [ x] Estadistico [ ]

Pertinencia: el item corresponde al concepto tedrico formulada.

'Relevancia: el item es apropiado para representar al componente o dimension
especifica del constructo.

3Claridad: se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto
v directo.

Nota. Suficiencia: se dice suficiencia cuando los ftems planteados son suficientes
para medir 1a dimension.

* Fn lugar de marcar una "X, colocar puntaje del 1al 4.

1 Mo cumgple con & crbenc

2 Bajo Nwel
3 Moderado nive

4 Ak e

13 de diciembre de 2023

Hedath

Firma del experto informante
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Anexo 8: Registro de Grado Académico del experto 1

Graduado

ORTIZ VARGAS, NICOLAS FEDEBERTO
DNI 07924520

REGISTRO NACIONAL DE

Grado o Titulo

INGENIERO QUIMICO

Fecha de diploma: 13/09/88
Modalidad de estudios: PRESENCIAL

GRADOS ACADEMICOS Y TITULOS PROFESIONALES

Institucién

UNIVERSIDAD NACIONAL MAYOR DE SAN MARCOS
PERU

ORTIZ VARGAS, NICOLAS FEDEBERTO
DNI 07924520

BACHILLER EN INGENIERIA QUIMICA

Fecha de diploma: 22/12/86
Modalidad de estudios: PRESENCIAL

Fecha matricula: Sin informacién (*+*)
Fecha egreso: Sin informacién (***)

UNIVERSIDAD NACIONAL MAYOR DE SAN MARCOS
PERU

ORTIZ VARGAS, NICOLAS FEDEBERTO
DNI 07924520

MAESTRO EN DOCENCIA UNIVERSITARIA

Fecha de diploma: 21/08/17
Modalidad de estudios: PRESENCIAL

Fecha matricula: 08/02/2011
Fecha egreso: 04/11/2012

UNIVERSIDAD PRIVADA NORBERT WIENER S.A.
PERU
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Anexo 9: Validacion del experto 2: Mg. Daves Girao Silva

Lean manufacturing para mejorar 1a productividad en una empresa comercial, Litna
2024
£
N.° DIMENSIONES / items Pemjllenm Rslm;nncla Clm;]dnd Sugerencias
Variable Independiente: Lean
manufacturing
DIMENSION 1: 55 SI NO | SI NO | 85I NO
Nivel de orden 4 4
Mivel de disciplina 4
Tiempo de busqueda de 4 4
herramientas
DIMENSION 2: Metodo
Kanban SI NO | SI NO |5 NO
Nivel de cumplimiento 4 4 4
Tiempo de ciclo 3 4 4
Tiempo de proceso 4 4 4
DIMENSION 3: Mtto.
productivo total SI NO | SI NO |8 NO
Tiempo medio para reparar 4 4 4
Porcentaje de cumplimiento de 4 4
programa de mantenimiento
Nivel de eficiencia global de 4 4 4
los equipos (OEE)
Variable Dependiente:
Productividad
DIMENSION 1: Eficiencia SI NO | SI NO | 85I NO
Nivel de eficiencia 4 4 4
Entregas a tiempo 4 4 4
Tiempo empleado 4 4 4
DIMENSION 2: Merma SI NO | SI NO |58 NO
Porcentaje de merma de 4 4 4
serigrafia
Indice de recuperacion de
merma 4 4 4
Coste de 1a merma 4 4 4
DIMENSION 3: Calidad SI NO | SI NO | 85I NO
Indice de calidad 4 4 4
Nivel de satisfaccion al cliente | 4 4 4
Nivel de efectividad 4 4 4
Promedio Total 3.044 4 4




Observaciones (precisar si hay suficiencia): 51 hay suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable después de corregir [ ]
Mo aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Daves Girao Silva
DNI: 42230042
Correo electronico institucional: daves girao@uwiener edu.pe

Especialidad del validador: Metoddlogo [ ] Tematico [x] Estadistico [ ]

Pertinencia: el item corresponde al concepto tedrico formulado.

"Relevancia: el item es apropiado para representar al componente o dimension
especifica del constructo.

3Claridad: se entiende sin dificultad alguna el enunciado del ftem, es conciso, exacto
v directo.

Nota. Suficiencia: se dice suficiencia cuando los ftems planteados son suficientes
para medir la dimension.

* Fn lugar de marcar una "X, colocar puntaje del 1al 4.

1 Ho cumple con o crbenc
2 Bayo Nivel

3 Moderado nivel

4 Ako nove

16 de dictembre de 2023

Firma del experto informante
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Anexo 10: Registro de Grado Académico del experto 2

REGISTRO NACIONAL DE
- -
GRADOS ACADEMICOS Y TITULOS PROFESIONALES
Graduado Grado o Titulo Institucién
INGENIERO INDUSTRIAL
GIRAO SILVA, UNIVERSIDAD INCA GARCILASO DE LA VEGA
DAVES ASOCIACION CIVIL
DNI 42259042 Fecha de diploma: 11/07/2014 PERU
Modalidad de estudios: -
BACHILLER EN INGENIERIA INDUSTRIAL
GIRAO SILVA, Fecha de diploma: 05/02/2013 UNIVERSIDAD INCA GARCILASO DE LA VEGA
DAVES Modalidad de estudios: - ASOCIACION CIVIL
DNI 42259042 PERU
Fecha matricula: Sin informacién (***)
Fecha egreso: Sin informacién (***)
MAGISTER EN ADMINISTRACION ESTRATEGICA DE
EMPRESAS
GIRAO SILVA,
DAVES Fecha de diploma: 26/06/19 PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL PERU
DNI42259042 | Modalidad de estudios: PRESENCIAL PERU
Fecha matricula: 14/08/2016
Fecha egreso: 13/03/2019
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Anexo 11: Validacion del experto 3: Mg. Jorge Caceres Trigoso

Lean manufacturing para mejorar la productividad en una empresa comercial, Lima

2024
N.* DIMENSIONES / items Pertu;em:la Re]méanm Cla:;ldad Sugerencias
Variable Independiente: Lean
manufacturing
DIMENSION 1: 5§ 31 NO | 31 NO | 31 NO
Nivel de orden 4 4 4
Nivel de disciplina
Tiempo de bisqueda de 1 1 4
herramientas
DIMENSION 2: Método 51 No | st mo |lst wo
Kanban
Nivel de cumplimiento 4 4 4
Tiempo de ciclo 4 4 4
Tiempo de proceso 4 4 4
DIMENSION 3: Mitto. .
productivo total 31 NO | 31 NO | 31 NO
Tiempo medic para reparar 4 4 4
Porcentaje de cumplimiento de 1 1 4
programa de mantenimiento
Nivel de eficiencia global de 1 1 4
los equipos (OEE)
Variable Dependiente:
Productividad
DIMENSION 1: Eficiencia 31 NO | 31 NO | 31 NO
Nivel de eficiencia 4 4
Entregas a iempo 4 4
Tiempo empleado 4 4 4
DIMENSION 2: Merma 31 NO | 81 NO | 31 NO
mecaﬂtaje de merma de 4 4 4
zerigrafia
Indice de recuperacidn de 4 4 4
merma
Costo de la merma 4 4 4
DIMENSION 3: Calidad 31 NO | 31 NO | 31 NO
Indice de calidad 4 4 4
Nivel de satisfaccidn al cliente 4 4 4
Nivel de efectividad 4 4 4
Promedio Total 4 4 4




Observaciones (precisar 3i bay suficiencia): 5i hay soficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicsble después de corregir [ ]
Mo aplicable [ ]
Apellidos ¥ nombres del juez validador: Mg Caceres Trigosa, Jorge Emeasto
DNI: 07305072
Correo electronico institacional: Torge.caceresi@uwisner.edu.pe

Especialidad del validador: Metodaloge [ ] Tematico [x] Estadiztico []

'Pertinencia: ol 1tem corresponds al concepto tedrico formulado.

*Relevancia: =l item ez zproplade para represemtar al componente o dimsnsida
especifica dal constructo.

IC1aridad: se entiends sin dificultad alguna el enuncizdo del ftem, es conciso, exacto
v directo.

Nota. Suficiencia: se dice suficiencia cusndo los items planteados son suficientas
para medir la dimenzicn.

# Enp logar de marcar uns "2, colecar puntaje del 1zl 4.

1 Mg purgle o0n & nbeng.

2 g i
1 Moderada nisp
4 Az v

17 de diciembre de 2023

Firma del experto mformante
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Anexo 12: Registro de Grado Académico del experto 3

REGISTRO NACIONAL DE

GRADOS ACADEMICOS Y TITULOS PROFESIONALES

Fecha de diploma: 05/06/91
Modalidad de estudios: PRESENCIAL

Graduado Grado o Titulo Institucién
BACHILLER EN INGENIERIA INDUSTRIAL
CACERES TRIGOSO, JORGE ERNESTO | Fecha de diploma: 13/06/90 UNIVERSIDAD DE LIMA
DNI 07305972 Modalidad de estudios: PRESENCIAL PERU
Fecha matricula: Sin informacién (***)
Fecha egreso: Sin informacién (***)
INGENIERO INDUSTRIAL
CACERES TRIGOSO, JORGE ERNESTO UNIVERSIDAD DE LIMA
DNI 07305972 PERU

CACERES TRIGOSO, JORGE ERNESTO
DNI 07305972

MAESTRO EN DOCENCIA UNIVERSITARIA

Fecha de diploma: 15/10/18
Modalidad de estudios: PRESENCIAL

Fecha matricula: 05/03/2016
Fecha egreso: 15/07/2017

UNIVERSIDAD PRIVADA NORBERT WIENER S.A.
PERU

83



Anexo 13: Validacion del experto 4: Dra. Monica Diaz Reategui

Lean manufacturing para mejorar la productividad en una empresa comercial, Lima

2024
N.° DIMENSIONES / items Pcrtuilenﬂa Relﬂ'lancm (.Iarjldad Sugerencias
Variable Independiente: Lean
manufacturing
DIMENSION 1: 58 s NO S1 NO [ SI NO
Mivel de orden 4 4
Nivel de disciplina 4 4
Tlempq de busqueda de 4 4 4
herramientas
DIMENSION 2: Metodo sI NO S| NO | s NO
Kanban
Nivel de cumplimiento 4 4 4
Tiempo de ciclo 4 4 4
Tiempo de proceso + 4 4
DIME??&IUN 3: Manten. SI NO S NO | s1 NO
productivo total
Tiempo medio para reparar i 4 4
Porcentaje de cumplimiento de 4 4 4
programa de mantenimiento
Nivel de eficiencia global de 4 4 4
los equipos (OEE)
Variable Dependiente:
Productividad
DIMENSION 1: Eficiencia S NO S1 NO | S NO
Nivel de eficiencia 4 4 4
Entregas a tiempo -4 4 4
Tiempo empleado 4 4 4
DIMENSION 2: Merma SI  NO 51 NO | SI NO
Po I-‘{:Cmfl_]c de merma de 4 4 4
serigrafia
Indice de recuperacion de 4 4 4
merma
Costo de la merma 4 4 4
DIMENSION 3: Calidad S NO S1 NO [ SI NO
indice de calidad 4 4 4
Nivel de satisfaccion al cliente ! 4 4
Nivel de efectividad -+ 4 4
Promedio Total 4 4 4
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Observaciones (precisar si hay suficiencia): Sj hay suficiencia

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X | Aplicable después de corregir | |
Mo aplicable [ ]

Apellidos vy nombres del juez validador: Dr. Diaz Reategui Monica

DNI: 09537647

Correo electronico institucional: monica.diaz@uwiener.edu.pe

Especialidad del validador: Metodologo [ | Tematico [X] Estadistico [ |

'Pertinencia: el item corresponde al concepto tedrico formulado.

IRelevancia: el item es apropiado para representar al componente o dimension

especifica del constructo.

3Claridad: se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto

y directo.

Nota. Suficiencia: se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes
. . - L]

para medir la dimension.

# En lugar de marcar una "X", colocar puntaje del lal 4.

1 Mo cumple con el crieno
2 Bajo Nivel

3. Moderado nive

4. Aba nivel

19 de diciembre de 2023

=R

Firma del experto informante
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Anexo 14: Registro de Grado Académico del experto 4

REGISTRO NACIONAL DE

GRADOS ACADEMICOS Y TITULOS PROFESIONALES

DIAZ REATEGUI, MONICA
DNI 09537647

DOCTORA EN EDUCACION

Fecha de diploma: 02/04/2014
Modalidad de estudios: -

Fecha matricula: Sin informacion (***)
Fecha egreso: Sin informacién (***)

UNIVERSIDAD DE SAN MARTIN DE PORRES
PERU

DIAZ REATEGUI, MONICA
DNI 09537647

MAESTRO EN EDUCACION
INFORMATICA Y TECNOLOGIA EDUCATIVA

Fecha de diploma: 12/02/2010
Modalidad de estudios: -

Fecha matricula: Sin informacion (*+*)
Fecha egreso: Sin informacién (***)

UNIVERSIDAD DE SAN MARTiN DE PORRES
PERU

DIAZ REATEGUI, MONICA
DNI 09537647

INGENIERO EN COMPUTACION Y SISTEMAS

Fecha de diploma: 26/05/2000
Modalidad de estudios: -

UNIVERSIDAD DE SAN MARTIN DE PORRES
PERU

DIAZ REATEGUI, MONICA
DNI 09537647

INGENIERO DE COMPUTACION Y SISTEMAS

Fecha de diploma: 26/05/2000
Modalidad de estudios: -

UNIVERSIDAD DE SAN MARTIN DE PORRES
PERU

DIAZ REATEGUI, MONICA
DNI 09537647

BACHILLER EN INGENIERIA DE COMPUTACION Y SISTEMAS

Fecha de diploma: 19/04/1993
Modalidad de estudios: -

Fecha matricula: Sin informacién (***)
Fecha egreso: Sin informacién (***)

UNIVERSIDAD DE SAN MARTIN DE PORRES
PERU




Anexo 15: Validacion del experto 5: Mg. Jorge Quiroz Guevara

Lean manufacturing para mejorar la productividad en una empresa comercial, Lima

2024
N.° DIMENSIONES / items I"l:rtullencm Rﬂﬂ,lr_anﬂa (.Iarjldad Sugerencias
Variable Independiente: Lean
manufacturing
DIMENSION 1: 58 SI  NO S1 NO | 51 NO
MNivel de orden =+ +
Nivel de disciplina 4 4+
Tmmpq de busqueda de 4 4 4
herramientas
DIMENSION 2: Metodo sI NO S NO | s NO
Kanban
Nivel de cumplimiento 4 - +
Tiempo de ciclo 4 4 4
Tiempo de proceso - =+ +
DIME?«_AEI(]N 3: Mtto. SI NO SI NO | ST NO
productivo total
Tiempo medio para reparar | - 4
Porcentaje de cumplimiento de 4 4 4
programa de mantenimiento
Nivel de eficiencia global de 4 4 4
los equipos (OEE)
Variable Dependiente:
Productividad
DIMENSION 1: Eficiencia SI  NO S1 NO | 51 NO
Nivel de eficiencia 4 4 4
Entregas a tiempo - -+ +
Tiempo empleado B 4 4+
DIMENSION 2: Merma SI  NO S1 NO | 51 NO
ijccmfue de merma de 4 4 4
serigrafia
Indice de recuperacion de 4 4
merma
Costo de la merma B 4
DIMENSION 3: Calidad SI  NO S1 NO | SI NO
indice de calidad 4 4 4
Nivel de satistaccion al cliente 4 4 4
Nivel de efectividad 4 < 4
Promedio Total - 4 -+
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Observaciones (precisar si hay suficiencia): Sin Observaciones

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ |
No aplicable [ |

Apellidos y nombres del juez validador: Mg. Quiroz Guevara, Jorge Luis

DNI: 44363891
Correo electrénico institucional: Jorge.quirozi@uwiener.edu.pe

Especialidad del validador: Metodologo [ ] Tematico [X] Estadistico | ]

'Pertinencia: el item corresponde al concepto tedrico formulado.

’Relevancia: el item es apropiado para representar al componente o dimension
especifica del constructo.

3Claridad: se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto
v directo.

Nota. Suficiencia: se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes
para medir la dimension.

* En lugar de marcar una "X", colocar puntaje del lal 4.

1 No cumple con @l crtens
2 Bajo Nivel

3 Moderado nivel

4. Ako nivel

21 de diciembre de 2023

Firma del experto informante
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Anexo 16: Registro de Grado Académico del experto 5
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REGISTRO NACIONAL DE

GRADOS ACADEMICOS Y TITULOS PROFESIONALES

Graduado Grado o Titulo Institucién
BACHILLER EN INGENIERIA DE SISTEMAS
QUIROZ GUEVARA, JORGE Fecha de diploma: 14/05/2010 UNIVERSIDAD DE LIMA
Luis Modalidad de estudios: - PERY
DNI 44363891
Fecha matricula: Sin informacién (***)
Fecha egreso: Sin informacién (*+*)
MAGISTER EN FINANZAS CORPORATIVAS Y RIESGO .
FINANCIERO
QUIROZ GUEVARA, JORGE PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL
LUIS Fecha de diploma: 21/02/18 PERC
DNI 44363891 Modalidad de estudios: PRESENCIAL PERU
Fecha matricula: 10/06/2014
Fecha egreso: 09/07/2016
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Anexo 17: Desarrollo de la metodologia

La empresa se encuentra ubicada en la calle Marcos Farfan Nro. 3205, urbanizacién industrial
Panamericana Norte en el distrito de Independencia y departamento de Lima. Se dedica a la
fabricacion de frascos, potes, tapas, lainas y otros productos plasticos con material 100 %
polietileno y polipropileno. El &rea de estudio realiza el servicio de serigrafiado de diversos
productos como: frascos, tapas y potes de diferentes tamafios y colores, tal como se puede
observar en la figura 15.

Figura 15
Productos serigrafiados

profesional

U Rl

En relacion a la problematica, fue posible evidenciar que la empresa tiene problemas con
sus mallas y maquinas, debido a que no se realiza ningun tipo de mantenimiento preventivo, de
igual manera, se tienen las herramientas fuera del alcance de los operarios, puesto que se
encuentra el area completamente desordenada, por otro lado, el exceso de productos defectuosos,
debido a la falta de un personal en control de calidad, por ultimo, la falta de comunicacién,
puesto que se tiene informacion erronea en las cantidades a entregar. Todo ello implica la baja

productividad, el cual se puede observar en las tablas 17,18 y 19.



Tabla 17

Ficha de observacién 1: Nivel de eficiencia

& 4

Universidad
Norbert Wiener

UNIVERSIDAD NORBET WIENER

FACULTAD DE INGENIERIA Y NEGOCIOS

""Lean manufacturing para mejorar la productividad en una empresa comercial, Lima 2024"

Ficha de Observacion

empresa comercial, Lima 2024.

Objetivo: Demostrar la implementacion del Lean manufacturing para mejorar la eficiencia en la productividad en una

Area de observacion Serigrafia Autor: Alfonso Garcia Cantu

. - L Libro: Productividad y
Dimension Eficiencia reduccién de costos (2020)
Indicador Nivel de eficiencia

FORMULA: % EF = (TP/TR)* 100 %

EF = Eficiencia

TP = Tiempo programado

TR= Tiempo real utilizado

Pre Test

#de Fecha de

Items dido inicio de
pe revision

Nombre del Pedido

Escala

TR (min)

TP (min) % EF

1 05915 | 6/10/2023

Frasco 01- 135 ml
circular B23 c/blanco
c/ser deep restore
thefapy 2P

medio

611.600

431.600 70.57%

2 05960 | 6/10/2023

Frasco 01-135 ml
c/ranura c/lila c/ser.
Oxiflex 10v 1P

alto

2666.100

2546.100 95.50%

3 05961 | 7/10/2023

Pote 02- 300 ml B89
blanco ser deep care
2P

alto

632.880

512.880 81.04%

4 05970 | 7/10/2023

Frasco 01-135 ml
c/rabura c/blnaco c/ser
oxiten 10v 1P

bajo

2962.000

2902.000 97.97%

5 06025 | 10/10/2023

Frasco 01-135 ml
c/ranura c/blanco c/ser
oxiten 20v 1P

alto

1449.900

1299.900 89.65%

6 06029 | 10/10/2023

Frasco 01- 135 ml
c/rabura c/lila c/ser.
Oxiflex 20v 1P

alto

948.800

888.800 93.68%

7 06030 | 10/10/2023

Pote 02 300 ml B89
blanco ser liss care 2P

medio

427.200

319.200 74.72%

8 06031 | 12/10/2023

Frasco 01-1.2 It
semicircular B28c/lila
c/logo reflex c/ser
oxiflex 30v 1

alto

859.500

769.500 89.53%

9 06033 | 12/10/2023

T TaSTU U= TCT
semicircular
B28c/natural c/logo
reflex c/ser flexirinse

alto

672.514

522.514 77.70%

10 | 06109 | 12/10/2023

Frasco 01-1.2 It
semicircular B28c/lila
c/logo reflex c/ser

oxiflex 20v 1P

medio

715.200

595.200 83.22%

Promedio: 85.36%
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Tabla 18

Ficha de observacion 2: porcentaje de merma de serigrafia

Universidad
h A Norbert Wiene

Objetivo: Demostrar la implementacion del Lean manufacturing para reducir la merma de la productividad en una empresa
comercial, Lima 2024.

Area de observacion Acabado
Dimension Merma Autor: Francisco Jose Ortega Reina (2023)
Indicador Porcentaje de Merma de serigrafia

FORMULA: % MS = (CTP-CPB-CPDP) / CTP *100 %

MS = Merma de serigrafia

CTP = Cantidad total de productos

CPB = Cantidad de productos buenos

CPDP = Cantidad de productos defectuoso de produccion

Frasco 01- 135 ml
circular B23 ¢/blanco

1 05915 6/10/2023 o/ser deep restore 2.131 2.158 0 1.25%
thefapy 2P
Frasco 01-135 ml

2 05960 6/10/2023 c/ranura c/lila c/ser. 25,101 25,461 65 1.16%
Oxiflex 10v 1P

Pote 02- 300 mI B89
3 05961 2.100 2.137 9 1.31%
7/10/2025 blanco ser deep care 2P °

Frasco 01-135 ml

4 05970 7/10/2023 c/rabura ¢/blnaco c/ser 28616 29.020 5 1.37%
oxiten 10v 1P
Frasco 01-135 ml

5 06025 10/10/2023 |¢/ranura ¢/blanco c/ser 12.824 12,999 5 1.31%
oxiten 20v 1P

Frasco 01- 135 ml
6 06029 10/10/2023 |c/rabura ¢/lila c/ser. 8.757 8.888 8 1.38%
Oxiflex 20v 1P

Pote 02 300 ml B89

7 06030 10/10/2023 blanco ser liss care 2P

1,296 1.330 14 1.50%

Frasco 01-1.2 It
semicircular B28c/lila o
8 06031 12/10/2023 cllogo reflex c/ser oxiflex 7,580 7,695 6 1.42%

30v 1P

Frasco 01- 1LT
semicircular
B28c/natural c/logo
reflex c/ser flexirinse 1P

9 06033 12/10/2023 6,000 6,096 0 1.57%

Frasco 01-1.2 It
10 | 06100 | 12/10/2023 |fEMmicireular B28crlila 5,840 5,952 25 1.46%
c/logo reflex c/ser

oxiflex20v 1P

Prome dio 1.37%




Tabla 19

Ficha de observacién 3: indice de calidad

’ ' Universidad
Norbert Wiener

UNIVERSIDAD NORBET WIENER
FACULTAD DE INGENIERIA Y NEGOCIOS

“Lean manufacturing para mejorar la productividad en una empresa comercial, Lima 2024"

Ficha de Observacion

Objetivo: Demostrar la implementacion del Lean manufacturing para mejorar la calidad de la productividad de
una empresa comercial, Lima 2024.

Area de observacion Acabado Autor: Luis Anibal Mora Garcia

Libro: Indicadores de la gestion

Dimension Calidad logistica (2008)

Indicador Indice de calidad

FORMULA: % IC = (CPB/CTP)* 100 %

IC = Indice de calidad

CPB= Cantidad de productos buenos

CTP= Cantidad total de productos

Pre Test
# de Fecha de
Items " inicio de Nombre del Pedido CPB CTP % IC
pedido o
revision

Frasco 01- 135 mil circular
1 05915 6/10/2023 B23 c/blanco c/ser deep 2,131 2,158 98.75%
restore thefapy 2P

Frasco 01-135 ml c/ranura
2 05960 6/10/2023 c/lila c/ser. Oxiflex 10v 25,101 25,461 98.59%
1P

3 05961 711012023 |POte 02- 300 mi B89 2,100 2,137 98.27%
blanco ser deep care 2P

Frasco 01-135 ml c/rabura
4 05970 7/10/2023 |c/blnaco c/ser oxiten 10v 28,616 29,020 98.61%
1P

Frasco 01-135 ml c/ranura
5 06025 10/10/2023 |c/blanco c/ser oxiten 20v 12,824 12,999 98.65%
1P

Frasco 01- 135 ml
6 06029 10/10/2023 |c/rabura c/lila c/ser. 8,757 8,888 98.53%
Oxiflex 20v 1P

7 06030 | 10/10/2023 |POte 02300 mi B89 1,296 1,330 97.44%
blanco ser liss care 2P

Frasco 01-1.2 It
8 06031 | 12/10/2023 |Semicircular B28c/lila 7,580 7,695 98.51%
c/logo reflex c/ser oxiflex

30v 1P

Frasco O1- 1LT

semicircular B28c/natural

9 06033 12/10/2023 6,000 6,096 98.43%
c/logo reflex c/ser

flexirinse 1P

Frasco 01-1.2 It
10 06100 | 12/10/2023 |Semicircular B28c/lila 5,840 5,952 98.12%
c/logo reflex c/ser oxiflex

20v 1P

Promedio: 98.39%

93



94

Frente a los problemas mas resaltantes, se destaco la importancia de desarrollar estrategias de
solucion (5S, Método Kanban, MPT), tal como se puede observar en la tabla 20.

Tabla 20
Causas Yy soluciones

Causas Solucién

Area desordenada Método 5S
Falta de comunicacion Método Kanban

Problemas con las mallas y

Lo Mantenimiento productivo total
maquinas

1. Meétodo 5s: El area de trabajo se encontré totalmente desordenado, no se podian encontrar
las herramientas a tiempo y no se tenia espacio para almacenar los productos en proceso, asi
como se observa en la figura 16.

Figura 16
Area desordenada

2. Método Kanban: Habia distorsion en las cantidades a despachar, ya que el area de ventas y
de almacén no se ponian de acuerdo en el despacho.

3. Mantenimiento productivo total: No contaban con un programa de mantenimiento.

Para ello, se realizé un RFP de implementacion, con las 3 herramientas, tal como se observa en

el anexo 18.



Anexo 18: RFP de Lean Manufacturing

Codizo | AS-001-23

RFP DE IMPLEMENTACION Version | 001

PARALEAN MANUFACTURING | Facka 4122023

“
N AN By
FLLNINA Diginz | 1de 2l

IMPLEMENTACION
DE 5S
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Codigo | AS-001-23
ﬁ RFP DE IMPLEMENTACION | Verston | 001
: PARA LEAN MANUFACTURING [Fachz | 2120003
r ; Pagina |2 dedl

1. Objetivo:

Ordenar v limpiar el area, Lo cual 2yudara a reducir accidente:, tiempos de busqueda

de objetos v aumentar 2 productividad al crear un puevo entarne de abaja.

I. Proposite:

Diar a comocer los pases v actividads: para mplementar las 5 5 demtro de 12 empresa.

3. Alcance:
Aplicable sole e la empresa comercial

4. Implementacion de metodologia

Para iziciar con la implemestacion, primero se realize tn conoprama de actividades

par2 levar 2 cabe dicha mejora, tal como & ehserva en el grafico 1.

Grafico 1

Cronperama de aciivideds: parg o implemeniacion de iz 53
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Codizo | AS-001-23
A RFP DE IMPLEMENTACION [ Version | 001
*7 7 ) | PARALEAN MANUFACTURING [Feckz | 2122003
FS NN [Pagina | 3de2l

4.1 Etapa preliminar para la implementacion: Como etapa preliminar se capacito a

lo: trabajadore: de |2 empresa tal como 52 observa en 2l grafico 2 v 3 para que

tengan conocimisnto de la: mejora: 2 realizar v se pueda obtener rezultado:

beneficiosos.

Grafico 2
Capacitacion dei personai

Grafico 3
Hgja de capacitacion dei personal
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BFFP DE IMPLEMENTACION Wersion

¥7 1) | PARALEANMANUFACTURING | Fecha

Codigo | AS-001-23
anl
4122013

Pagina 4 de 21

5. Implementacion de la metodologia S5

5.1 5iri (Separar o clasificar): En un principio, :& evalud v crganize todas Las

herramisntas, equipe: ¥ materizles que se tienen en 2l Zrea (rabla 1), para loezo

comenzar a separar. Todo ello se realizo con la avuda de l2: tarjetas rojas, como @2

viznalizz en el zrafico 4.

Tablal

Muterinlas del draa

- Sitmacion
U2y faterial Cantidad =i
I Tacho de basura ] Inspeccionar
I Imprezara digital 1 Transfarir
3 Baldes ds tinta vacio 3 Eliminar
4  Hoje: recicladas 50 Transferir
5 Bl de colores 3 Transferir
§  Cajas vacas 20 Elininar
7 Trapes sacios 10 Eliminar
% Muestras amtiguas 13 Eliminar
9  {Cables rotos 1 Eliminar
Botella de aloohiol o

10 Tario Eliminar
11 Productos antizwos 4 Eliminar

Grafico 4

Tarjetar rejas
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Codigo | AS-001-23

RFP DE IMPLEMENTACION | Version | 001

A J PARALEAN MANUFACTURING | Fecka 41272023

~ N Pagina | 5 de 2l

5.2 Seiton (Ordenar): Como segundo paso se tizne 2l procedimisnto de ordsnar, &l cual
consiste en colocar los materiale: y herramientas en una ubicacion especifica que
facilite 2u localizacion, asi como 32 observa en los graficos 3,6y 7

Grafico 5
Apiicacidn de ia segunda S exn jas mesas de trabgjo

Después

Grafico 6
Aplicacion de la segunda S en la zona de flameads |

Antes Despues
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Codigo | AS-001-23
) RFP DE IMPLEMENTACION _'ezsi?m 001
’ PARALEAN MANUFACTURING | Fecka 41272023
) R
cx Pagina | 6dell
Grafico 7
Aplicacion de la segunda S en la zona de flameads 2
| Antes Después

5.3 Seiso (limpieza): La tercera S e: |2 limpieza del area, que se determina mediante un

programa de limpisza mensual para evitar tropezar con objetos v mantener un

ambients agradable, tal como 2 observa en loz graficos Sy 9.

Grafico 8
FPrograma de limpieza semanal
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Codizo AS-001-23
RFP DE IMPLEMENTACION Version | 001
v X ) PARA LEAN MANUFACTURING |Facka 4/122023
I+ ASAA" ——
Pagina 7de2l
Grafico 9

Apilicacion de la tercera §

5.4 Seiketsu (Estandarizacion): La finalidad de ]a f2:e de estandarizacion es

2:ezurarse de que los operadore: realicen practicas de limpieza v orden consiztents:

v fracuentes, intezrando la2s 2ctividade: de 33 con el trabzjo cotidiano del area da

impresion, 231 como se obzerva en el grafico 10.

Grafico 10

Aplicacion de ia cuarta S
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Codigo | AS-00123
. | _ RFPDEIMPLEMENTACION [Verswen | 001
m PARA LEAN MANUFACTURING [Fechz | 4122003
Dagira | 8de3l

5.5, Shizuke - (Disciplina): L2 S final es crucial porque todas [a: mejora: :2 mantiensn

gracias al compromizo, responsabilidad de todos los trabajadores v 1a 2lta gerencia.

Se pudo crear unz cultura de concientizacion a los trzbzjadore:, dando 2 entender

que son parte de la limpieza y el orden, tal como 2 observa en loz graficos 11 y 12

Asl mizmo ze realizo ura hoja de verificacion parz que no se pierda lo

implementado, 2:1 como se obzerva en el grafico 13,

Grafice 11
Zona de flameads después de implementar jas 55

Grafico 12
Implementacion de ias 55
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Codign | AS-001-23
RFP DE IMPLEMENTACION [ Wemion | 001
PARA LEAN MANUFACTURING [Facks | 2122003

Pagina | D de 3l

Grafico 13
Hygia de verificacidn para el seguimiento
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Codizo | AS-001-23

RFP DE IMPLEMENTACION Verston [ 001

v ) ,\\; PARALEAN MANUFACTURING | Fecha 41272023

Pagirna | 11de?l

. Objetivo: que cadz operario cumpla con el pedido :olicitado de manera

eficients, ordenada y con 2] meror tiempo postble

. Propasito:

Dar a conocer los pasos v 2ctividades para implementar el metodo kanban dentro

de la empresa.

. Alcance:

Aplicablz solo en I3 empresa comercial

. Implementacion de la metodologia

El empleado de cada m2quina 213 responsable de realizar un seguimiento del
1ablero kanban, lo que ayudara 2 estandarizar v organizar [2s tarea: de inicio 2
fin. Como 22 muestra en los graficos 1 v 2, el perzonal racibio una capacitacion
para :u respectivo entrenamisnto, con [2 fin2lidad de que el procese fuya

continuamente

Grafico 1
Capacitacion dei personal

105



Codige | A5-001-22
Iﬂ FFP DE IMPLEMENTACION | Version | 001
' PARA LEAN MANUFACTURING | Facha 41172013
ol . Pagira | 17 de 21

Grafico 2

Hoja de capacitacidn del personal

5. Implementacion del método Lanban

Para la creacion del tablera Eanben :2 tendra en cusnta coatre columnas

principala:: pedido: salicitzdos, pedide: en proceso, pedido: finalizados ¥ una

columna de ohaervacion para cases de cambios de calidad o canfidad, 2l coma

e obsarva ek el grafico 3.

Grafice 3

Tabiero Kanban
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RFP DE IMPLEMENTACION
PARA LEAN MANUFACTURING

Codigo [ AS-001-23
Versigm | 001

Facha 4/1212023
Pagina 13dell

&.1.Pedidos solicitades: En exfa cohumna 22 coloca los pedidos, los cuales

contiener mformacion valiosa gue 2yudara 21 operario a termirar su trakajo

efactivamente: codipo del producto, descripcion del producto, cantidad

solicttada, nombre del clispte v tempe d2l proceso.

5.2 Pedidos en proceso: En esta columna sa rezista todos los pedidos que ze extan

realizando en ese momento, a5l mimo e podra visualizar en que maguira se

esta avanzando el pedido en procese

£.3.Pedidos finalizados: En esta colamea se coloca los pedide: gue fusron

terminados de serigrafear.

5.4.0bservacion: En exta columna 22 registra cualguier suca: que ocurma durants

&l proceso de serizrafiade, si en case existiesen cambios.
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IMPLEMENTACION DEL
MANTENIMIENTO
PRODUCTIVO TOTAL (MTP)




Codigo | A5-001-23

BFPLE INPLEMENTACION Version | 001

24 PARA LEAN MANUFACTURING [Facha | 212000
. Pagina | 15 dedl

L

£

Objetivo: Mejorar [a efectividad de los equipoes para evifar tempos musrtos

durantes el procezo de serigrafia.

Proposite:

Diar a conocer Los pases v actividades para mplementar &l mantenimaisnto

productive total dentro de la smpreza.

Alcance:

Aplicable solo en [2 empresa comercial

Definiciones:

4.1 Mantenimisnto: El mantenimienta &2 2] proceso gue 22 realiza para
garantizar que um comporente o unidad de produccion funciene 2 su mazimo
potencial.

4.2 Efectividad: Ex Ia capacidad o facultad para lograr un objetivo o fin
predeterminado v parz el cual 22 han desplezade accienss sstrategicas.

Implementacion de la metedologia

Zisternas (2013) menciona que, &l mantenimisnte productive total [TEM) trata

de una tecnica basadz en el mantsrimienta preverntive v proactivo de los

equipos, para 2:1 magimizar su eficiencia operativa. A=l mimo, Agnimre (2020)

sefiala que, el objetivo principal del mantenimisnto productive totz] 22 reducir

las ne conformidade:, aumestar l2 eficiencia de los equipos, evitar fallas v

facilitar |2 implementacion de una farma da trabajo "just in time". Por wltimo,

Betancourt (2021} menciona que, el TP (mantenimisnto productive total) e

basado an ocho pilarss que se centran en métodos preventivos ¥ proactives parz
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zumentar la confizbilidad de los equipes, tal come s2 visualiza en el grafico 1.

Grafice 1
Pilares dol mantenimiente productive total (TPM)
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6. Implementacion del mantenimiento productive fotal

En Iz empresa de estudio ss pudo obaervar gue ana de 1as causas principales da

baja productividad, es debido, a que no exists 1m martenimiento adecoado a los

equipo: & matrumertos de wio dizrio. Por ella, e necesario implementar fra:

pilare: importantes dal TPRY, las coales son: (1) mantenimienta 2atoacme, (i)

mantenimisate planificado ¥ (i) mantenimiento de calidad. Para ello ze realizo

primers oea etapa de preparacion {realizzcion de plan maestrs v codificacion de

maguinaria}.

6.1 Fealizacion de plan maestre: Se propramo una capacitacion en 12 cual 22
efactio el plan maestro, donde explica lo gue 22 iba 2 realizar, 21 como se

obzervan en log graficos 2 v 3.
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Grafico 2
Hoja ds capacitacion dei personai
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Grafico 3
Plan maestro de tmplementacion
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6.2 Codificacion de maquinaria: Se realiza 12 uma lixa de los squipos que se

cuenta para la produccicn, tal come 52 visualiza en la t2bla 1, 221 misme, ze

realiza la codificacion de lo: mismos con a2 finalidad de tener toda

ordenada.
Tablal
Lizte de egquiras
o de - o . .
= Deescripoion de 12 magning
1 Maguina ser. TEAM -120

o= S I O S IS |

Maguina ser. TEAM -120
Maguina ser. YO -120
Maguina ser. Y25 -120
Maguina ser. LT -120
Flameadara 1
Flamsadora 1

7. Ejecacion de los fres pilare:

7.1.Pilar de Mantenimiento Autonomo

Objetivo: Eliminar la idea de “yo opero” v fu "areglaz”, huzcande um

trabajo colaborative de los operadores, para asi para fomesntar una culura de

prevencion mediants actividades fmdamentales como Lz limpisza,

impeccion v lobricacion,

Para que quede registrado v e realice un seguimiento adecnade d2 cualguier

anomalia, se crea un formate de check list diario el cual evitara 2] deterioro

forzado, 2l como se mussira en 2l grafico 4.
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Grafico 4
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Procedimiento del mantenimisnto antonomo
Para poder tener un mantenimisnte autoromo oficaz se siguio lo:
sipuisntes pazos, fal oomo se obzerva en el grafice 5.

Crafico &
Foso: para reqiizar el seanienimicnie uidnomg

° d e
y Elae -ic]

Ltz ks
r oy

{
i

L3
=1 0T

e
gt
3

0
=

b
I?
¥
:

113



114

Zodiga | A5-001-23
-4 FFF DE INPLEMEMTACION Version | 001
: ; PARALEAN MANUFACTURING | Fecha 4122013
r Yy b %

Papina 20de 21

7.1 Pilar de Mantenimiento Planificado
Objetivo: Anmentar 13 eficiencia de los equipe: mediants actividade: de
mantenimisnte praventive planificadas (zrafico §) v mantenimisnto
predictiva.

Grafica §
Plan de mamtenimlento preventig
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El mantenimismto planificado e: todo un proceso pangue mplica programar,
gjecutar, martener un hiztorial de cada maquina v realizar sl segnimiento
correspondisnte de las actividadss programadas.

7.3 Pilar de mantenimiento de calidad
Objetive: Garaniizar que los equipos esten en Jptimas copdiciones para
poder camplir con las los productos selicitades para asi evitar perdidas ¥
producios insatizfactarios.
Est2s acciones de mantenimiento de calidad son moy efectiva: para evitar la

produccion de materiales defectnozos.
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3. Seguimiento
En esta fase se raalizo un seguimisnto da control para eliminar errores y mejorar
2l matodo. El operario es el primer rezponsabla de verificar la maquina 2 utilizar,
231 como se obzerva en el grafico 7.

Grafico 7
Revision de magquing antes de su uso




Anexo 19: Post test instrumentol: Nivel de eficiencia

¢'o

Universidad
Norbert Wiener

UNIVERSIDAD NORBET WIENER

FACULTAD DE INGENIERIA Y NEGOCIOS

"Lean manufacturing para mejorar la productividad en una empresa comercial, Lima 2024"

Ficha de Observacion

empresa comercial, Lima 2024.

Objetivo: Demostrar la implementacién del Lean manufacturing para mejorar la eficiencia en la productividad en una

Area de observacion Serigrafia Autor: Alfonso Garcia Cant

. N R Libro: Productividad y
Dimension Eficiencia reduccién de costos (2020)
Indicador Nivel de eficiencia

FORMULA: % EF = (TP/TR)* 100 %

EF = Eficiencia

TP = Tiempo programado

TR= Tiempo real utilizado

Pre Test

#de Fecha de

Items . inicio de
pedido L
revision

Nombre del Pedido

Escala

TR (min)

TP (min) % EF

1 06139 | 17/11/2023

Frasco 01- 135 ml
circular B23 c/blanco
c/ser deep restore
thefapy 2P

medio

1175.000

1205.000 102.55%

2 05960 | 17/11/2023

Frasco 01-135 ml
c/ranura c/lila c/ser.
Oxiflex 10v 1P

alto

1799.800

1811.800 100.67%

3 06111 | 18/11/2023

Pote 02- 300 ml B89
blanco ser deep care 2P

alto

477.360

477.360 100.00%

4 05970 | 18/11/2023

Frasco 01-135 ml
c/rabura c/blnaco c/ser
oxiten 10v 1P

bajo

271.300

271.300 100.00%

5 06025 | 21/11/2023

Frasco 01-135 ml
c/ranura c/blanco c/ser
oxiten 20v 1P

alto

1919.400

1979.400 103.13%

6 06140 | 21/11/2023

Frasco 01- 135 ml
c/rabura c/lila c/ser.
Oxiflex 20v 1P

alto

610.100

640.100 104.92%

7 06203 | 21/11/2023

Pote 02 300 ml B89
blanco ser liss care 2P

medio

485.280

485.280 100.00%

8 06210 | 23/11/2023

Frasco 01-1.2 It
semicircular B28c/lila
c/logo reflex c/ser oxiflex
30v 1P

alto

619.400

631.400 101.94%

9 06210 | 23/11/2023

Frasco 01- 1LT
semicircular B28c/natural
c/logo reflex c/ser
flexirinse 1P

alto

499.457

517.457 103.60%

10 | 06109 | 23/11/2023

Frasco 01-1.2 It
semicircular B28c/lila
c/logo reflex c/ser
oxiflex 20v 1P

medio

197.500

197.500 100.00%

Promedio: 101.68%
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Anexo 20: Post test instrumento 2

’ b Universidad
Norbert Wiener
UNIVERSIDAD NORBET WIENER

FACULTAD DE INGENIERIA Y NEGOCIOS

"Lean manufacturing para mejorar la productividad en una empresa comercial, Lima 2024"

Ficha de Observaciéon

Objetivo: Demostrar la implementacion del Lean manufacturing para reducir la merma de la productividad en una
empresa comercial, Lima 2024.

Area de observacion Acabado

Dime nsion Merma Autoﬂr: Francisco Jose Ortega Reina
(2023)

Indicador Porcentaje de Merma de serigrafia

FORMULA: % MS = (CTP-CPB-CPDP) / CTP *100 %

MS = Merma de serigrafia

CTP = Cantidad total de productos

CPB = Cantidad de productos buenos

CPDP = Cantidad de productos defectuoso de produccion

Post Test
Fecha de
Ttems # de Pedido| inicio de Nombre del Pedido CPB CTP CPDP % MS
revision

Frasco 01- 135 ml circular
1 06139 17/11/2023 |B23 c/blanco c/ser deep 6.000 6.025 7 0.30%
restore thefapy 2P

Frasco 01-135 ml c/ranura

2 o
2 05960 | 17/11/2023 | o " o lov 1P 18.030 18.118 0 0.49%
3 06111 18/11/2023 | 0te 02- 300 ml B9 blanco 1.980 1.989 0 0.45%
ser deep care 2P
) ) P
4 05970 18/11/2023 Frasco 01-135 ml c/rabura 2.700 2.713 0 0.48%

c/blnaco c/ser oxiten 10v 1P

Frasco 01-135 ml e/ranur
5 06025 | 21/11/2023 | roc® m efrahura 19.696 19.794 1 0.49%
c/blanco c/ser oxiten 20v 1P

Frasco 01- 135 ml c/rabura

6 06140 21/11/2023 c/lila c/ser. Oxiflex 20v 1P

6.369 6.401 1 0.48%

7 06203 21/11/2023 Pme_OZ 300 ml B89 blanco 2012 2022 0 0.49%
ser liss care 2P ”

Frasco 01-1.2 It semicircular
8 06210 23/11/2023 |B28c/lila c/logo reflex c/ser 6,283 6,314 2 0.46%
oxiflex 30v 1P

Frasco 01- 1L T semicircular
9 06210 23/11/2023 |B28c/natural c/logo reflex 6,007 6,037 o] 0.50%
c/ser flexirinse 1P

Frasco01-1.2 It
10 06109 | 23/11/2023 SCMicireular B28e/lila 1,966 1,975 0 0.46%
c/logo reflex c/ser oxiflex

20v 1P

Promedio 0.46%




Anexo 21: Post test — instrumento 3

X & 4

Universidad

Norbert Wiener

UNIVERSIDAD NORBET WIENER
FACULTAD DE INGENIERIA Y NEGOCIOS

"Lean mamifacturing para mejorar la productividad en una empresa comercial. Lima 2024"

Ficha de Observacion

Objetivo: Demostrar la implementacion del Lean mamifacturing para mejorar la calidad de la
productividad de yma empresa comercial, Lima 2024.

Autor: Luis Anibal Mora

Area de observacion Acabado X
Garcia
Dimension Calidad lel_‘(?: Indlf:ﬂfiores de la
gestion logistica (2008)
Indicador Indice de calidad

FORMULA: % IC = (CPB/CTP)* 100 %

IC = Indice de calidad

CPB= Cantidad de productos buenos

CTP= Cantidad total de productos

Post Test
Fecha de
Ttems # de pedido| inicio de Nombre del Pedido CPB CTP % IC
revision
Frasco 01- 135 ml circular
1 06139 17/11/2023 |B23 c/blanco c/ser deep 6.000 6.025 99.59%
restore thefapy 2P
Frasco 01-135 ml c/ranura
2 2 o
2 05960 17/11/2023 o/lila efser. Oxiflex 10v 1P 18.030 18.118 99.51%
2- d
3 06111 | 18/11/2023 [P0 02- 300 mIBEI blanco | g4, 1.989 99.55%
ser deep care 2P
¥ - /T8 ¥
4 05970 | 18/11/2023 |Frasco 01-135 ml c/rabura 2,700 2,713 99.52%
c/blnaco c/ser oxiten 10v 1P
¥ - /T3 3
5 06025 51/11/2023 Frasco 01-135 m_lc.lmulﬁ 19.696 19.794 99.50%
c/blanco c/ser oxiten 20v 1P
Frasco 01- 135 ml c/rabura
- o
6 06140 21/11/2023 o/lila o/ser. Oxiflex 20v 1P 6.369 6.401 99.50%
Pote 02 300 m1 B89 ble
7 06203 |21/11/2023] o€ =200 m anco 2,012 2.022 99.51%
ser liss care 2P
Frasco 01-1.2 It semicircular
8 06210 23/11/2023 |B28c¢/lila c/logo reflex c/ser 6,283 6,314 99.51%
oxiflex 30v 1P
Frasco 01- 1L T semicircular
9 06210 23/11/2023 |B28c/natural c¢/logo reflex 6,007 6,037 99 .50%
c/ser flexirinse 1P
Frasco 01-1.2 It
10 06109 |23/11/2023 [sSicireular B28c/lila 1,966 1,975 99.54%
c/logo reflex c/ser oxiflex
20v 1P
Promedio: 99.52%
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Anexo 22: Reporte de Turnitin

® 17% de similitud general
Principales fuentes encontradas en las siguientes bases de datos:

+ 16% Base de datos de Internet
- Base de datos de Crossref

+ 11% Base de datos de trabajos entregados

FUENTES PRINCIFALES

Las fuentes con el mayor nimero de coincidencias dentro de la entrega. Las fuentes superpuestas no se
mostraran.

repositorio.uwiener.edu.pe

Internet

repositorio.ucv.edu.pe

Internet

hdl.handle.net

Internet

Submitted on 1687223710506

Submitted works

repositorio.upla.edu.pe

Internet

Submitted on 1687209006237

Submitted works

Submitted on 1687201908027

Submitted works

repositorio.upn.edu.pe

Internet

119

+ 2% Base de datos de publicaciones
+ Base de datos de contenido publicado de Crossr

4%

2%

<1%

<1%

<1%

<1%

<1%

<1%



