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Resumen

El actual trabajo investigativo, fue llevado a cabo con el proposito de precisar los
nexos entre la metodologia Lean manufacturing y la Gestiébn de operaciones en
Escarsa S.A.C., Puente Piedra 2022. Se emple6 un enfoque cuantitativo, de nivel
transeccional-correlacional. Asimismo, se recopild informacién de 80 miembros de
la empresa objeto de estudio, mediante un cuestionario online con medicion en
escala de Likert. En suma, el estudio evidenci6 la asociatividad positiva moderada
de las variables Lean manufacturing y Gestién de operaciones. lgualmente, se logro
exponer la relacion positiva y significativa entre las dimensiones mejora de la
produccién, eliminaciéon del desperdicio y reduccién de costos con la gestion de

operaciones, admitiendo las hipétesis alternas y desestimando las nulas.
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Abstract

The current research work was carried out with the purpose of specifying the links
between Lean manufacturing methodology and operations management in
Esacarsa S.A.C., Puente Piedra 2022. A quantitative, cross-sectional-correlational
approach was used. Likewise, information was collected from 80 members of the
company under study, by means of an online questionnaire with Likert scale
measurement. In sum, the study evidenced the moderate positive associativity of
the Lean manufacturing and operations management variables. Likewise, the
positive and significant relationship between the dimensions production
improvement, waste elimination and cost reduction and operations management
was exposed, admitting the alternative hypotheses and rejecting the null

hypotheses.

Keywords: Lean manufacturing, Operations management, Cost
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.  INTRODUCCION

La economia mundial fue azotada abruptamente por la coyuntura pandémica
ocasionada por el Covid-19, causando estragos en los sectores productivos mas
importantes a nivel global. Sin embargo, Marsh (2022) en su informe “El futuro
de la construccion”, manifiesta el papel preponderante de esta industria como
impulsora del crecimiento pospandemia, considerando para el 2030 una
contribucion del 13.5% en el PBI mundial, lo que representaria un incremento del

5% con respecto al 2020.

Sin lugar a duda, uno de los principales factores en este sector es la
expansion demografica, ya que sus requerimientos permiten la oferta de
productos procedentes del concreto y por ende la incorporaciéon de nuevas
empresas que impulsan el dinamismo de la industria. No obstante, la ausente o
deficiente aplicacion de metodologias de mejora como el Lean Manufacturing,
impactan de manera perjudicial en la gestion de operaciones de las mismas,
considerando que, favorecen la desorganizacion, elevan los costos de
produccion, asi como los tiempos de entrega comprometiendo la seguridad de la

empresa en el entorno.

En referencia, en el contexto internacional, Lugo (2015) en su estudio
declarado en la revista Actualidad y nuevas tendencias, estuvo dirigido a un
proceso de transformacion de concreto premezclado, con el fin de emplear la
filosofia Lean Manufacturing, por lo que, obtuvo la identificacion de diversos tipos
de desperdicios que afectaban negativamente en la produccion. Para lo cual, se
propusieron estrategias de mejoramiento y se ejecutd una prueba piloto
trimestral, finalmente se midieron los resultados mediante indicadores
concluyendo en el incremento significativo del porcentaje de eficiencia general
de equipo en un 65.29%. Por su parte, Freire y Vaca (2018) en su investigacion
expuesta en la revista del Xlll Congreso de Ciencia y Tecnologia ESPE,
efectuada a las empresas del Canton Ambato, en Ecuador, para definir los
puntos importantes del método de trabajo enfocado en los procesos para el
descarte de la Muda, obtuvieron como consecuencia que las organizaciones

cuentan con herramientas de mejora continua, las mismas que, en algunos casos



desde la perspectiva Lean precisan optimizacion. Para lo cual, se realizd un

estudio de campo con entrevistas orientadas a los gerentes de las entidades.

En referencia, en el contexto nacional, Huerta (2021) en su articulo
orientado a una planta ensambladora de autos, la cual contaba con
interrupciones de linea y largos recorridos, logroé reducir en un 50 % los tiempos
en la linea de produccién y en 85% el de los ciclos equivalentes a un valor de
383 751 ddlares en el inventario con la aplicacion de la manufactura esbelta.
Minimizando asi, las pérdidas econémicas debido al incumplimiento en el tiempo
de entregas por parte de los distribuidores. Por otro lado, Tafur (2019) en su
investigacion llevada a cabo al proceso de planchado dentro de la linea
productiva de una empresa en la region Cajamarca, identifico el alcance de la
exclusion de desperdicios dentro de los procesos productivos de cualquier tipo.
Ademas, de la carencia de informacion actualizada acerca de la variable de

estudio.

Por su parte, ASOCEM indicé en su reporte del periodo febrero 2021 -
enero 2022 que tanto la produccion, asi como el despacho local y nacional de

cemento obtuvo un incremento 38%, 37% y 36% respectivamente.

En el contexto local, los inconvenientes de las empresas provenientes del
crecimiento en el rubro de la construccion, influyen directamente en la
competitividad y el rendimiento de las mismas, tanto a nivel local como sectorial.
Escarsa S.A.C, es una empresa enfocada en la elaboraciéon de postes de
concreto centrifugado y accesorios, situada en el distrito de Puente Piedra, la
misma que, no es ajena a esta problematica, ya que no posee una adecuada
gestion de los recursos ni de los procesos, o que se traduce en costos
innecesarios, insuficiencia en el control de los materiales y exceso de muda;

poniendo en riesgo la solidez de la organizacion.

Por ello, se propuso el siguiente problema general ¢ Cual es la relacion
gue existe entre el Lean manufacturing y la gestién de operaciones en Escarsa
S.A.C. - Puente Piedra 2022? Ademas de abordar problemas especificos para
determinar; ¢ Cual es la relacién entre la mejora en la produccion y la gestion de

operaciones en Escarsa S.A.C - Puente Piedra 20227?; ¢ Cual es la relacion entre



la eliminacion de desperdicios y la gestion de operaciones en Escarsa S.A.C -
Puente Piedra 20227?; ¢ Cual es la relacion entre reduccion de costos y la gestion

de operaciones en Escarsa S.A.C - Puente Piedra 20227

Como justificacion tedrica, Herndndez et al. (2014) alude que la misma,
obedece a ciertos criterios que favorecen la amplitud de conocimiento o la mejor
identificacion de las posturas existentes entre las variables. En ese sentido, la
investigacion refuerza la teoria disponible del lean manufacturing y gestion de
operaciones, tomando en cuenta sus dimensiones, las mismas que, serviran de

contribucion como antecedentes para futuras discusiones e investigaciones.

En la justificacién préactica, Méndez (2012) indica que el investigador
escudriia resolver de forma practica eventos ocurridos en una organizacion,
asociando el aspecto académico con el profesional, por lo cual, el estudio
aportard soluciones bajo la perspectiva del lean manufacturing para el
mejoramiento de la gestion de las actividades operativas, control de los

suministros y minimizacion de los costos operacionales en Escarsa S.A.C.

Por otro lado, para Hernandez et al. (2014) la justificacion metodoldgica,
hace referencia al aporte en la elaboracion de nuevas herramientas para el
recogimiento de datos, ademas permite la delimitacion de un juicio o variable. El
estudio ha utilizado técnicas de investigacion cientifica, pues se ha realizado el
reconocimiento de la probleméatica, sobre el cual se ha asentado un marco
metodolégico con las preguntas, objetivos e hipoétesis, ademas de elementos
referidos como el marco tedrico, sin dejar de lado las variables y dimensiones
correspondientes. Asimismo, se prepararon instrumentos de estudio que pueden
emplearse en investigaciones préoximas. El enfoque fue cuantitativo, con
aplicacion de nivel correlacional, facilitando el relacionamiento entre el LM y la
AO.

En tanto al objetivo general se planted: Establecer la relacion entre la
metodologia lean manufacturing y la gestion de operaciones en Escarsa S.A.C.;
del mismo modo los objetivos especificos correspondientes: Establecer la
relacion que existente entre la mejora de la produccion y la AO en Escarsa S.A.C,

Puente Piedra, 2022; Determinar la correlacion entre la eliminacion de



desperdicios y AO en Escarsa S.A.C, Puente Piedra, 2022; Determinar la
relacion que existe entre la reduccion de costos y la AO en Escarsa S.A.C Puente
Piedra 2022.

En suma, se propuso como hipoétesis general: Existe relacion entre lean
manufacturing y la gestion de operaciones en Escarsa S.A.C, Puente Piedra,
2022; igualmente las hipoétesis especificas: Existe relacion entre la mejora en la
producciényla AO en Escarsa S.A.C, Puente Piedra, 2022; Existe relacién entre
la eliminacién de desperdicios y la AO en Escarsa S.A.C, Puente Piedra, 2022;
Existe relacion entre la reduccién de costos y la AO en Escarsa S.A.C Puente
Piedra 2022.



. MARCO TEORICO

Con motivo de brindar a la investigacion la trascendencia pertinente se acudio a
precedentes tanto internacionales como nacionales. En el escenario internacional,
se ha considerado el articulo de Gonzalez et al. (2018) realizado a industrias del
rubro textil del Valle de Aburra, en Colombia; el cual fue encaminado como un
estudio de caso con enfoque mixto, que conté con una encuesta estructurada en
dos grupos y llevada a efecto con objeto de precisar los elementos participes para
la ejecucién de las herramientas de LM desde la planificacién de las operaciones,
logré como resultado un alto grado de asociatividad entre las variables, llegando
a concluir que para impulsar el mantenimiento de los consumidores asi como el
desarrollo de la productividad resulta de suma importancia conocer los factores

gue permiten el empleo de las herramientas en mencion.

Por su parte, Carrefio et al. (2018) desplegaron su estudio con el objetivo
emplear la metodologia esbelta en el sector mercantil de Tundama, en Colombia,
paralo que se tomaron como muestra 10 empresas. La investigacion, de enfoque
cualitativo obtuvo sus resultados de encuestas realizadas a los propietarios de los
negocios en mencion, por medio de las cuales se identific6 el indice de
conocimientos y la factibilidad del establecimiento del LM en las empresas objeto

de estudio.

En tanto, Aguilar et al. (2018) en su articulo concretado al nivel directivo de
las MYPE de México y Colombia, con la finalidad de precisar si el valor y la
consideracion de la gerencia por los procesos productivos y operativos tienen
conexion directa y significativa con el mantenimiento de los mismos en el mercado,
optaron por un estudio cuantitativo no experimental, transversal. Para lo cual,
contaron con una muestra comprendida por 34980 directivos encuestados de
empresas activas, inactivas y en riesgo de inactividad. El estudio, detect6 que el
mejoramiento del tiempo, procesos, la calidad y la apreciacion de los directivos,
influyen significativamente en la persistencia de las empresas, por lo que,
concluyeron que, elevar el nivel de los factores mencionados resulta sustancial

para la supervivencia de las organizaciones sin importar su tamafo.



Favela et al. (2019) manifiestan que, los factores internos, la eficiencia y la
efectividad son los indicadores que optimizan la medicién de la productividad, por
lo que, las herramientas con mas alto nivel de repercusion sobre la misma son 5s
con 15%, MPT con 14%, JIT con 13%, Kaizen con 12%, Kanban con 9%, SMED
con 9% y VSM con 7%. Esto, como resultado de su estudio realizado en etapas
metddicas, iniciadas por la exploracion de la literatura hasta la elaboracién
conceptual del modelo, en el que se tuvo como objeto distinguir el grado de

contribucion que las diferentes herramientas de LM ofrecen a la produccion.

En quinto lugar, el articulo de Bueno y Jacome (2021) realizado con la
finalidad de proponer un plan de gestion de operaciones para la mejora continua
de la compafiia de agua potable y alcantarillado de Cantén Azogues, en Ecuador,
para lo cual se contdé con una muestra de 101 colaboradores de una poblacion de
118. Identificando que, tanto la constante formacion de los miembros y el
conocimiento acerca del vinculo de la entidad con el ambiente, resulta
indispensable. Asi mismo, el estudio se completd con la manifestaciéon de que
para incrementar la calidad del servicio a los ciudadanos se debe reforzar la

administracion y la disposicion de las provisiones.

En sexto término, Romero et al. (2020) en su articulo con motivo de
observar la gestion de operaciones como herramienta para el crecimiento en
empresas de carga en Cuenca, para lo que se ejecutaron 65 encuestas con un
estudio descriptivo y disefio de campo no experimental, a través de las cuales
determinaron la situacion de los elementos de la gestidbn de operaciones.
Concluyeron que, con la implementacién de la variable en mencion se obtendra la
optimizacion de los procesos tanto internos como externos, ademas del,

incremento en la efectividad y la productividad de las empresas dentro del sector.

En séptimo lugar, Montejano et al. (2021) en su articulo efectuado en la
region de Aguascalientes, para lo cual se conté con una muestra de 317 empresas
de manufactura encuestadas, de tal modo que se aplicé un estudio cuantitativo
transversal, no experimental, con objeto de evaluar la utlizacion de la
administracion de operaciones y su efecto en el rendimiento de las
organizaciones. Por lo que, se alcanz6 como consecuencia resultados efectivos

de la variable autbnoma sobre la variable dependiente. En suma, es necesario



que las empresas de la industria incrementen la aplicacion de la AO para lograr el

mejoramiento tanto de la productividad como de la rentabilidad de las mismas.

En octavo lugar, Pérez et al. (2021) cuyo estudio ejecutado con la finalidad
de facilitar el relacionamiento de un método para la AO con los diferentes niveles
de decisiones en la organizacion, practicado al aeropuerto Abel Santamaria de
Cuba, consiguié acceder al reconocimiento de los defectos en las operaciones de
la organizacion y a la toma de decisiones empiricas. Para lo cual, se consideraron
diferentes métodos de trabajo, analisis y criterio técnico, dividido en cuatro etapas.
Por lo que concluyeron, en la imperatividad de la aplicacién de recursos para una

adecuada gestion aeroportuaria.

En noveno termino, icaro et al. (2020) en su revision realiza en Chinchester,
Estados Unidos, de 354 articulos publicados entre el 2008 y 2018, con la finalidad
de manifestar el conocimiento, discusion y observancia de los mismos, con
respecto a los modelos de prediccion en las industrias abordado a los procesos
productivos y la administracion de operaciones, proporcionaron un fundamento

para los estudios venideros en el sector.

En décimo termino, Sarria et al. (2017) en su articulo enfocado al sector
empresarial colombiano, el mismo que, empledé una metodologia ejecutada en
cuatro etapas: analisis de la posicion actual, establecimiento de criterios, seleccion
de modelo y descripcion del mismo, bajo el proceso IDEFO. Mostrando a traves
de los resultados la importancia del involucramiento de la gerencia y la necesidad
de iniciar con la aplicacion de la herramienta mas elemental como 5s. Finalizaron
gue, la implementacion de la metodologia bajo la perspectiva IDEFO y BPM pone

en manifiesto la secuencia de las etapas y la l6gica que abordan el LM.

En el escenario nacional, se consideré en primer término, el articulo de
Canahua (2021) puesto que fue desarrollado con el fin de brindar un aporte acerca
de la implementacion de herramientas para la minimizacién de la Muda, de modo
gue, las empresas cuenten con la capacidad de reconocer los factores que
merman su eficiencia y productividad y en consecuencia adopten las medidas
correctivas necesarias. La misma que, tuvo un enfoque cuantitativo de tipo

descriptivo, pre experimental con una muestra de 428 piezas de un total



poblacional de 789, elaboradas en la empresa limefia Frecep S.A.C, Permitiendo
concluir que, la calidad y el rendimiento han mostrado en incremento significativo
de 44.2% y 16.66% respectivamente, asi como la disponibilidad en un 10.8%
como consecuencia del cumplimiento tanto en el mantenimiento preventivo como

en el autbnomo.

En segundo lugar, Valeriano (2021) en su estudio Aplicacion de la
metodologia Lean Manufacturing en el mejoramiento de la produccion en
Concremax S.A, tuvo como finalidad principal precisar la influencia de la aplicacion
de la misma en la mejora del proceso de dosificacién para la produccion de la
planta de concreto en Toromocho, Junin. Para lo que, se ejecutd un disefio de
investigacion de tipo experimental y un meétodo explicativo, desarrollando la
implementacion de la herramienta 5’s, concluyendo en la influencia de la filosofia
Lean en el proyecto, obteniendo una disminucion de 579,227.80 kg. en insumos,
con un valor ascendente a S/ 226,011.23.

En tercer término, Espinoza (2018) con el propésito de aplicar las
metodologias TOC, seguida por Six Sigma y por ultimo LM en el orden respectivo,
para impulsar el porcentaje de valor agregado en el lead time de la linea de
ensamblaje en una empresa limefia, del distrito de Lurin dedicada a la fabricaciéon
de buses y grupos electrogenos; alcanzando la ampliacion del porcentaje de VA
significativamente 51.7% para generadores silenciosos y 67% para generadores
estandares. Concluyendo que, se pueden incorporar las diferentes metodologias
de mejoramiento aplicadas de manera ordenada y coherente para todo tipo de

procesos, optimizando los resultados.

Por otra parte, Malpartida y Tarmefio (2020) en su investigacion
relacionada a fortalecer la metodologia mas conveniente para la resolucion de
contingencias dentro del proceso productivo, emplearon un tipo de observacion
comparativa entre las diferentes metodologias de mejoramiento a través de lluvia
de ideas compuesta por una muestra de 291, entre expertos y colaboradores de
la industria manufacturera de la capital. Siendo, el LM la calificada con mas alta
puntuacion, lo que le permitié aseverar que, factores como el costo, la factibilidad
y el impacto de la misma colocan a esta metodologia como las mas apropiada

para el sector antes mencionado.



Meléndez (2017) en su estudio realizado en la empresa Qroma S.A, con la
finalidad de brindar mejoras en la productividad de la planta de lijas, con la
aplicacion del LM, logré como resultado distinguir que, el area de conversion
presentaba un elevado nivel de desperdicio (7.63 dias) en los tiempos de entrega,
ademas de identificar que la sobreproduccién generaba pérdidas en las ventas de
1.5% al mes. Finalmente, concluy6 que, al nivelar la produccién bajo la perspectiva
del LM, permitird a la empresa en cuestion un ahorro significativo de S/ 571 774,

asi como la reduccion del lead time y la fluidez necesaria de los procesos.

Por su parte, Colquicocha (2021) en su articulo efectuado para analizar la
repercusion del mejoramiento de una herramienta de informacién de costos para
la supervision de la AO, para lo cual empleando el método de caso y contando
con una muestra de 179 servicios de reparacion realizada a motores eléctricos,
los mismos que, fueron evaluados por el sistema existente como por la propuesta
de mejora. La medicion de ambos sistemas estuvo basada en indicadores cuyos
resultados fueron confrontados obteniendo resultados significativos en favor del
sistema mejorado, por lo tanto, se pudo concluir que la aplicacion de la propuesta
en mencion podria prevenir acciones perjudiciales para la empresa con relacion a

los costos.

En tanto, Montesinos (2018) en su investigacion descriptiva con disefio no
experimental efectuada en el centro de acopio y alimentos en Lima, con el objeto
de establecer la correspondencia entre la AO y las ventajas competitivas, en una
muestra censal de 40 trabajadores por medio del empleo de cuestionarios,
consiguié como resultado una correlacion positiva fuerte de 0.815 entre dichas

variables.

Del mismo modo, Pérez (2020) obtuvo como resultado una relacion
significativa fuerte de 0.972, entre la AO con la calidad y la competitividad, en su
estudio puesto en practica a las empresas dedicadas a la elaboracion de muebles
en Villa el Salvador. EI mismo que, se enfoc6 de forma cuantitativa con un disefio

transversal y una muestra de 80 empresarios del sector.

Finalmente, Paredes (2020) en su estudio llevado a la practica en la

provincia de Trujillo para establecer la influencia de una propuesta de mejora en



la gestidén de operaciones sobre los costos; despleg6 una investigacion aplicada
con disefio pre experimental ejecutada en tres etapas. La misma que, finaliz6 con
la reduccion significativa de un 13.14% de los costos equivalente a un valor de S/.
75.793.20 anuales, la misma que facilité el cumplimiento de la organizacion con

sus proveedores.

En lo sucesivo, se abordaron las teorias respecto al lean manufacturing,
para lo que se alude a Womack y Jones (2004) quienes exponen que la variable
mencionada esta orientada a la organizacibn como un sistema, cambiando la
cultura de la misma anteponiendo la generacion de valor en cada uno de las
actividades que tienen lugar a lo largo de todo el proceso de produccion. En ese
sentido, cada elemento que compone la cadena productiva cobra la debida
importancia al integrarse como un todo, con la finalidad de adicionar valor al cliente

y modificar la gestion por medio de la eficiencia y el rendimiento.

El LM segun Rajadell (2021) puede comprenderse como una serie de
herramientas originadas en Japon, las cuales, permiten la optimizacion del
proceso productivo a traves de la exclusion de los diferentes desperdicios que no
incrementan valor a la produccion, en consecuencia, no cuenta con a disposicion
de pago por parte del cliente. Por lo tanto, las aplicaciones de estas herramientas
brindan a la organizacién incrementar sus utilidades mediante la reduccién de
costos originados por la eliminacion de las acciones que no tiene valor para el

cliente.

Del mismo modo, Mufioz et al. (2022) menciona que, el incremento de las
principales métricas de los procesos productivos es el fin primordial de la
manufactura esbelta, razon por la cual su filosofia se basa en la eliminacion de los
desechos, por lo que, emplea metodologias y herramientas para el mejoramiento
de la producciéon. En consecuencia, toda la organizacién debe formar parte en la
adopcion de la filosofia, adquiriendo el conocimiento necesario para la

identificacion de las acciones carentes de valor.

Dentro de los 5 principios aplicados por el LM, establecidos por
establecidos Womack y Jones (2004) se encuentran la identificacion de lo que

agrega valor para el cliente, establecer el mapa del proceso, crear un flujo
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continuo, aprobar que el cliente obtenga lo que requiere y esforzarse por alcanzar
la perfeccion. El primero, implica determinar de manera especifica los
requerimientos del cliente y la percepcion del mismo hacia el producto ofrecido,
razon por la que se debe incrementar el valor asignado. El segundo, pretende
brindar una vision actual de la situacion en que se encuentra el flujo global del
proceso, es decir, desde el ingreso de los recursos hasta el producto final. Por
consiguiente, eliminar las actividades de escaso valor. El tercero, hace referencia
a la continuidad de la produccién sin interrupciones, por medio de la creacion de
bloques o células dentro de los procesos claves para brindarle al cliente lo que
necesita. El cuarto, involucra que el cliente determine lo que se va a producir, lo
gue se traduce en un mejoramiento en el control del proceso. Por Ultimo, es
preponderante la constancia de los principios anteriores hasta conseguir el
dinamismo de la produccion bajo la premisa de una transformacion completa del

proceso.

Por lo tanto, resulta necesario conocer sobre las dimensiones de la
manufactura esbelta, para lo cual Radajell (2021) identifica tres dimensiones:
Mejora de procesos, eliminacion de desperdicios y reduccion de costos. Los
mismos que, permitiran a la organizacion ofrecer productos en base a las

preferencias del consumidor e incrementando sus beneficios.

En ese sentido, para Estévez et al. (2018) resulta se suma importancia el
mejoramiento y optimizacion de procesos de fabricacion para alcanzar la calidad
y la satisfaccion de los consumidores, la misma que, debe ser abordada tanto en
el aspecto técnico como financiero dentro de la organizacion. Por lo tanto, el
conocimiento y aplicacion de herramientas que contribuyan a la reduccién de los
defectos en el proceso de transformaciéon de materiales basicos, permitira

incrementar los beneficios de la empresa.

Por lo tanto, cabe resaltar la importancia del VSM en la identificaciéon del
flujo de valor, debido a lo cual, Teguh et al. (2020) manifiesta que el Mapa de flujo
de valor, brinda informacién necesaria de los componentes que forman parte del
proceso productivo, lo que la convierte en una herramienta muy conveniente en el
reconocimiento de despilfarro. Del mismo modo, Socconini (2019) comenta que,

la produccioén debe estar presta a satisfacer la demanda, ya que el tiempo Takt es
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la velocidad con la que el cliente adquiere el producto; haciendo referencia a la
cadencia para la produccion de unidades, surgida de los requerimientos de la
demanda, la que a su vez debe estar alineada con la produccién. Bajo esta
premisa, Alvarez (2012) observa que, el diagrama de flujo brinda la opcion mas
adecuada de plasmar graficamente los procesos para entendimiento general, sin
tomar en cuenta el nivel de involucramiento en los mismos. En consecuencia, su
construccién y el correcto uso de las simbologias que lo conforman resultan
relevantes en la identificacién de los procesos. Finalmente, en contraste con la
vision caracteristica de las organizaciones, la filosofia Lean se enfoca en el punto
de vista del cliente, identificando las oportunidades que favorezcan la generacién

de valor durante el proceso productivo.

En cuanto al desperdicio, Radajell (2021) lo define como todo lo que no
brinda valor al proceso productivo, es decir, qué no incide de manera importante

en su elaboracion.

Para Frias (2019) bajo la perspectiva Lean, se debe excluir todos los puntos
del transporte de los suministros, que anteceden a la linea de produccion para su
respectiva transformacion, en la medida de lo factible. Por ende, se mitigaran los
desperdicios de tiempo, transporte y almacenaje, lo que se deriva en una mejora
en los tiempos de entrega y de los procesos. Del mismo modo, el exceso de
existencias origina desperdicios de espacio debido al almacenamiento, ademas
de contribuir al desequilibrio en la circulacion del efectivo. Por lo que, la filosofia
mencionada resulta altamente beneficiosa para la prolongacion o cancelacion del
crecimiento en el area de almacenaje. Adicionalmente, las deficiencias en los
procesos, asi como el re-procesamiento de los productos deficientes, producen
muda de materia prima, mano de obray tiempo en las diferentes etapas de la linea

de produccién.

En lo que respecta a la dimensién reduccion de costos, Socconini (2019)
refiere que, en las organizaciones tradicionales esta se cifie a la reduccién de
gastos excesivos y a la liquidacién del personal, debido a la dificultad de su
ejecucion por parte de la direccion. Lo cierto es que, el establecimiento del precio
se basa habitualmente en el costo, en consecuencia, para obtener un mayor

rendimiento se procede a incrementar el costo, lo que a su vez eleva el precio
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para final. En ese sentido, la elaboracion de un sistema que contribuya a la
eliminacion de los desperdicios tanto operativos como administrativos brindara

una posicion competitiva en el mercado a lo largo del tiempo.

En relacién a la segunda variable, gestién de operaciones, Stevenson (2018) la
define como la gestion de sistemas que engloban diversas actividades de la
empresa, las mismas que van desde la planificacién pasando por los inventarios,
la calidad, el estimulo de los colaboradores y la distribucién de la planta, etc., para
lo que requiere de la asistencia de los demas departamentos de la organizacion

para alcanzar su propésito de generar bienes y/o servicios.

Por su parte, Gémez y Brito (2020) exponen que, tanto la planificacién, asi
como la utilizacion de los recursos con los que se cuentan para la produccion son
ejecutadas por la administracion de operaciones, la misma que se encuentra

alineada con las estrategias organizacionales.

Adicionalmente, Heizer y Render (2014) establecen que la importancia de
la AO reside en que dirige todo el sistema productivo, para lo cual necesita el
aporte informativo de los demas departamentos; en el que se apoya para la toma
de los diez tipos de decisiones que abarca en la organizacion. Por ende, es la
gestidon que mas inversion conlleva y de la que depende considerablemente el

éxito de las operaciones.

En AO, se pueden distinguir tres caracteristicas principales: la funcion, las
decisiones y el proceso. Ya que tiene como actividad mas importante las
operaciones, las cuales facultan sus decisiones en gran parte del proceso de

conversion de materiales en productos o servicios, segun Cerro et al. (2021).

En lo que refiere a la dimension planificacion de las operaciones, Ivailo
(2001) nos dice que, la dimensiébn mencionada tiene como prioridad brindar al
proceso productivo los recursos requeridos para satisfacer la demanda.
Estableciendo las cantidades adecuadas a través del calculo de las mismas, para
lo cual, debe contar con informacion que brinda la fuerza de trabajo, el volumen

de produccién, el MRP, las compras y los costos de produccion.

Heizer y Render (2014) exponen que, con la finalidad de afianzar la

colaboracion eficiente y efectiva del personal dentro de los limites de su ambito
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de accion, la AO se orienta por una planificacién del talento humano, a través de
la organizacion, disefio y tipo de fuerza laboral. Resulta imperativo tomar en
cuenta las competencias personales de los colaboradores, ya que, la destreza en

la gestion de las mismas precisa el logro de la organizacion.

En alusion al volumen de produccion, Niebel (2019) menciona que, este
depende del horario laboral, asi como de las horas diarias utilizadas, de modo que
sirve para establecer la capacidad productiva por unidad de tiempo de una cadena

de produccién (como se cita en Aguirre, 2022)

Para Everett y Ronald (1991) el MRP posibilita la planificacion y
programaciéon de los suministros requeridos en la produccién. Para lo cual, se
compone de fuentes de informacion precisa: el programa maestro de produccion,
el estado del inventario y la relacion de materiales para la elaboracion del
producto, de esta manera ofrece informacién acera del tiempo de vida de los

componentes, la cantidad necesaria en cada actividad.

Ademas, para Salas (2020) el costo productivo les permite a las empresas
advertir el costo de cada unidad producida a traves del analisis del valor total de
la produccion, la misma que puede distinguirse en el material a transformar, la
capacidad laboral y otros componentes requeridos en el proceso productivo.

Brindando la informacion necesaria para la financiacion de la misma.

Ahora, si bien es cierto la AO, tiene como factor clave a las operaciones,
por lo que, para Vintimilla et al. (2020) este es un sistema compuesto por la
articulacion estructurada de los elementos principales en el proceso productivo,
los mismos que son influenciados por las decisiones resueltas en los diferentes
niveles de la organizaciéon. En ese sentido, un proceso, se define como el conjunto

de funciones que intervienen en la modificacién de los recursos

Belohlavek (2006) el OEE, es producto de la agrupacién de los datos de
tres factores que componen el proceso de manufactura: Disponibilidad, calidad y
eficiencia de la performance. Los mismos que son expresados de manera
porcentual y que al integrarse permiten medir cuantitativamente la eficiencia del

proceso de transformacion. En ese sentido, es indispensable asegurar su
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adecuado funcionamiento para identificar y gestionar potenciales negligencias

dentro de los procesos.

Para Medina (2010) la productividad es el resultado de la transformacién
de los factores y actividades que componen el proceso, en productos terminados.
Asi mismo, hace referencia a la suficiencia del capital humano para producir
optimizando los recursos por lo que es necesario anteponer a la eficiencia (citado

en Fontalvo et al. 2018)

En referencia a la tasa de defectos, Bermejo (2019) considera que, muestra
el numero de defectos por unidad producida, a consecuencia de las fallas
cometidas durante el proceso de fabricacion. Lo que se interpreta en, un descenso
de la productividad y productos de calidad inferior que ocasionan sobrecostos, los

mismos que, dependeran si son percibidos de manera interna o externa.

Heizer y Render (2014) establecen la necesidad de un sistema de calidad
enfocado en cubrir las exigencias de los usuarios, ademas del reconocimiento de
sus consideraciones. Convirtiéendose en la finalidad principal de todo profesional

de operaciones.

Segun Mayo et al. (2009) la eficacia, es utilizada para medir el manejo de
las empresas, de forma general se pueden catalogar en cuatro modelos. Para el
caso del entorno empresarial el modelo politico es el mas conveniente, ya que, se
basa en la satisfaccion de las partes interesadas proporcionando informacion

necesaria para la toma de decisiones

Adicionalmente, el volumen de ventas refiere la cantidad de unidades que
lograron venderse en un determinado tiempo, la cual puede ser aplicada a
diferentes niveles ya sea de area, producto, linea de producto o sector. Siendo
una de las cifras que mas importantes para conocer la situacion de la empresa en

cuanto a crecimiento o contraccion.

Los cambios vertiginosos, asi como la industrializacién 4.0 incrementan la
demanda de organizaciones agiles que busquen gestionar de forma optimizada
sus procesos. El ese sentido, Hitpass (2017) indica que el BPM es una disciplina
que involucra una serie de aplicaciones enfocadas al mejoramiento de los

procesos, por lo que se debe complementar la ejecucion humana con el respaldo
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de TI. Para el logro de la optimizacion propuesta por los objetivos
organizacionales, el BPM requiere de metodologias como el Six Sigma, el Toc y
la Manufactura Esbelta, las mismas que brindan las condiciones requeridas en la

persecucion de la eficiencia y la productividad empresarial.

Por su parte, Socconini (2019) manifiesta que, el Six Sigma permite la
reduccién de la variabilidad y los defectos, lo que se traduce en el mejoramiento
de la calidad de los procesos, aplicando conceptos como el tiempo de ciclo y el
namero de errores. Convirtiéendose en el complemento idéneo para el LM y

asegurando el cumplimiento de las expectativas del cliente.

Asimismo, Goldratt (2014) expone a la Teoria de Restricciones como una
filosofia enfocada en la capacidad de produccién, la misma que ataca los cuellos
de botella, con la finalidad de minimizar los inventarios y los gastos operacionales.
Por su parte, Render y Heizer (2014) refieren que, no es posible la exclusion total
de las restricciones dentro de un sistema. Por consiguiente, es indispensable la
incorporacion de conocimientos acerca de las limitaciones que repercuten en el
logro de los objetivos, por medio de la aplicacion de 5 pasos: el primero;
reconocimiento de los limitantes, el segundo; planeamiento para manejarlos, el
tercero; la orientacion de los recursos necesarios para su ejecucion, el cuarto; la
disminucion de las restricciones, por ultimo; reanudar el proceso una vez

superadas ciertas limitaciones.

Stevenson (2002) expresa que la Teoria de la Decision es aplicada para la
toma de las diversas decisiones dentro de AO. Las mismas que, pueden
distinguirse debido a que sus consecuencias se veran condicionadas por
circunstancias proximas, el desglose de las posibles opciones a elegir, ademas

del establecimiento del costo de cada una de ellas.

Render y Heizer (2014) definen a la TQM como la importancia brindada por
las empresas a la calidad de los productos y servicios desde el principio de la
cadena de abastecimiento. Con el propésito de alcanzar la satisfaccién de las
exigencias del cliente, ya que todas las decisiones de la AO se encuentran
directamente relacionas con ellas. La mejora continua es parte fundamental de la

TQM, la misma que, debe integrar a toda la organizacion en la persecucién de la
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perfeccidén. En ese sentido, es indispensable la ejecucion de criterios como Six
Sigma, mejora continua, autonomia de los colaboradores, benchmarking, Jit y

Taguchi para la aplicacion concreta de la misma.
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[I.
3.1.

3.2.

METODOLOGIA
Tipo y disefio de investigacion:

Se manejo un tipo de investigacion aplicada, ya que esta se sustenta
en la generacion de epistemologia. Nicaragua (2018) expresa que, brinda la
facultad de poseer la informacién necesaria y las opciones de resolucién
frente ala problemética. Con la finalidad de afrontar dificultades de tipo social

o de avance tecnoldgico.

Ademas, Relat (2010) comenta que se encuentra supeditada a la
investigacion basica ya que precisa de un marco referencial, en cuanto a sus
derivados y avances, sin embargo, mantiene su enfoque en las inferencias

practicas.

El presente estudio empled un disefio no experimental, de acuerdo
con Hernandez et al. (2014) ya que las variables objeto de estudio no han
sido intervenidas ni tratadas con antelacion, por lo tanto, se realizé en un
ambiente ya establecido el cual no tuvo modificacion alguna.
Adicionalmente, se cont6 con un nivel transeccional-correlacional por lo que
Hernandez et al. (2014) menciona que, se realizara la relacion de las
variables de estudio en un momento concreto, continuando con su

explicacion correspondiente a la situacion actual de las mismas.

Variables y operacionalizacion:
Variable 1: Lean manufacturing

Definicion conceptual:

Rajadell (2021) manifiesta que, puede comprenderse como una serie de
herramientas originadas en Japon, las cuales, permiten la optimizacion del
proceso productivo a través de la exclusion de los diferentes desperdicios
gue no incrementan valor a la produccién, en consecuencia, ho cuenta con

a disposicion de pago por parte del cliente.

18



3.3.

Definicién operacional:

Para su estudio la variable LM ha sido dividida en tres dimensiones: Mejora
continua, eliminacion de desperdicios y generacién de valor. La medida de

esta variable se realiza a través de cuestionario con escala ordinal tipo Likert.
Indicadores:

Value stream maping, takt time, mapa de procesos, generacion de valor,

transporte, inventario, procesos, operativos, administrativos.
Variable 2: Gestidén de operaciones

Stevenson (2018) la define como la gestion de sistemas que engloban
diversas actividades de la empresa, las mismas que van desde la
planificacion pasando por los inventarios, la calidad, el estimulo de los
colaboradores y la distribucion de la planta, etc., para lo que requiere de la
asistencia de los demas departamentos de la organizacion para alcanzar su

propdsito de generar bienes y/o servicios.
Definicion operacional:

Para su analisis la variable se ha dividido en tres dimensiones: Planificacion
de las operaciones, procesos y calidad de las operaciones. La misma que se

midi6 a través de un formulario con de escala ordinal tipo Likert.
Indicadores:

Fuerza de trabajo, volumen de produccion, MRP, costos de produccion,
OEE, productividad, tasa de defectos, eficacia, volumen de ventas
Poblacién (criterios de seleccién), muestra, muestreo, unidad de
analisis:

Condori (2020) la precisa como la totalidad de elementos que
conforman el medio donde se desenvuelve la investigacion. En ese sentido,
el estudio tendra lugar en la empresa Escarsa S.A.C., establecida en el

distrito de Puente Piedra, conformado por 104 colaboradores.

Del mismo modo, Condori (2020) expresa que, la fraccion

representativa de la poblacion, que ademdas cuente con las mismas
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3.4.

3.5.

3.6.

particularidades es considerada la muestra. La misma que, fue de 80
colaboradores de acuerdo a lo obtenido para poblacién finita. La muestra

ser& seleccionada a través de muestreo aleatorio simple.

Técnicas e instrumentos de recoleccidon de datos:

Para la técnica de recogimiento de informacion, se suministré la
encuesta, con la finalidad de demostrar la relacion existente entre las
variables Lean manufacturing y gestion de operaciones, por medio de la que

se reunird la informacion referente a los objetivos presentados en el estudio.

Para la cual, aplicard como instrumento el cuestionario, el mismo que
constara de 39 items: 16 de los cuales estaran enfocados a la variable LM y

13 a la variable gestion de operaciones.

El instrumento mencionado, requirio para su validacion el juicio de tres
expertos en el de estudio: Dr. Cardenas Saavedra Abraham, Dr. Manrique
Céspedes, Julio Cesar y Dra. Villanueva Figueroa, Rosa Elvira; quienes
sustentan el grado de validacion del instrumento que cada variable aspira

medir.

De igual manera, la credibilidad del instrumento sera medida gracias
al método del Alfa de Cronbach, aplicando para la prueba piloto 10 encuestas
gue seran procesadas por el programa SPSS. Presentando como resultado
para la variable 1 de 0.907 (ver tabla N°1) y en cuanto a la variable 2 un
resultado de 0.938 (ver tabla N°2), lo que representa un alto nivel de fiabilidad

para el instrumento.

Procedimientos:

El compendio de datos se realizé de forma online, incidida por la
situacion pandémica actual. Por tal motivo, la comunicacién de la misma se

realizard por medio de link que brind6 acceso al formulario de google.

Método de analisis de datos:

Los logros adquiridos, se reflejaron en una base de datos elaborada

en una hoja electronica de Excel, para seguidamente ser procesada en el
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programa estadistico SPSS 26; por medio del cual se medir4 la autenticidad

del instrumento.

3.7. Aspectos éticos:

Viera (2018) considera que, en cuanto al punto de vista ético, han sido valorados
los principios de respeto, justicia y altruismo propios de la condicién humana. En
ese contexto, cada fase de la investigacion ha sido realizada de forma reservada,
con la debida autorizacion de los participantes manteniendo la confidencialidad de
los datos obtenidos.
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IV. RESULTADOS
4.1. Andélisis Descriptivo:

Tabla 1. Distribucion total de la frecuencia de la variable 1: Lean manufacturing

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Vélido Deficiente 12 15,0 15,0 15,0
Regular 45 56,3 56,3 71,3
Optimo 23 28,7 28,7 100,0
Total 80 100,0 100,0

Fuente: Base de datos SPSS

Figura 1. Porcentaje de niveles para la variable Lean Manufacturing

Porcentaje

Deficiente Regular Optimo

De lo obtenido en la tabla 1 y figura 1 se advierte que el Lean Manufacturing se
aplica en un 56,25 % a nivel regular en Escarsa S.A.C, mientras que solo el

28,75% las utiliza a un nivel optimo y un 15 % en forma deficiente.

22



Tabla 2. Niveles para la dimension mejora en la produccion

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Deficiente 9 11,3 11,3 11,3
Regular 49 61,3 61,3 72,5
Optimo 22 27,5 27,5 100,0
Total 80 100,0 100,0

Fuente: Base de datos SPSS

Figura 2. Porcentaje de niveles para la dimension mejora en la produccién

Porcentaje

Deficiente Regular Optimo

Los efectos de la tabla 2 y figura 2 muestran que el 61,25 % considera que Escarsa
S.A.C., aplica mejora en la produccion a un nivel regular, por otro lado, el 27,5%

considera un valor 6ptimo y el 11,25% aprecia un indice deficiente.
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Tabla 3. Niveles para la dimension eliminacion del desperdicio.

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Deficiente 5 6,3 6,3 6,3
Regular 36 45,0 45,0 51,2
Optimo 39 48,8 48,8 100,0
Total 80 100,0 100,0

Fuente: Base de datos SPSS

Figura 3. Porcentaje de niveles para la dimension eliminacién del desperdicio.

Porcentaje

Deficiente Regular Optimo

En referencia a la tabla 3 y figura 3, esta permite observar que la eliminacion del
desperdicio en la empresa Escarsa S.A.C, se desarrolla a un nivel 6ptimo en un
48,75 %, por lo tanto, el 45% se ejecuta aun nivel regular mientras que, un 6,25%

se realiza en forma deficiente.
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Tabla 4. Niveles para la dimensién Reduccion de Costos

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Deficiente 35 43,8 43,8 43,8
Regular 25 31,3 31,3 75,0
Optimo 20 25,0 25,0 100,0
Total 80 100,0 100,0

Fuente: Base de datos SPSS

Figura 4. Porcentaje de niveles para la variable reduccion de costos

Porcentaje

Deficiente Regular Optimo

En el caso de la tabla 4 y figura 4 se refleja la reduccidon de costos a un nivel

deficiente de 43,75 % en la empresa Escarsa S.A.C., por su parte, el nivel regular

esta representado por el 31,25% y el 6ptimo por un 25%.
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Tabla 5. Distribucion total de la frecuencia de la variable 2: Gestion de
Operaciones

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Deficiente 22 27,5 27,5 27,5
Regular 35 43,8 43,8 71,3
Optimo 23 28,7 28,7 100,0
Total 80 100,0 100,0

Fuente: Base de datos SPSS

Figura 5. Porcentaje de niveles para la variable Gestién de Operaciones

Porcentaje

Deficiente Reqular Optimo

Con respecto a la tabla 5y figura 5 se estima que el 43,75 % de los colaboradores
de la empresa Escarsa S.A.C, considera que la gestion de operaciones es aplicada
a un nivel regular, 28,75% opina que se realiza en un grado 6ptimo, mientras que

un 27,5% de manera deficiente.
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Tabla 6. Niveles para dimension Planificacion de Operaciones

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Vélido Deficiente 20 25,0 25,0 25,0
Regular 35 43,8 43,8 68,8
Optimo 25 31,3 31,3 100,0
Total 80 100,0 100,0

Fuente: Base de datos SPSS

Figura 6. Porcentaje de niveles para la dimension Planificacion de Operaciones

Porcentaje

Deficiente Regular Optimo

Conforme a los logros de la tabla 6 y figura 6 se puede aseverar que el 43,75 % de
los consultados estima que la planificacion de operaciones se realiza regularmente
en la empresa Escarsa S.A.C, sin embargo, el 31,25% opina que es de manera

optima, y un 25% en forma insuficiente.
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Tabla 7. Niveles para la dimensién Calidad

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido Deficiente 18 22,5 22,5 22,5
Regular 43 53,8 53,8 76,3
Optimo 19 23,8 23,8 100,0
Total 80 100,0 100,0

Fuente: Base de datos SPSS

Figura 7. Porcentaje de niveles para la dimension Calidad

Porcentaje

Deficiente Reqgular Optimo

Por su parte, los productos de la tabla 6 y figura 6 expresan que el 53,75 % estima
gue la empresa Escarsa S.A.C, administra la calidad a un nivel regular, mientras

gue solo el 23,75% lo aplica en forma 6ptima, y un 22,5% en forma deficiente
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4.2. Anélisis Inferencial:
Contrastacion de hipodtesis
Hip6tesis prueba de normalidad:

Ho: Los datos cuentan una distribucién normal

Ha: Los datos no cuentan con una distribucién normal

Criterio de decision:
Si p < 0.05 rechazamos Ho y acepto la Ha

Si p > 0.05 aceptamos el Ho y rechazamos la Ha

Nivel de confianza:
Confianza: 95%

Significancia (alfa (a): 5%

Tabla 8. Prueba de Normalidad de las variables Lean Manufacturing y Gestion de
Operaciones

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
LEAN MANUFACTURING ,296 80 ,000 ,787 80 ,000
GESTION DE ,219 80 ,000 ,809 80 ,000

OPERACIONES

a. Correccion de significacion de Lilliefors

En relacion a la prueba de normalidad, en la presente investigacion se aplico la de
KolmogorovSmirnov, ya que el tamafio de la muestra constaba de 80
participantes. Siendo 0.000 el valor de p, tanto para Lean Manufacturing, como
para Gestion de Operaciones. En suma, se reconoce la Ha y se declina el Ho,
permitiendo aseverar que la informacion analizada no cuenta con una distribucién

normal.
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Campana de Gauss:
Verificacion de distribucion de datos por variable.

Figura 8. Distribucion de datos de la variable Lean Manufacturing

Histograma — Nermal

30

Media = 2,01

Desviacion estandar = 755
0

Frecuencia

s 10 15 20 25 30 35

GESTIONDEOPERACIONES

Figura 9. Distribucion de datos de la variable Gestién de operaciones

Histograma — Normal

50
Media=214

Desviacion estandar = 651
N=80

40

30

Frecuencia

20

5 1.0 1.5 20 25 3.0 35

LEANMANUFACTURING

De acuerdo a las Campana de Gauss, concernientes a la distribucién de
probabilidad de la variable LM y Gestion de operaciones, se observdé una
distribucion asimétrica. En tanto, a los datos de Kolmogorov-Smirnov (p= 0.000
<0.05) manifestando que, la dimensién de la muestra no cuenta con distribucion
normal. Por consiguiente, se acoge la hipétesis alterna, la misma que fue

contrastada con estadisticos no paramétricos.
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Hipo6tesis general:

Ho. El Lean Manufacturing no cuenta con relacion significativa con la Gestion de

operaciones en Escarsa S.A.C., Puente Piedra 2022.

Ha. El Lean Manufacturing cuenta con relacion significativa con la Gestién de

operaciones en Escarsa S.A.C., Puente Piedra 2022.

Tabla 9. Correlacion entre Lean Manufacturing y Gestion de operaciones

LEAN GESTION DE
MANUFACTURING OPERACIONES
Rho de Spearman LEAN Coeficiente de correlacion 1,000 ,694"
MANUFACTURING Sig. (bilateral) . ,000
N 80 80
GESTION DE Coeficiente de correlacion ,694™ 1,000
OPERACIONES Sig. (bilateral) ,000
N 80 80

** La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

De acuerdo al coeficiente de correlacion (0,694) se puede observar que es positiva
moderada y ademas es significativa (Sig.=0.000 < p=0.05). Resolviendo la
existencia de correlacion entre las variables Lean Manufacturing y Gestion de
operaciones, infiriendo el rechazo de la hipétesis nula (HO) y la validacion de la

hipétesis alterna (Ha).
Hipotesis especificas:
Prueba de hipotesis especifica 1

Ho. No presenta relacion significativa entre la Mejora en la produccion y la Gestion

de operaciones en Escarsa S.A.C., Puente Piedra 2022.

Ha. Presenta relacién significativa entre la Mejora en la produccion y la Gestion de

operaciones en Escarsa S.A.C., Puente Piedra 2022.
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Tabla 10. Correlacion entre Mejora en la produccion y Gestion de operaciones

MEJORA EN LA

GESTION DE

PRODUCCION OPERACIONES
Rho de MEJORA EN Coeficiente de 1,000 ,614"
Spearman LAPRODUCCION correlacion
Sig. (bilateral) ,000
N 80 80
GESTION DE Coeficiente de 614" 1,000
OPERACIONES correlacion
Sig. (bilateral) ,000
N 80 80

** | a correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

En lo que respecta al coeficiente de correlacion (0,614), mostrandose como positiva

moderada. Por lo que, se finaliza con el hallazgo correlacion entre la Mejora en la

produccion y la variable Gestion de operaciones, por ello, se declina la hipotesis

nula (HO) y se acoge la hipoétesis alterna (Ha)

Prueba de hipotesis especifica 2

Ho. No existe relacion significativa entre la Eliminacion del desperdicio y la Gestion

de operaciones en Escarsa S.A.C., Puente Piedra 2022.

Ha. Existe relacion significativa entre la Eliminacion del desperdicio y la Gestion de

operaciones en Escarsa S.A.C., Puente Piedra 2022

Tabla 11. Correlacion entre Eliminacion del desperdicio y Gestion de operaciones

ELIMINACION DEL GESTION DE
DESPERDICIO OPERACIONES
Rho de Spearman ELIMINACION DEL Coeficiente de correlacion 1,000 ,296™
DESPERDICIO Sig. (bilateral) ,008
N 80 80
GESTION DE Coeficiente de correlacion ,296™ 1,000
OPERACIONES Sig. (bilateral) ,008
N 80 80

** | a correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).
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En cuanto a la correlacion, se advierte un producto de (0,296), por lo cual, se
categoriza como positiva baja y significativa (Sig.=0.008 < p=0.05). Ultimando la
existencia de asociacion significativa entre la Eliminacion del desperdicio y la
variable gestidén de operaciones, en consecuencia, se desaprueba la hipotesis nula

(HO) y se aprueba la hipétesis alterna (Ha).
Prueba de hipétesis especifica 3

Ho. No se encuentra relacion significativa entre la Reduccion de costos y la Gestion

de operaciones en Escarsa S.A.C., Puente Piedra 2022.

Ha. Se encuentra relacion significativa entre la Reduccion de costos y la Gestion

de operaciones en Escarsa S.A.C., Puente Piedra 2022.

Tabla 12. Correlacion entre Reduccion de costos y Gestion de operaciones

REDUCCIONDE GESTION DE
COSTOS OPERACIONES
Rho de Spearman REDUCCION DE Coeficiente de 1,000 ,633™
COSTOS correlacion
Sig. (bilateral) . ,000
N 80 80
GESTION DE Coeficiente de ,633" 1,000
OPERACIONES correlacion
Sig. (bilateral) ,000
N 80 80

** | a correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).

De acuerdo a lo observado, se puede aseverar que existe una correspondencia
positiva moderada que asimismo es significativa (Sig.=0.000 < p=0.05), siendo el
coeficiente de correlacion (0,633). De este modo, se encontrd relacion entre la
dimension Reduccion de costos y la variable gestion de operaciones y, por
consiguiente, se desestima la hipotesis nula (HO) y se admite la hipétesis alterna
(Ha).
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Adicionalmente, se considero indispensable, por su grado de importancia dentro

del proceso productivo mencionar los indicadores:
= OEE:
OEE = disponibilidad X eficiencia X calidad
OEE = 0.85 x 0.79 x 0.92
OEE = 0.611778 = 61.7%

La razén obtenida muestra que 61.7%, es el tiempo que realmente se utiliza
para la fabricacion eficiente, en relacion a lo establecido para las
maquinarias. Permitiendo conocer la verdadera capacidad con la que cuenta
la empresa, ya que excluye los tiempos no operativos y los defectos dentro

de la produccion, para lo cual se debe recoger informacién diariamente.
* Productividad:

Unidades producidas

Recurso empleado

4500

Z()per—*l()h = 22.5uds./h — persona

El porcentaje hallado, expresa el nivel en que las actividades dentro del
proceso de trasformacion han sido realizadas correctamente, evidenciando
en un 6.9% la competitividad y capacidad del capital humano de producir

eficientemente.
= Tasa de defectos:

Cantidad producida no conforme

Cantidad producida total

1500

T ~ 8.30
18000 0.08333 8.3%

Por medio del resultado, se puede conocer que la capacidad los procesos
de la empresa en el cumplimiento de las exigencias del bien producido se

encuentra en un 8.3%.
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V. DISCUSION

Considerando el principio fundamental del actual estudio, el cual fue establecer la
correspondencia del Lean manufacturing y la Gestion de operaciones en Escarsa
S.A.C., Puente Piedra 2022, asi como verificar la correlacion entre las dimensiones

de la primera y la segunda variable respectivamente.

A consecuencia, del analisis realizado en la investigacion se pudo dilucidar que la
aplicacion del Lean manufacturing es ubicada en un 56.25% de forma regular por
el personal de Escarsa S.A.C., mientras que el 28,75% lo detecta de modo 6ptimo
y solo un 15 % en forma deficiente. Del mismo modo, en el caso de la Gestion de
operaciones, se estimo6 que el 43,75 % del capital humano de la empresa considera
gue la gestion de operaciones es aplicada a un nivel regular, 28,75% opina que se

realiza en un grado 6ptimo, mientras que un 27,5% de manera deficiente.

En lo que refiere, a la relacion entre las variables objeto de estudio, al efectuar la
prueba de hipodtesis por medio del estadistico de Rho Sperman, se logré un
coeficiente de 0.694 exponiendo una correlacion positiva moderada, la misma que,

a su vez es directa ya que el nivel de Sig. (Bilateral) = 0.000 (p < 0.05).

En ese contexto, Montesinos (2018) en su tesis Gestidn de operaciones y ventajas
competitivas en el centro de acopio y alimentos El Salvador E.I.LR.L., quien al
realizar el analisis descriptivo logré identificar que un 15% del personal de la
empresa estudiada ubica a la AO a un nivel alto, el 65% lo considera en nivel medio
y solo el 20% en nivel bajo, teniendo como muestra 40 miembros de la organizacion,
este panorama es comparable al producto alcanzado en el estudio actual, ya que,
se estimo que el 43,75 % de los colaboradores de Escarsa S.A.C., considera que
la gestion de operaciones es aplicada a un nivel regular, 28,75% opina que se
realiza en un grado 6ptimo, mientras que un 27,5% de manera deficiente. Teniendo
como principal factor de diferencia el tamafio de la muestra, asi como el sector en

gue se desenvuelven ambas empresas.

En tanto, Navarro (2021) estudié el LM — TPM para la mejora de la productividad,
enfocandose en la verificacion del efecto de la manufactura esbelta sobre la
variable mencionada en una empresa productora de lacteos, para lo cual empled

una muestra de 90 miembros del personal; generando como resultado de opinién
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que la aplicacion del LM se realiza en un 58.9% de manera deficiente, 32.9%
regularmente y solo el 8.2% se aplica eficientemente. De la misma manera, Carrefio
et al. (2018), en su articulo Lean Manufacturing Tools in the industries of Tundama,
obtuvo mediante su estudio efectuado a 10 empresas del sector comercial que, un
87.71% se encuentra muy de acuerdo con la integracién de las herramientas del
LM para la mejora continua, mientras que el 14.29% tiene una opinion totalmente
contraria, en ese marco los resultados evidenciados en el presente documento
discrepan al advertirse que, el LM se aplica en un 56,25 % a nivel regular en
Escarsa S.A.C, mientras que solo el 28,75% las utiliza a un nivel éptimo y un 15 %
en forma deficiente. Cabe mencionar, que las empresas muestran desigualdad en
el tamafio de la muestra, la actividad, el sector y el area geogréfica en el que llevan

a cabo sus operaciones.

Por su parte, Montejano et al. (2021), en su articulo Administracion de operaciones
y su impacto en el desempefio de las empresas, orientada a gerentes del sector
manufacturero, conté con una muestra de 317 empresas, consiguiendo exponer el
porcentaje de aplicacion de las herramientas de la AO. Concluyendo que el 51.1%
se valen de gran numero de ellas, el 45.1% usan alguna clase y inicamente el 3.8%
no emplean ninguna. Adicionalmente, Pérez (2020) en su investigacion doctoral,
Gestion de operaciones en relacion con la calidad y la competitividad desde la
perspectiva de los fabricantes de muebles de Villa el Salvador, obtuvo que un
62.50% ubica a la gestién de operaciones en un nivel medio, 21.25% en un nivel
alto y el 16.25% en un nivel bajo. Lo que evidencia un ambiente similar en relacion
a la investigacion actual que estimé que el 43,75 % de los colaboradores de la
empresa Escarsa S.A.C, considera que la gestion de operaciones es aplicada a un
nivel regular, 28,75% opina que se realiza en un grado 6ptimo, mientras que un

27,5% de manera deficiente.
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VI. CONCLUSIONES

Primera. En concordancia con el objetivo general, el mismo que, residia en
establecer la relacion de la metodologia Lean manufacturing con la Gestion de
operaciones en Escarsa S.A.C., Puente Piedra 2022. La misma que, fue constatada
de acuerdo al coeficiente (0,694), siendo positiva moderada y ademas de

significativa (p=0.00).

Segunda. En lo que respecta al objetivo especifico 1, por medio del cual se
pretendié verificar la relacion significativa entre la Mejora en la produccién y la
Gestion de operaciones en Escarsa S.A.C., Puente Piedra 2022. Se demostrg, a
través del coeficiente de correlacién (0,614) larelacion positiva moderada existente,

igualmente significativa (p = 0.00).

Tercera. De mismo modo, en cuanto al objetivo especifico 2, el cual se propuso
reconocer si existe relacion significativa entre la Eliminacion del desperdicio y la
Gestion de operaciones en Escarsa S.A.C., Puente Piedra 2022. Se obtuvo un
producto de (0,296), por lo cual, se categoriz6 como positiva baja, culminando con

la asociacion significativa (p=0.00).

Cuarta. En ultimo término, de acuerdo con el objetivo especifico 3, cuya finalidad
fue comprobar la relacion significativa entre la Reduccion de costos y la Gestion de
operaciones en Escarsa S.A.C., Puente Piedra 2022. Se logr6 aseverar que existe
una correspondencia positiva moderada que asimismo es significativa (p=0.00),

siendo el coeficiente de correlacion (0,633).
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VIl.  RECOMENDACIONES
Se ofrecen las siguientes propuestas para los fines pertinentes:

Primera. En lo que respecta a la correspondencia obtenida del LM y AO, se
recomienda a la gerencia general, considerar la incorporacién de las metodologias
desde el planeamiento estratégico, integrando a todos los niveles de la
organizacion. Ademas, se debe realizar el reconocimiento minucioso de cada uno
los procesos, con la finalidad de identificar las actividades que elevan los costos

dentro del proceso de transformacién que ademas no agregan valor para el cliente.

Segunda. Asimismo, se sugiere al gerente de produccion, la creacion del mapa de
valor, que brinde informacion tanto de la materia prima como de las acciones que
generan desperdicios dentro de los diferentes procesos. Del mismo modo, permitira
el conocimiento del rango de tiempo para la produccidn, las restricciones e incluso

la demanda de clientes y proveedores.

Tercera. Del mismo modo, se recomienda al gerente de produccion el empleo del
Gemba, es decir, efectuar la identificacion de los diferentes despilfarros in situ, para
posteriormente generar las pautas necesarias que faciliten la ubicacion de los
mismos. La actividad debe fomentar la contribucion de los colaboradores a través
de sugerencias de mejora, acotadas en el area o actividad en las que se

desarrollan, en tarjetas de oportunidad.

Cuarta. Por ultimo, se sugiere al gerente de operaciones llevar a cabo un control
eficiente de los inventarios, el proceso productivo ademas de, sensibilizar y
concientizar a los colaboradores en la ejecucion de la metodologia vy filosofia de
manufactura esbelta, con finalidad de minimizar costos y maximizar beneficios de

la empresa.
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ANEXOS

Anexo N.° 1: Matriz de operacionalizacion

Matriz de operacionalizacion de variable 1 - Lean manufacturing

Variable 1

Definiciébn Conceptual

Definicién operacional

Dimensiones

Indicadores

item

Escala de
medicién

Lean
Manufacturing

Se entiende por Lean
Manufactoring, la
persecucién de una
mejora del sistema de
produccién mediante
la eliminacién de del
despilfarro, es decir,
todas aquellas
acciones que no
aportan valor al
producto y por las
cuales el cliente no
esta dispuesto a
pagar. Rajadell
(2021).

Para su estudio la
variable Lean
manufactoring ha sido
dividida en tres
dimensiones: Mejora
continua, eliminaciéon
de desperdicios y
generacion de valor.
La medida de esta
variable se realiza a
través de cuestionario
con escala ordinal tipo

Likert.

Mejora en la
produccién

Value Stream
Maping

Conocimiento de la uniformidad en
los procesos/ Lenguaje comun para la

Identificacidn y visualizacién de
oprtunidades de mejora

Conocimiento de los actividades que
son valoradas por el cliente

Takttime

Conocimiento del rango de tiempo
para la produccién de cada unidad

Caculo del tiempo disponible para la
produccién de cada unidad

Mapa de
procesos

Conocimiento de la secuencia de
actividades y la simbologia del

Identificacion de los problemas y
ubicacién de los puntos criticos

Generacion de
valor

Conocimiento de los diferentes tipos
de desperdicio

Eliminacion
del
desperdicio

Transporte

Disposicion de entrega de materiales
directamente en planta

Inventario

Verificacion de la cantidad de
materiales disponibles en almacen

Elaboraciéon de stock para el
reemplazo de productos defectuosos

Procesos

Organizacidn y establecimiento
adecuado en la ubicacién de los
equipos y herramientas

Prolongacidn de tiempo de espera
entre procedimientos de la linea de
produccién

Aplicacién de reparaciones y
mantenimiento no planificados

Reduccién
de costos

Operativos

Identificacion de los desperdicios
operativos

Administrativos

Identificaciéon de desperdicios
administrativos

Ordinal
(LIKERT)
1. Nunca
2. Casi
nunca
3. A veces
4.Casi
siempre
5.Siempre
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Matriz de operacionalizacion de variable 2 - Gestion de operaciones

. A, P, . " . . P Escala de
Variable 1 Definicién Conceptual Definicion operacional| Dimensiones Indicadores Item medicién
Personal capacitado para la resoluciéon rapida de
problemas
. |Conocimiento adecuado de las operaciones realizadas en
Fuerza de trabajo
los procesos
Planificacién y programacién de las tareas
. Planificaciéon de las ordénes demandadas por los clientes
Volumen de
produccion L . ..
Conocimiento de la capacidad de produccién
Planificaciéon de — " "
N Conocimiento del material requerido en cada parte
las operaciones
de los procesos
MRP — - -
Establecimiento de registros que permitan la
. . planificacion y programacion de la gestion de
Para medir la variable — —
La administracién de gestion de Conocimiento anticipado de las ordenes de
operaciones se define operaciones se ha produccidn para la prevecidon de sobretiempos Ordinal
como el disefio, diwdido en tres Costos de Establecimiento de un control diario de la (LIKERT)
~, dimensiones: produccién . < . .
operaciony Planificacién de las asignacion del consumos de materia prima para las |1. Nunca
Gestion de mejoramiento de los operaciones, ordenes de produccién 2. Casi nunca

Operaciones

sistemas que creany
proporcionan los
productos y servicios
primordiales de una
empresa. Chase (2018)

procesos ycalidad de
las operaciones. La
misma que se
realizara a través de
un cuestionario con
escala ordinal tipo
Likert

Tiempo productivo Tiempo
OEE -
planificado
Procesos Productividad Catidad producida Recursos
empleados
Tasade Cant. fabricada no conforme Cant.
defectos Fabricada total
Entrenamiento constante para el desarrollo de
capacidades
Alcance de los objetivos garantizando la disposiciéon
Eficacia de los productos al minimo costo sin afectar la
Alcance de los objetivos con el minimo uso del
Calidad recurso del tiempo sin sacrificar la calidad de los

productos

Volumen de
ventas

Alcance de la calidad del producto en el incremento
del volumen de ventas

Alcance de la optimizacién del tiempo en el
volumen de ventas

3. Aveces
4.Casi siempre
5.Siempre




Anexo N.° 2: Célculo del tamafio de la muestra

N x 72
n=—-———
4Ne? + z2

B 104 x 1.962
~ 4(115 x 0.052 + 1.962

n

441787
"~ 49916

n = 80.039746 =~ 80

n

Anexo N.° 3: Confiabilidad del instrumento

Estadisticas de fiabilidad

Variable 1
Alfa de N de
Cronbach elementos

,907 16

Estadisticas de fiabilidad

Variable 2
Alfa de N de
Cronbach elementos

,938 13




Anexo N.° 4: Validacionl

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE 1: LEAN MANUFACTURING

N.° ; ftems - ; Perti ia' | Rel ia® Claridad® Sugerencias
INDICADOR 1: Value Stream Maping Si No Si No Si No 3
1 (R usted la uniformidad en los p pleando un I je comiin 2 o 7
la comunicacion durante su desarrollo? ¥ 7z
73 ¢Considera usted que identifica y visualiza las oportunidades de mejora? (4 /
3 | ¢Identifica usted las actividades que son valoradas por el cliente? o i
INDICADOR 2: Takt time Si No Si No Si No
4 | ;Usted tiene conocimiento del rango de tiempo para la produccion de cada unidad? v v =
5 | iSe realiza el calculo del tiempo disponible para la produccion de cada unidad? S 74 _ 7
INDICADOR 3: Mapa de procesos Si No Si No Si No
6 gConoce uss,ed la secuencia de actividades e la gia del i/ W 5
e procesos?
7 | ¢Considera usted que ids los probl y puede ubicar los puntos criticos? J 7 /
INDICADOR 4: Generacién de valor ; Si No Si No Si No
A} I
8 (,Conoce usted los diferentes tipos de desperdicio? / o
INDICADOR 5: Transporte \ Si | No Si No Si No
9 | ;Se cuenta con la disposicion de entrega de materiales directamente en planta? . W o
INDICADOR 6: Inventario - Si | No Si No Si | No
11 | ;Se realiza la verificacion de la cantidad de materiales disponibles en almacén? / 7
12 | ;Se realiza la elaboracion de stock para el p de prod defe ? / o vk .
INDICADOR 7: Procesos Si No . Si No Si No
(Considera usted que existe izacion y blecimi d do en la ,
13 ubicacion de los equipos y herramientas? 7/ - 2
14 Cree usted que el tiempo de espera entre procedimientos de la linea de produccién / 1 7
es prolongado?.
15 | ;Se realizan reparaciones y imiento no planificados? / / A
INDICADOR 8: Operativos Si No Si No Si No
16 | ;Se realiza la identificacion de desperdicios en los p perativos? / ! 7, 7/
INDICADOR 9: Administrativos No Si No Si No
17 | iSe realiza la identificacion de desperdicios en los p d ¥4 ./ / §
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir | | No aplicable | |
Apellidos y nombres del juez validador: Dra. Rosa Elvira Villanueva Figueroa DNI: 07586867
Especialidad del validador: Dr. en Administracion
d g 20 de abril del 2022
"Pertinencia: El ftem corresponde al concepto teérico formulad A,
ia: El item es apropiado para rep al p o di especifica del A
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo g (

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimensi
Firma del Experto Informante.



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE 2: Gestion de Operaciones

INDICADORES / ftems Pertinencia' | Relevancia® Claridad® Sugerencias
INDICADOR 1: Fuerza de trabajo Si | No | Si | No | Si | No
;Considera usted que el p | se pacitado para la lucio
rapida de problemas? v ¥ J/
iCuenta con el imi d do de las operaci realizadas en los Vo A &
rocesos?
Se realiza la planificacion y programacion de las tareas? / / /

INDICADOR 2: Volumen de produccié Si No Si No Si No
Se realiza la planificacion de las 6rd d dadas por los cli % . v o
;Conoce usted la capacidad de produccion de la planta? ¥ / ¢ il
INDICADOR 3: MRP Si | No | Si | No | Si | No
 Tiene usted conocimiento del material requerido en cada parte de los procesos 7 57
2
¢Se realiza la elab ion de registros que permi la planificacion y 5 F 4

O] acion de la gestion de compras? 3
INDICADOR 4: Costos de produccion Si No Si No Si No
iSe tiene imi icipado de las ord de produccion para la / V7 Vi

prevencion de sobretiempos?

Se realiza un control diario de la asignacién del consumos de materia prima
para las ordenes de produccion?

INDICADOR 5: Eficacia

:Se brinda entrenamiento constante para el desarrollo de las capacidades ?

:Se alcanzan los objetivos izando la disposicion de los prod al
minimo costo sin afectar la calidad

INDICADOR 6: Volumen de ventas

(Considera usted que la calidad del producto influye en el incremento del
volumen de ventas ? .

N NN 2 S
AN
D

(Cree usted que la optimizacion del tiempo influye en el volumen de ventas?

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable | X | Aplicable después de corregir [ | No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador: Dra. Rosa Elvira Villanueva Figueroa DNI: 07586867

Especialidad del validador: Dr. en Administracién

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. WA
2Relevancia: El item es apropiado para rep tar al comp te o di i0 fica del A S

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo £

20 de abril del 2022

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimensi
Firma del Experto Informante.




Anexo N.° 5: Validacién 2

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE 1: LEAN MANUFACTURING

N.° ; ftems - : Perti ia' | Rel ia® Claridad® Sugerencias
INDICADOR 1: Value Stream Maping Si No Si No Si No
¢Reconoce usted la uni idad en los pleando un lenguaje comiin )
la comunicacion durante su desanollo” % 4
2 | ;Considera usted que identifica y visualiza las oportunidades de mejora? ~
3 cldentifica usted las actividades que son valoradas por el cliente? V4
INDICADOR 2: Takt time Si No Si No Si No
¢Usted tiene conocimiento del rango de tiempo para la produccion de cada unidad? Y, .
. Se realiza el célculo del tiempo disponible para la produccién de cada unidad? S / _ 57
INDICADOR 3: Mapa de procesos Si No Si No Si No
Conoce usted la secuencia de actividades e identi la simbologia del diag v/ ¥
de procesos? A
Considera usted que identifica los problemas y puede ubicar los puntos criticos? J 7 /
INDICADOR 4: Generacién de valor Si No Si No Si No
\ >
8 | ;Conoce usted los diferentes tipos de desperdicio? 7 7 7
INDICADOR 5: Transporte " Si No Si No Si No
9 | ;Se cuenta con la disposicion de entrega de materiales directamente en planta? ik b 7
INDICADOR 6: Inventario Si No Si No Si No
11 | ;Se realiza la verificacion de la cantidad de materiales disponibles en almacén? / o
12 | ;Se realiza la elaboracion de stock para el plazo de prod: defe ? W / 7 -
INDICADOR 7: Procesos Si No . Si No Si No
(Considera usted que existe izacion y blecimil d do en la ;
13 ubicacion de los equipos y herramientas? 7 - 7/
;Cree usted que el tiempo de espera entre procedimientos de la linea de produccién 5.
14 7 e
es prolongado?.
15 | ;Se realizan iones y imiento no planificados? /. 4 T4
INDICADOR 8: Operativos Si No Si No Si No
16 | ;Se realiza la identificacion de desperdicios en los procesos operativos? 74 2 / - /
INDICADOR 9: Administrativos Si No Si No Si No
17 | ;Se realiza la identificacion de desperdicios en los pi dministrativos? oY o S
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X | Aplicable después de corregir | | No aplicable [ |
Apellidos y nombres del juez validador: Dr. Abraham Cardenas Saavedra DNI: 07424958
Especialidad del validador: Dr. en Administracion
20 de abril del 2022
Perti ia; El item aI lebnco A 0
El item es i i ion especifica del constructo T A ///
3Claridad: Se entiende sin dlﬁcullad alguna el enuncuado del item, as conciso, exacto y directo ,
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items son i para medir la di

Firma del Experto Informante.



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE 2: Gestion de Operaciones

N.* INDICADORES / ftems Pertinencia' | Relevancia® Claridad® Sugerencias
INDICADOR 1: Fuerza de trabajo Si | No Si No Si No
(Considera usted que el p | se pacitado para la I

1 rapida de problemas? v & /

2 (Cuenta con el d do de las op i lizadas en los W, o W

rocesos?
3 :Se realiza la planificacion y programacion de las tareas? / /
INDICADOR 2: Volumen de produccié Si No Si No Si No

4 ¢+ Se realiza la planificacion de las 6rd d dadas por los cli ? 7 v 5

5 i Conoce usted la capacidad de produccion de la planta? / 7, /
INDICADOR 3: MRP Si No Si No Si No

6 ¢ Tiene usted conocimiento del material requerido en cada parte de los procesos T o
4 v

7 :Se realiza la elaboraciéon de registros que permiten la planificacion y A A i
programacion de la gestion de compras? .

INDICADOR 4: Costos de produccién Si No Si No Si No

8 :Se tiene conocimiento anticipado de las ordenes de produccién para la A 7
prevencion de sobretiempos? o

9 ¢Se realiza un control diario de la asignacion del consumos de materia prima / / /
para las ordenes de produccién?

INDICADOR 5: Eficacia Si | No Si No Si | No

10 | ;Se brinda entrenamiento constante para el desarrollo de las capacidades ? o ‘ & v
.Se alcanzan los objetivos g do la disposicion de los prod al /

11 minimo costo sin afectar la calidad '/ /

INDICADOR 6: Volumen de ventas Si No Si No Si No

12 ;Considera usted que la calidad del producto mﬂuye en el incremento del / Y /
volumen de ventas ?

13 | ;Cree usted que la optimizacién del tiempo influye en el volumen de ventas? Vs / /

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

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

Apellidos y nombres del juez validador: Dr. Abraham Cardenas Saavedra DNI: 07424958

Especialidad del validador: Dr. en Administracién

20 de abril del 2022
1Pertinencia: El ftem corresponde al concepto tedrico 4 AKX
ia: El item es apropiado para al componente o dimension especifica del constructo S 2

3Claridad: Se entiende sln dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimensi
Firma del Experto Informante.



Anexo N.° 6: Validaciéon 3

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE 1: LEAN MANUFACTURING

N.° items - ) Perti ia' | Rel ia? Claridad® Sugerencias
INDICADOR 1: Value Stream Maping Si No Si No Si No
1 ¢Reconoce usted la uniformidad en los p pleando un I je comin / i
para la comunicacion durante su desarrollo? = 7
2 | ;Considera usted que identifica y visualiza las oportunidades de mejora? 4 / A
3 | (ldentifica usted las actividades que son valoradas por el cliente? 7 o
INDICADOR 2: Takt time Si_| No Si | No | Si No
¢ Usted tiene conocimiento del rango de tiempo para la produccion de cada unidad? ‘/ 7/ 7.
¢Se realiza el calculo del tiempo disponible para la prod 6n de cada unidad? o 7. % 7
INDICADOR 3: Mapa de procesos Si No Si No Si No
¢Conoce usted la secuencia de actividades e identifica la simbologia del diagrama P
6l o o a4
e procesos?
7 | iConsidera usted que identifica los problemas y puede ubicar los puntos criticos? J 7 4
INDICADOR 4: Generacion de valor : Si No Si No Si No
A) s
8 | ;Conoce usted los diferentes tipos de desperdicio? v Y4 o
INDICADOR 5: Transporte 3 Si | No Si No Si No
9 | ;Se cuenta con la disposicién de entrega de materiales directamente en planta? 4 7 .
INDICADOR 6: Inventario - Si | No Si | No Si No
11 | ;Se realiza la verificacion de la cantidad de materiales disponibles en almacén? 7 4
12 | ;Se realiza la elaboracién de stock para el plazo de prod defe ? ./ s / -
INDICADOR 7: Procesos Si | No . Si No Si No
(Considera usted que existe ion y blecimi d do en la /
13 ubicacion de los equipos y herramientas? 7/ = %
14 ;Cree usted que el tiempo de espera entre procedimientos de la linea de produccion / 7 o
es prolongado?.
15 | ;Se reali paraciones y imiento no planificados? 7 / 7
INDICADOR 8: Operativos Si No Si | No Si | No
16 | ;Se realiza la identificacion de desperdicios en los p p ? o / /
JFeies INDICADOR 9: Administrativos S Si | No Si No Si No
17 | Se realiza la identificacion de desperdicios en los p di ivos? J -
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X | ‘Aplicable después de corregir [ | No aplicable [ |
Apellidos y nombres del juez validador: Dr.Julio Cesar Manrique Cespedes DNI: 06695445
Especialidad del validador: Dr. en Administracién
. 45 . 20 de abril del 2022
Perti ia: El item P al tedrico fi d 2 }
ia: El item es apropiado para rep al comp o di i pecifica del
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 para medir la dimensi Firma del Experto Informante.




CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE 2: Gestion de Operaciones

N.° INDICADORES / items Pertinencia' | Relevancia® Claridad® Sugerencias
INDICADOR 1: Fuerza de trabajo Si No Si No Si No
(Considera usted que el p | se a capacitado para la lucio

X répida de problemas? v st /

2 ¢Cuenta con el imi decuado de las operaci lizadas en los | - 7 oS
procesos?

3 Se realiza la planificacién y programacion de las tareas? / / /

INDICADOR 2: Volumen de produccié Si No Si No Si No

4 Se realiza la planificacion de las 6rd i dadas por los cli ? /5 o/ =Y,

5 ;Conoce usted la capacidad de produccion de la planta? / /. !
INDICADOR 3: MRP Si No Si No Si No

6 ¢ Tiene usted conocimiento del material requerido en cada parte de los procesos y o -

S /
7 :Se realiza la elaboracién de registros que permiten la planificacion y S 7 4
O] acion de la gestion de compras? f
INDICADOR 4: Costos de produccién Si No Si No Si No
iSe tiene i do de las ord de duccién para la / %
3 prevencion de sobretiempos? z 5 4 7/
9 2Se realiza un control diario de la asignacion del consumos de materia prima / / /
ara las ordenes de produccion?
INDICADOR 5: Eficacia Si | No Si No Si | No

10 | ;Se brinda entrenamiento constante para el desarrollo de las capacidades ? Sl / ¥4
Se al los objeti gt izando la disposicion de los prod al /

1 minimo costo sin afectar la calidad '/ /

INDICADOR 6: Volumen de ventas Si | Ne Si No Si | No

12 ;Considera usted que la calidad del producto influye en el incremento del |/ v /
volumen de ventas ? .

13 | ;Cree usted que la optimizacion del tiempo influye en el volumen de ventas? A 7 /

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

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

Apellidos y nombres del juez validador: Dr.Julio Cesar Manrique Cespedes DNI: 06695445

Especialidad del validador: Dr. en Administraciéon
\Pertinencia: El item ponde al oto 60 P 20 de abril del 2022
2R ia: El item es apropiado para rep al comp te o ion especifica del constructo y
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 para medir la dimensi Firma del Experto Informante.




Anexo N.° 7: Autorizacion de la organizacion

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA ORGANIZACION PARA PUBLICAR SU IDENTIDAD EN
LOS RESULTADOS DE LAS INVESTIGACIONES

Datos Generales
Nombre de la Organizacion: ] RUC:

POSTES ESCARSA S.A.C. 20510077190

Nombre del Titular o Representante legal:
CARLOS ANTONIO DEXTRE VELAZCO

Nombres y Apellidos DNI:
CARLOS ANTONIO DEXTRE VELAZCO 06906382

Consentimiento:

De conformidad con lo establecido en el articulo 7°, literal ‘" del Cadigo de Etica en
Investigacion de la Universidad César Vallejo ), autorizo [ x ], no autorizo [ ] publicar LA
IDENTIDAD DE LA ORGANIZACION, en la cual se lleva a cabo la investigacion:
Nombre del Trabajo de Investigacion

LEAN MANUFACTURING Y GESTION DE OPERACIONES EN ESCARSA S.A.C.

PUENTE PIEDRA 2022

Nombre del Programa Académico:
ESCUELA PROFESIONAL DE ADMINISTRACION

Autor: Nombres y Apellidos DNI:
MEVIS MERCEDES VICENTE CABEZUDO 43966411

En caso de autorizarse, soy consciente que la investigacion sera alojada en el Repositorio

Institucional de la UCV, la misma que sera de acceso abierto para los usuarios y podra ser
referenciada en futuras investigaciones, dejando en claro que los derechos de propiedad
intelectual corresponden exclusivamente al autor (a) del estudio.

Lugar y Fecha: Lima, 16 de junio del 2022

Firma: v
(Titular o Representante %ﬁl de la Institucién)

(*) Codigo de Etica en Investigacion de la Universidad César Vallejo-Articulo 79, literal * f * Para difundir o publicar los resultados de un

bajo de es io bajo i el bre de la institucidn donde se llevd a cabo el estudio, salve el caso
en gue haya un acuerdo formal con el gerente o dir r organizacién, para que se difunda la iden la Institucién. Por ello,
tanto en los proyectos de investigacién como en los informes o tesis, no se deberd Incluirla d inacién de la org: i6n, pero si serd




Anexo N.° 8: Base de datos en SPSS

Archivo  Edtar  Ver Datos Iransformar Analizar Grificos Uflidades Ampliaciones Ventana  Ayda

ELELEEETF [ 1Y EFRr -

e o o e iy i i i i e i B i

1 400 500 500 500 300 500 300 500 500 300 30 300 400 500 300
2 500 0 40 500 300 400 30 400 500 500 30 400 30 300 500
3 40 400 500 30 40 400 500 400 300 400 50 500 30 30 300
1 500 500 500 500 500 50 500 500 500 500 500 500 50 500 500
5 30 200 200 30 20 300 200 W 20 30 20 300 40 300 300
5
7
8
9

3,00 2,00 200 200 2,00 3,00 3,00 400 200 1,00 2,00 2,00 2,00 300 200
300 400 300 400 3,00 400 400 400 400 400 400 400 3,00 300 400
4,00 3,00 5,00 5,00 5,00 5,00 4,00 5,00 5,00 5,00 5,00 5,00 3,00 2,00 4,00
1,00 5,00 5.00 5,00 5,00 5,00 5,00 500 5,00 5,00 1,00 5,00 1,00 1,00 1,00
10 3,00 4,00 4,00 300 1.00: 4,00 4,00 4,00 4,00 300 1‘00: 4,00 2,00 400 4,00

Archivo  Editar  Ver Datos Iransformar  Analizar  Gréficos  Uflidades Ampliaciones Ventana  Awda

E@H@ Be~BLdB HED 40

bvm:ooa" N VAI:DMS? "vmzoooa‘: &vmroﬂ’ &vm‘m” &vm;msH 6v;.tz;nma‘ “VAR;J

Visibl: 13 de 13 variables
100 v o g |

® s |

1 500 500 500 50 50 30 500 400 400 400 400 0 40
2 400 300 50 400 50 W 40 30 30 40 500 400 20
3 a0 400 40 5000 500 40 50 40 500 5000 400 400 40
f 500 500 500 500 50 500 500 500 500 500 500 50 50
5 30 30 300 W 20 20 200 20 20 2 3 0 20
G 40 40 300 200 200 200 200 200 300 200 300 400 30
7 50 30 300 500 200 500 40 30 40 500 40 30 500
8 500 500 500 500 50 500 40 400 50 ) 500 500 50
9 500 500 500 500 50 500 50 50 500 50 50 10 50
1 400 500 500 400 300 40 400 0 40 400 40 )
1 |

12

B

[N

1

G

[

[0

19

2




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE CIENCIAS EMPRESARIALES
ESCUELA PROFESIONAL DE ADMINISTRACION

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, CARDENAS SAAVEDRA ABRAHAM, docente de la FACULTAD DE CIENCIAS
EMPRESARIALES de la escuela profesional de ADMINISTRACION de la UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO SAC - LIMA NORTE, asesor de Tesis titulada: "Lean manufacturing y
gestibn de operaciones en escarsa s.a.c., puente piedra 2022", cuyo autor es VICENTE
CABEZUDO MEVIS MERCEDES, constato que la investigacion tiene un indice de
similitud de 15.00%, verificable en el reporte de originalidad del programa Turnitin, el cual
ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para
el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

LIMA, 18 de Noviembre del 2022

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma
CARDENAS SAAVEDRA ABRAHAM Firmado electrénicamente
DNI: 07424958 por: ACARDENASS el 18-
ORCID: 0000-0002-9808-7719 11-2022 13:16:38

Caddigo documento Trilce: TRI - 0445109
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