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RESUMEN

En la presente tesis se aborda temas relacionados al método de Just in time
y tiene como objetivo saber si dicha metodologia impacto en la productividad del
proceso de produccién en la empresa textil de Lima, la investigacion es del tipo
aplicada, de nivel explicativo, tiene enfoque cuantitativo y es de disefio pre
experimental, la muestra estuvo conformada por la cantidad de produccion de t-
shirt en un tiempo de 6 semanas como pre test y 6 semanas como post test. Las
técnicas usadas para recolectar dichos datos fue la guia de observacién y como

instrumento validado para el uso en la tesis fue la ficha documental.

Respecto a las conclusiones de la investigacion, sobre la estadistica
descriptiva se demuestra que hay incrementos en la productividad de un 16%, en
la eficiencia aumento en 10% y en la eficacia se elevd en 7%, ademas para el
analisis inferencial se utilizé en primer lugar la prueba de Shapiro Wilk para saber
si los datos son paramétricos, luego se usé la prueba de Spearman y Pearson
segun corresponda, en la cual se demostré que la hipétesis alterna de las tres

hipoétesis se acepta ya que el nivel de significancia fue de 0.000.

Palabras clave: Just in time, productividad, eficiencia, eficacia.



ABSTRACT

In this thesis, issues related to the Just in time method are addressed and its
objective is to know if this methodology impacts the productivity of the production
process in the textile company of Lima, the research is of the applied type, of an
explanatory level, it has a focus quantitative and is of a pre-experimental design, the
sample consisted of the amount of t-shirt production in a period of 6 weeks as a pre-
test and 6 weeks as a post-test. The technigues used to collect said data was the
observation guide and as a validated instrument for use in the thesis was the

documentary file.

Regarding the conclusions of the investigation, on descriptive statistics it is
shown that there are increases in productivity of 16%, efficiency increased by 10%
and effectiveness increased by 7%, in addition to the inferential analysis it was used
in Firstly, the Shapiro Wilk test to know if the data are parametric, then the Spearman
and Pearson test was used as appropriate, in which it was shown that the alternative
hypothesis of the three hypotheses is accepted since the level of significance was
0.000.

Keywords: Just in time, productivity, efficiency, effectiveness.



INTRODUCCION

En la economia mundial, en el transcurso del siglo XXI, se ha venido
enfrentando multiples cambios a todo nivel los cuales fueron ocasionados a
causa del COVID-19, esta pandemia ocasion0 pérdidas en escalas de gran
magnitud, generando una crisis econémica y laboral, uno de los sectores mas
perjudicados fue el rubro de produccion textil, de alli que tuvo que paralizar
las actividades de produccion debido a la emergencia sanitaria impuesta por
los gobiernos, dejando sin empleo a billones de personas a en todo el mundo,
segun reportes en la OIT en la etapa de restriccion nacional se originé un
descenso de empleo de 114 millones en todo el mundo comparado con el afio
previo a la pandemia, desaprovechando ademas el 8,8% de las horas de
trabajo (ingresos mundiales que tienen como antecedente cifras de 3,7
billones de ddélares similar al 4,4% del PBI), semejante a 255 millones de
empleos considerando el total de las horas laborables (tiempo completo).

En América Latina, segun Mundo ejecutivo (2015) menciond que el
descenso en la economia se reflejéo en 10%, considerando que a pesar que
se recibié un apoyo econémico y denotados esfuerzos por parte del gobierno
para contrarrestar la crisis, los reportes econémicos evidenciaron un descenso
del 10% el cual generé una pérdida 8.6 millones de puestos laborales debido
a la paralizacion de 2.7 millones de empresas. Los paises latinoamericanos
que sufrieron las caidas econémicas mas profundas en la industria de la
produccion debido a la restriccion social y medidas de confinamiento fueron
Peru, Colombia, Brasil, el salvador y Uruguay.

En Perl, el mercado laboral antes de la aparicion del COVID-19
pronosticaba un panorama econdémico positivo, respecto a la generaciéon de
empleos registrando un crecimiento del 4.1% con relacion al afio previo, sin
embargo, un afio posterior a la pandemia tuvo un descenso de 9% debido a
la paralizacién de toda actividad en el territorio nacional. Asimismo, Castillo
(2020), precis6 gue actualmente el sector textil de confecciones es un rubro
industrial con bastante dinamismo, que representa alrededor del 6.4% del PBI
en el territorio generando un promedio de 400,000 puestos laborales es por
tal motivo que hoy méas que nunca se debid impulsar la produccién de la

industria textil para reactivar la economia a nivel general. En tal sentido, la



presente investigacion buscara una recuperacion econdmica de las empresas
que pertenecen al rubro de produccion textil adoptando métodos de trabajo
que les permita ser mas competitivos, adecuando a los procesos a la
metodologia de Lean Manufacturing llamada “Just in Time” la cual se origind
en Japon y fue desarrollado inicialmente por una empresa llamada Toyota, la
filosofia estd basada en la entrega oportuna de productos de calidad y en la
cantidad precisa promoviendo asi un impulso de la industria con productos de
eficacia pero considerando el factor humano, el cual es considerado
fundamental para un buen crecimiento de la empresa. Las empresas lideres
a nivel mundial han ido adoptando esta filosofia de gestion que tiene buenos
resultados respecto a la calidad de un producto, asi como la puntualidad en
las entregas y ahorro de costos.

La empresa textil la cual produce prendas de algodén obtuvo una
produccién mensual de aproximadamente 20.000 unidades las cuales fueron
exportadas al extranjero, en la actualidad cuentan con 2 clientes quienes
colocan pedidos mensualmente. El producto en estudio es el T-shirt basico el
cual tiene como insumos principales la tela de algodon, hilos 40/2, etiquetas
importadas, bolsay otros. En la fabrica trabajaban 48 operarios en produccion;
quienes laboraban, 6 dias a la semana con un turno diario de 8 horas. La
fabrica a tenido muchos retrasos en las entregas de produccion esto se generoé
a causa de que los insumos importados no llegaban en las fechas
programadas debido a la actual coyuntura que atraviesa el pais y por otro lado
los productos confeccionados en planta no cumplian con la calidad de
acabados solicitado por los clientes esto se debié a que no practicaban un
trabajo en equipo que les permitiese un correcto control de calidad por
proceso, del mismo modo cuando tuvieron un incremento de pedidos
contrataron personal para trabajar a destajo los cuales produjeron sin
importarles la calidad y al momento que el cliente realizé la auditoria las
prendas fueron rechazadas por tal motivo la fabrica tuvo que realizar
reproceso y un nuevo control de calidad que impidieron llegar a las fechas de
entregas pactadas con el cliente, En resumidas cuentas existio un alto riesgo
de perder los pedidos que se habian proyectado para todo el afio por no
cumplir con las entregas de produccién en las fechas pactadas con el cliente.



En relacion a la problematica expuesta la empresa del rubro textil se ve
obligada a buscar sistemas de produccion que consigan mejorar los
procedimientos de confeccion de una manera mas agil y dinamica, que
satisfaga la necesidad del comprador, dando calidad de servicio, costo y
puntualidad en las entregas de produccion, por lo que se desed introducir la
produccion de prendas de manera modular, dicho método fue una
sistematizaciéon de produccion adaptable que practicaba la filosofia Justo a
tiempo, por lo tanto, se permitid producir cuidando cada uno de los procesos
y garantizando la calidad solicitada por el cliente. Visto de esta forma el
problema para Bernal (2014) es clave en el proceso de investigacion porque
brinda un rumbo para dar inicio a un estudio exhaustivo a las acciones que se
seguiran posteriormente, definiendo la situacion de una forma clara, precisa y
accesible.

Por consiguiente, el problema expuesto surgid la pregunta de
investigacion: ¢De qué manera impacta la metodologia Justo a Tiempo en el
proceso productivo de una empresa textil, Lima-2023? En relacion con la idea
anterior surgen interrogantes especificos: ¢De qué manera impacta la
metodologia Justo a tiempo en la eficiencia del proceso productivo de una
empresa textil, Lima-2023? y ¢ De qué manera impacta la metodologia Justo
a Tiempo en la eficacia del proceso productivo de una empresa textil, Lima-
20237

Respecto a la justificacion de la investigacidn se presentd los siguientes
estudios de utilidad que permitiran ver la importancia y el aporte que brindara
esta investigacion, por consiguiente, la Justificacion Econdmica, segun
Carrasco (2015) mencioné que es un indicador favorable que los resultados
obtenidos se propalen publicamente siempre y cuando se muestren los
sustentos primordiales que respalden la transparencia de la gestion en cada
proceso de la implementacion de un proyecto. Visto de esta forma la
metodologia Just-In-Time (JIT), pudo producir con exactitud lo que se requiere
y proyectar las entregas en la fecha solicitada. En resumidas cuentas, el
incremento de pedidos benefici6 econdmicamente a todo el personal que
laboré internamente. Sobre la Justificacion de la Teérica, Valderrama (2014)

indic6 que se manifiesta a las interrogantes que se expresan para los



investigadores que se dedican a uno o mas enfoques tedricos que abordan el
problema planteado. Esto quiere decir que el presente estudio tuvo como
propésito, ampliar el saber, sobre las ventajas de utilizar el JIT para mejorar
la productividad empresarial, esto para reducir errores en procesos que no
generaron mejoras al area, este estudio puede ser utilizado para otros
estudios futuros. Ademas, la justificacion Practica, segun Valderrama (2014)
afirmoé que puede enunciarse en la aptitud por incrementar los discernimientos
del investigador, obtener un objetivo propuesto del mismo modo colaborar a
la solucion de una problemética que afecte directamente a una organizacién
publica o privada, por lo tanto se infiere que el estudio del JIT realizado en una
empresa textil se respalda en la designacion detallada de los bienes, al
proceso de produccidn para alcanzar una solidez que permita disminuir los
costos manteniendo la calidad y encontrando formas de usar el tiempo de
manera eficiente. La justificacion Metodoldgica segun Valderrama (2014) lo
defini6 como se refiere al uso y posterior aplicacion por parte de otros
investigadores de ciertos métodos y técnicas (herramientas como encuestas,
formularios o modelos de sujetos) que contribuyeron al estudio de problemas
similares al problema que se estudia, por ello la investigacion esta basada en
estudios cientificos aplicados hacia un disefio pre experimental, aplicando las
técnicas de observacion, asi mismo se tuvo como instrumento de trabajo el
uso de fichas de observacién, que se necesitd para recolectar informacion la
cual se ingres6 al SPPS de la ultima version, para realizar un analisis y la
interpretacion de la data, por ultimo es conveniente acotar la Justificacién
Social, segun Hernandez. R., Fernandez, C. y Baptista, P. (2015) indic6 que
las encuestas son apropiadas por varias causas, por ejemplo: solucionar
temas sociales, por lo tanto, la aplicacion del JIT agiliza las etapas
perfeccionando la llegada de los insumos asi mismo facilita la puesta en
funcionamiento de medidas correctivas realizadas a cada fase del proceso
para garantizar la calidad de los productos. Del mismo modo los talleres de
confeccion, se realizaron andlisis internos donde se identificaron fortalezas,
riesgos y debilidades por otro lado se fortalece la gestion del trabajo de tal
modo que la formacion interna permitié la correcta aplicacion de la

metodologia generando ganancias para la empresa.



En relacion a las ideas anteriores el Objetivo General, fue determinar
de qué manera impacta la metodologia Just in Time en la productividad del
proceso de produccion de una empresa textil, Lima-2023, Por lo demas los
Objetivos Especificos fueron: determinar de qué manera impacta la
metodologia Just in Time en la eficiencia del proceso de produccién de una
empresa textil, Lima-2023 y determinar de qué manera impacta la
metodologia Just in Time en la eficacia del proceso de produccion de una
empresa textil, Lima-2023.

Concerniente a la hipétesis de Investigacion, se planteé como hipotesis
general si la metodologia Just in Time impacta de manera positiva en el
proceso de produccion de la empresa textil, Lima-2023; por otro lado, en
hipoétesis especificas surgieron los siguientes planteamientos, la metodologia
Just in Time impacta de manera positiva en la eficiencia del proceso de
produccién de la empresa textil, Lima-2023 y la metodologia Just in Time
impacta de manera positiva en la eficacia del proceso de produccion de la

empresa textil, Lima-2023.



MARCO TEORICO

En el desarrollo de la presente investigacion se consideraron estudios
gue se desarrollaron a nivel nacional.

Callupe (2021) desarroll6 una investigacion sobre la reduccién de
desperdicios en las diferentes etapas de produccion de un taller textil de
prendas de algoddén ubicado en la ciudad de Lima, teniendo como objetivo
principal la implementacion y uso de la metodologia JIT en los procesos con
el fin de reducir los desperdicios acumulados en cada una de las etapas
productivas, para dicho estudio se realiz6 un mapeo de todos los procesos
que intervienen en la produccién, logrando para identificar los desperdicios del
proceso. El estudio realizado fue de caracter explicativo, para lo cual se tuvo
gue analizar la conexién que se generd entre las causas y efectos de las
variables a investigar, concluyendo que al final de la implementacion del JIT
se obtuvo una mejora del 60 por ciento. obtenidos en la reduccion de residuos.
gue mostré un aumento en la productividad que le dio una ventaja sobre las
empresas rivales en la industria.

De manera similar al estudio anterior, Astolingon (2022), también se
elabor6 una investigacion para potenciar la gestion realizada en las diversas
etapas de los procesos productivos de una empresa textil peruana que elabora
accesorios textiles. Encontrar soluciones que permitieron una mejor gestiéon
fue el principal objetivo de esta investigacion. productivo, basado en la
necesidad de optimizar los tiempos de produccion para lo cual aplicé la
metodologia Just In Time en las lineas de confecciones. El estudio se realizé
tomando tiempos de produccién de cada producto, para lo cual se utilizaron
herramientas de estandarizacién de tiempos y el sistema Kanban, obteniendo
como resultado la estandarizacion de tiempos promedio, lo que les permitio
proyectar fechas de entrega de produccion. Finalmente se consiguio
confeccionar 37 accesorios de cabello (mofios) por hora logrando incrementar
la productividad en un 13.6% generando mayor utilidad y beneficio para la
empresa.

En relacion con este tema Bermejo (2019) en la investigacion de mejora
respecto a las etapas productivas que intervinieron durante la fabricacién de

calzado confeccionadas en una empresa peruana tuvo como objetivo de



optimizar los procesos que intervienen en la fabricacion de calzado incluyendo
el uso de la herramienta JIT, respecto a la metodologia se observo que dicha
investigacion posee un nivel aplicado-explicativo el cual tuvo un enfoque
cuantitativo que se reflejo en un disefio experimenta y teniendo como técnica
de recoleccion de datos la observacion de los reportes diarios de produccion
donde finalmente se concluy6é que la cooperacion de todo el personal que
labor6é en la empresa es requisito primordial para la implementacion de la
metodologia, del mismo modo después de la implementaciéon se logré
disminuir los tiempos de produccion estimados diariamente permitiendo
incrementar un 20% en la productividad. Dentro de este marco, Huaméan
(2017) llevdé a cabo un estudio de investigacion sobre la viabilidad de
considerar la implementacion de la metodologia justa en el tiempo en una
compafiia peruana de polos de algoddn, cuyo objetivo principal fue de
aumentar la productividad en las lineas de ropa a través de la implementacion
de modulares sistemas. El disefio utilizado para el desarrollo de la
investigacion fue cuasiexperimental, con un nivel de investigacidon explicativo,
se observo la técnica de recopilacion de datos, la muestra fue representada
por unidades producidas diariamente en un periodo de 30 dias, concluyendo
que la productividad antes de la implementacion del Herramienta JIT alcanzo
el 60 por ciento, mientras que después de la implementacion (30 dias
después), la produccion aumenté al 66 por ciento.

Por otro lado, Montes y Napan (2018) realizaron un estudio sobre una
compafia que fabrica camisetas peruanas con el objetivo de examinar el
impacto econémico de que la adopcion de la metodologia justa de tiempo
resultaria en el negocio. El disefio elegido por el investigador fue aplicado con
enfoque fue cuantitativa y no experimental-Cross-exploratorio, lo que les
permitio realizar estadisticamente el andlisis del impacto que dicha aplicacion
tiene en la economia de la compafia mediante gréficos. Las 6rdenes de
produccion sirvieron como una muestra, que tenia como meses de referencia
correspondientes a los aflos 2017 y 2018, las herramientas que se usaron en
la investigacion fueron hojas de registro con las que obtuvieron un mapeo de
la situacién real de la empresa. La investigacion llegé a la conclusion de que

la compafiia se beneficia de la implementacion de JIT. En 2017, la compafiia



genero el 34% en sanciones por no cumplir con los plazos de entrega; Sin
embargo, en 2018, después de la adopciéon de la metodologia, solo habia
sanciones del 10%.

Asimismo, Vilca, H. (2021) en la investigacion justo en el tiempo y la
productividad en el centro de logistica de una compafiia de ceramica ubicada
en la ciudad de Lima, tenia como objetivo principal demostrar el impacto
generado por la implementacion de la implementacion de la justo a tiempo.
Metodologia en el centro logistica de la compafiia, la investigacion realizada
tenia un enfoque cuantitativo que fue apoyado con un disefio preexperimental
de la misma manera que la poblacién estuvo compuesta por el numero total
de trabajadores que trabajan en el Centro de Logistica (40 trabajadores),
como técnica de estudio se considerd la observacion de la misma manera que
las hojas de observacién sirvieron como instrumento en la investigacion que
concluy6 que el impacto de tiempo en la productividad del trabajador fue un
promedio de 11.12 después de la aplicacion del JIT, en la eficiencia el
resultado del resultado tuvo una mejora a las 14.85 después de la
implementacion del JIT. Finalmente, la eficiencia se reflejé en 0.74 después
de la implementacién de la metodologia, en conclusion, la productividad de
los trabajadores mostré una mejora notable con una variacién de 0.19 datos
gue se obtuvieron a través de las estadisticas inferenciales aplicadas, que
permiten demostrar que existe un impacto en la productividad de los
trabajadores del centro de logistica luego de la implementacion de la
metodologia Just in Time, la cual gener6 una confiabilidad de 0.72.

Segun Vargas, S. (2023) en la investigacion realizado en una empresa
textil peruana que fabrica prendas de vestir, el objetivo fue crear un modelo
alcanzable de gestion a través de la estrategia para mejorar los procesos
productivos mediante la aplicacion de la teoria de Michael Porter y Fernando
D'Alessio, el estudio se sustentd en un enfoque cuantificable, con alcance de
nivel descriptivo y ademas es explicativo y el disefio fue cuasi-experimental.
Adicionalmente la poblacion estuvo conformada por todos los operadores del
area de estudio correspondiente al afio 2019, tomando una muestra de 80
personas. Los datos pre(antes) y post test(después) fueron procesados
mediante el software estadistico SPSS, del cual se obtuvo un resultado de



0,704 en el andlisis de correlacion, ademéas quedo confirmado que existe una
alta correlacion en el proceso de produccion.

Respecto a las investigaciones y/o estudios previos que sirven como
antecedentes de manera Internacional se pudo identificar a Spin (2018) con
el estudio de investigacion donde utilizé la herramienta just in time en una
empresa de confecciones de camisas ecuatoriana, tuvo como objetivo
principal determinar si la aplicacion del JIT desarrolla una ventaja competitiva
en la empresa, los estudios se realizaron mediante analisis comparativos a la
ficha de observacion en todas las etapas del proceso que permitieron detectar
los cuellos de botella que originaban demoras en la produccion de las
camisas, finalizado el estudio se concluy6 que después de la aplicacion del
Just in time se evidenciéo una mayor eficiencia en los tiempos proyectados
para la confeccion de las prendas disminuyendo asi, los tiempos de entrega
de produccion, inicialmente el tiempo proyectado para la confeccion de una
camisa estaba calculado en 15m después de la aplicacion de la metodologia
Just in time el tiempo se redujo a 10m logrando una eficiencia en la
productividad de un 70%.que los ubicé como una de las empresas de camisas
mas competitivas en el rubro.

Por otro lado, Arce (2020) Desarrollé un trabajo de investigacion para
un almacén de calzados de una empresa ubicada en el pais de Guatemala,
donde implant6 la metodologia justo a tiempo en los almacenes. El objetivo
principal del trabajo de investigacion fue organizar un método de
almacenamiento justo a tiempo para optimizar eficientemente la produccién
tercerizada de Calzado Coban. Este método fue implantado como técnica y
control de los procesos. Se concluy6 que el sistema JIT logro una reduccién
en el inventario de insumos y los procesos de fabricacion de los productos,
pero esto genero el planteamiento de adquisicion de recursos técnicos. En la
ejecucion de las ordenes de produccién intervienen los departamentos de
planeacién y ventas para realizar las proyecciones de produccion adecuadas
que permitan la compra de materias primas de una manera mas eficiente.

Ahora bien Fortich (2018) desarrollé una investigacion de métodos y
tiempos para la produccion de camisas de una empresa de confecciones

ubicada en la ciudad de Cartagena, proyectandose como objetivo incrementar



y fortalecer la productividad en la empresa, proponiendo como metodologia
de trabajo en los procesos la implantacioén del JIT, incluyendo procedimientos
que permitan mejorar la productividad en la confeccion y del mismo modo
busco implementar circuitos de confeccion que permitan reducir tiempos e
incrementar las cantidades producidas diariamente, la investigacion tuvo un
disefio descriptivo por lo cual se utilizaron datos estadisticos considerando
una poblacion (muestra) de 27 operarios, La observacion fue la herramienta
utilizada en el trabajo de investigacion. Se concluyé que con el nuevo método
se logra confeccionar 4 camisas por hora, cada camisa se confecciona en
aprox. 14.6 m, esta reduccion de tiempos en la confeccion de las camisas
incrementa la eficiencia lo que genera mayor productividad en la empresa y
un beneficio en la rentabilidad.

En relacion con este tema Maldonado (2020), desarroll6 una
investigacion que fue elaborado en el pais de Ecuador, ciudad de Ambato, con
el objetivo de optimizar la productividad de dicha compafiia, la modalidad de
investigacion fue documental y mediante un estudio de campo directamente
en las lineas de produccién, se consider6 como poblacién a todo el personal
que labora en la empresa ya que no fue necesario obtener una muestra
representativa, la recoleccion de informacién se dio mediante la revisidon
documental y observacion. Finalmente se concluyé que mediante la
implantacion de herramientas del lean Manufacturing se logra dar movimiento
a los cuellos de botella que no permitian agilizar el avance produccion, los
resultados diarios se incrementaron en un promedio de 107 unidades,
incrementando la productividad de 146% a 171%.

Dentro de este orden de conceptos Arteaga, W. J., Villamil, D. y
Gonzalez, A. (2019), en el trabajo de investigacion de Caracterizacion de los
procesos productivos de las pymes textiles de Cundinamarca, en el pais de
Colombia cuyo objetivo fue mejorar el control de produccion, desperdicios y
calidad en las empresas textiles para dar inicio a la investigacion se realizé
un sondeo a las empresas textiles de Cundinamarca obteniendo como
resultado que la herramienta Takt time para proyectar el ritmo de produccion
solo es conocido por un 39% de la poblacion que se consideré como muestra,
esto quiere decir que el 61% son empresas empiricas y no tienen
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conocimientos de meétodos de produccion que les permitan optimizar la
productividad asi mismo el sistema de almacenamiento de productos
terminados no cuenta con un proceso que les permita controlar los ingresos y
salida de los productos la gran mayoria de las empresas trabajan de una
manera informal por tal motivo los autores proponen el uso de herramientas
del Lean Manufacturing como la metodologia JIT que le permitira controlar el
manejo de materiales, la produccidn en proceso y las entregas de produccién
proyectadas.

Los investigadores extranjeros brindaran una descripcion general de
los proyectos de investigacion realizados por Ketoeva, N., se enumeran a
continuacion. Soldatova, N. y S. llyashenko (2019) en el estudio de
investigacion Lean Manufacturing JIT como herramienta para aumentar la
productividad laboral en la empresa propusieron como objetivo solucionar los
cuellos de botella que se presentan en el proceso productivo. El tipo de
Metodologia utilizada para el presente estudio fue inductivo-deductivo el cual
se basa en métodos de investigacién cualitativos y criterios de estudio
cuantitativos con procedimientos estadisticos, légicos y situacionales, la
investigacion de este trabajo se baso en trabajos previos que concluyen que
para optimizar la productividad se orienta un cambio en la cultura
organizacional para el desarrollo humano es necesario, esto quiere decir que
fue necesario comprometer al personal en la implementacion de la
herramienta de Lean Manufacturing que le permitira asegurar la calidad en las
diferentes etapas de produccion.

De igual forma Gunarathne y Kumarasiri (2017) realizaron un estudio
sobre el impacto del desempefio operativo en una empresa de confecciones
cuyo objetivo fue de implementar la metodologia JIT, que abarata costos y
mejora el desempefio operativo. Se utilizd un cuestionario de encuesta para
recopilar datos para el estudio y 30 operadores conformaron la muestra. Se
corrieron analisis de regresion multiple correlativa y estadistica descriptiva y
los resultados mostraron que la metodologia utilizada permitié reducir los
cuellos de botella que se crean durante las etapas de produccion, logrando
incrementar la productividad en un 30% y generando rentabilidad econémica
para la empresa.
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Mas'udin. I. y Kamara, M. (2018) en el trabajo de investigacion: Impact
of Just In Time, desarrollado en Indonesia, tuvo como principal objetivo
analizar el vinculo tedrico y practico en las fabricas de produccion. De igual
forma, modo investigo el impacto que genera la productividad en las diferentes
etapas de produccion, para lo cual se enfoca en todas las actividades que se
realizan en cada proceso productivo con el fin de reducir los tiempos de
entrega comprometidos por el cliente, incrementar la calidad del producto y
pronto. Implementando la metodologia JIT, que tuvo como objetivo reducir las
pérdidas de produccion para minimizar los inventarios y fortalecer la relacion
cliente-proveedor. Tras la finalizacion del estudio, la metodologia mejoré el
rendimiento operativo y financiero de las empresas que la utilizan.

Frente a esto, Nikam, M. S. , Joel, A. & Dutta, J. (2018) en el trabajo de
investigacién Disefio e implementacién de kitting trolley para la produccion JIT
en la industria textil tuvo como objetivo implementar un transporte de
almacenamiento de prendas a través de la implementacién de la metodologia
JIT, se realizd el estudio al observar la necesidad de un sistema de apoyo a
las lineas de costura modulares, dicha implementacién del transporte permitio
agilizar y viabilizar los procesos productivos, buscando reducir los tiempos de
produccion, a través de la implementacién del transporte en el proceso
productivo. Se concluyd que el sistema de ayudas en el transporte de las
piezas ofreci6 ventajas en la linea de produccién, eliminando el movimiento
innecesario de los operarios, de tal manera e logré asi reducir los tiempos de
produccion de las prendas que permitiran en un corto plazo optimizar los
tiempos de entrega y mejorar la eficiencia en un corto plazo aumentar la
productividad en la empresa de confecciones.

Viet Tinh afirma que N., Husain, S. T. y Van Thanh, N. (2021) afirmaron
que el estudio la aplicacion de técnicas de ingenieria industrial para una mejor
productividad en la industria de la confeccién, tuvo como objetivo reducir el
tiempo de inactividad en los procesos de produccion. Esta investigacion se
enfocd en el estudio y andlisis de tiempos y actividades estandar en cada
etapa del proceso que ayuden a eliminar tiempos muertos que no favorecen
el cumplimiento de las fechas de entrega de produccién acordadas con el
cliente. Como resultado, fue necesario el mapeo de cada etapa del proceso
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para detectar cuellos de botella que impidan que los procesos fluyan
correctamente; se determind que la implementacion de maquinas de coser
seria la mejor solucion. Asimismo, la eficiencia en la linea de costura que
permiti6 aumentar la productividad.

Luego se tomo en consideracion la herramienta Just in Time Lean
Manufacturing como variable independiente después de los fundamentos
tedricos del proyecto de investigacion. Segun Kee-hung, Cheng (2009) el
principal objetivo del concepto Justo a Tiempo fue eliminar todos los procesos
que no agregan ningun valor a la fabricacién del bien por lo cual dicha
metodologia esta basada directamente en la mejora y se apoya en optimizar
la produccion en cada proceso desde la primera informacion que es el
requerimiento del pedido hasta la entrega de la produccion al cliente en tiempo
y forma, por otra parte Castellano (2019) definié que el método del JIT (justin
time) es traducido de acuerdo a un sistema que realiza produccién solo lo que
se requiere, cuando de verdad se necesita, con la calidad solicitada y sin tener
desperdicios de los recursos del sistema, conformado por una serie de
componentes necesarios para satisfacer la demanda del cliente en el tiempo
requerido, Banton (2023) también plante6 que el sistema de inventario justo a
tiempo (JIT) fue una estrategia que gestiond los pedidos de entrada
directamente con los programas de producciéon con lo que a través de la
implementacion se espera aumentar la eficiencia y reducir los desperdicios.

Con las dimensiones de flujo continuo Takt Time y Cycle Time, la
metodologia Just in Time busc6 cumplir con los pedidos dentro de la ventana
de tiempo especificada y en los niumeros precisos que el cliente ha solicitado.
El takt time fue el ritmo o velocidad con que se debe llevar a cabo el proceso
para satisfacer la demanda del cliente, afirma Tapping (2010). Se dedujo que
Takt se deriva de la palabra alemana para la batuta de un director de orquesta,
segun el autor zdaolu (2016), quien también afirmé que esto tiene la ventaja
de permitir que la produccion coincida con los tiempos de demanda del cliente.
Controla el tiempo de ejecucion, el ritmo o la velocidad de un musico. Los
sistemas de manufactura esbelta utilizaron el Takt Time como el ritmo
proporcionado por el cliente, por lo que los autores Ricondo, Serrano y de
Castro (2016) argumentan que el Takt time buscé controlar el paso o ritmo de
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la linea de produccion y pudo entenderse como una técnica de control hacia
la fabricacion sincrona; concepto que estd detrds de varios enfoques
populares de gestion de planta, como la manufactura esbelta y la respuesta
rapida.

Luego de que se definié el concepto de Takt Time, se menciond que la
herramienta Cycle Time segun Trejo y Garcia (2019) ayuda a calcular
exactamente el tiempo real en el que se produce un producto, de la misma
manera Khan y Sharma (2014) definieron el Tiempo de ciclo como el tiempo
disponible para elaborar y procesar una pieza de trabajo desde el inicio hasta
el final del proceso de fabricacion. Finalmente, Klarin, Spasojevi, Golubovi¢,
Stanisavljev, Brki¢ y Sajfert (2016) mencionaron el Tiempo de ciclo como un
concepto estandar y simple, que incluye actividades, tiempos, entrada de
pedidos, tiempo de inspeccion, tiempo de produccién, tiempo de
almacenamiento, tiempo de transporte y tiempo de espera.

Respecto a la variable Productividad, el autor Cruelles (2013) sefial6
que la productividad no fue cuantitativa porque se observé que todos los
procesos que intervienen en la creaciéon de un producto, en cuanto a la
competencia entre los rivales de la misma categoria, esta se manifestdé que
conocen la productividad y los costos del producto. Los procesos productivos
con la esperanza de que la empresa pueda ser competitiva, generando un
aumento de la productividad para reducir costos y ser mas competitivos en el
mercado, cabe sefialar que contribuirdn al enfatizar los costos para medir la
productividad en cada etapa del proceso de produccién de insumo-producto.

En consecuencia, segun Anaya (2007), la productividad puede
pensarse como una division entre la produccion de bienes o servicios
terminados y los recursos utilizados para lograrlos. Asi mismo la Productividad
se manifestd segun Rajesh Bheda (2010) como una gestién 6ptima de la
productividad no solo se limita a reducir los costos de fabricacion, también se
enfoca en ayudar a la empresa a reducir las horas extras que se considera
por una mala gestion de los recursos, en conclusion, la productividad es el uso
eficiente de los recursos en la produccion de productos.

Sumanth (1994) definié la productividad como la asociacion entre

insumos y productos (es decir, los bienes producidos). (es decir, recursos
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consumidos) en el proceso de transformacion de la fabricacién de un bien,
dentro de esta jerarquia de conceptos, la productividad ofrecié un resumen
del estado de la produccion actual, en estrecha relacidén con la eficiencia y la
eficacia, que se transformaron en las dimensiones de la variable dependiente
en este estudio.

Segun Garcia (2011) la eficiencia la defini6 como el vinculo entre los
recursos que se han programado y los insumos que se han utilizado en el
proceso.

Respecto a la eficacia Garcia (2011) indic6 que es la relacidn que existe
entre los productos terminados y el objetivo que se tiene planificado.

En relacién a la teoria general que sostiene y apoya la investigacion del
fenémeno de estudio, se sustent6 con la teoria de motivacion de Maslow, que
segun Araya & Pedreros (2013) mencionaron sobre la jerarquia de
necesidades el cual determina que las personas se sienten motivadas por
cinco necesidades, comenzando por las mas béasicas que es la fisioldgica,
luego de seguridad, pasa por social, llega a la autoestima y por ultimo la
autorrealizacién, dichas necesidades tienen un orden jerarquico, dentro de
ellos hay prioridades y solo cuando cada necesidad esta cubierta se asciende
hacia el siguiente. El objetivo fue satisfacer las necesidades basicas luego ir
por las necesidades secundarias con ello el trabajador se siente motivado y
satisfecho para realizar las labores, en consecuencia, va buscar satisfacer las
necesidades mas complejas. Un aspecto importante de la teoria de Maslow
es la motivacion hacia el trabajador y utiliza esa influencia para elevar la
efectividad en realizar cualquier labor, sin embargo, un aspecto muy
importante que tuvo la teoria de Maslow fue que, una vez cumplida la
satisfaccion de una serie de necesidades, estas dejan de fungir como
motivadores, es por ello que para motivar a los individuos en la en realizar sus
labores es necesario que se permita satisfacer las necesidades insatisfechas
de ellos. Por otro lado, quedo demostrado empiricamente que las necesidades

gue motivan a las personas fueron las que no han sido satisfechas.
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lil.
3.1

3.2

METODOLOGIA
Tipo y disefio de investigacion
3.1.1. Tipo de Investigacion.

La investigacion aplicada sirvi6 para ejecutar, actuar, producir y
cambiar; se concentra en lograr una rapida ejecucion sobre algo concreto
(Valderrama, 2014). En la investigacién se mostré un enfoque cuantitativo,
siendo del tipo de investigacion aplicada ya que dentro del proceso se
encontré datos con sustento tedrico que sirvieron para mejorar el proceso
de la empresa optimizando los procesos en las diferentes etapas de
produccién basados en la metodologia JIT.

3.1.2. Disefo de Investigacion.

Para el caso de la investigacion abordada, se utilizara un disefio
preexperimental debido a que se tomara una de las variables con el fin de
determinar la efectividad dentro de las etapas del proceso, ante ello
Hernandez. R., et. al (2015) abordan que existe un punto de inicio
referencial para saber el nivel del grupo experimento en este caso
Productividad antes del estimulo, por ello se dice que hay un seguimiento
de dicho grupo.

Variables y Operacionalizacion

Respecto a la variable 1 (Independiente) se defini6 como lo indica
Villasefior (2007) la metodologia que sirvi6 como un sistema que tiende a
producir y entregar lo justo que se requiere, cuando se requiera y en justas
cantidades requeridas. Por otro lado, como definicién operativa de la variable
1 (Independiente), El sistema JIT se asocié al enfoque pull (Jalar) con un
sistema modular flexible que evita ocupar recursos cuya demanda no es
inmediata. Por otro lado, los tiempos de trabajo de la fabricacién de una pieza
deben ser medidos por las herramientas de control

En segundo lugar, se tuvo la definicion conceptual de la variable 2

(Dependiente), Segun Gutiérrez (2014), la productividad esta directamente
relacionada con los resultados obtenidos durante un proceso de fabricacion,
a través de los recursos utilizados para la elaboracién de un bien o servicio.
Ademas, como definicidn operativa de la variable 2 (Dependiente) se explico
qgue la productividad esta conexa con la produccién de t-shirts mediante el
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3.3

manejo de recursos materiales — humanos y se busca hacer uso de menos
recursos durante el proceso productivo.

En relacién a la operacionalizacion de variables se cont6 con un cuadro
gue tiene como cabecera la cantidad de variables, la descripcion conceptual
de ellas, también lleva la definicion operacional, las dimensiones con los
indicadores, la escala de medicion en este caso es de razén y el uso de
instrumentos que se llevaron a cabo como son las fichas de observacion y
analisis documental. Ver anexo 02.

Poblacién, muestra, muestreo y unidad de analisis
3.3.1. Poblacion:

En relacion a ellos estuvo conformada por el plan de produccion diaria
del &rea de costura de la empresa, para lo cual se tomé como referencia lo
siguiente: para la Pre Test, las cantidades diarias de produccion por el
periodo de 6 semanas los cuales concuerdan con los meses de febrero y
marzo del 2023 y para el Post Test las cantidades de produccién por un
tiempo de 6 semanas en los siguientes dos meses.

Segun Collado & Lucio, (1991) el término poblacion estuvo
referenciando a una cierta cantidad de elementos se puede inferir que pudo
ser un conjunto que tienen un rasgo en comun los cuales posteriormente
seran objeto de estudio. El conjunto puede poseer numeros finitos o
infinitos de caracteristicas, dependiendo de lo que se investigue. asi mismo
se debe considerar que lo mencionado lineas arriba concuerda con un
grupo total de los casos en cuestion entre si (Hernandez y Mendoza, 2018).

Para determinar la poblacidén se precisaron caracteres que la poblaciéon
deberia tener a los cuales se denomina criterios de inclusién y exclusion los
cuales van a delimitar a la poblacion que garantice su representatividad.
(Arias, J. et al.2016).

Segun Weng, Ch. et al. (2010) fue necesario seguir estandares
respecto a los criterios de elegibilidad para resguardar la eleccién de los
participantes que integran la poblacion.

Los criterios de Inclusion fueron la informacion de las cantidades de
produccion diaria del area de costura correspondiente al periodo de 6
semanas como pre test y para el Post Test las cantidades de produccion
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3.4

por el tiempo de 6 semanas.

Por otro lado, los criterios de exclusion fueron las unidades de T-shirts
rechazados en la auditoria final de calidad, por tener defectos criticos que
no calificaban para despacho al cliente, siendo uno de los factores por el
cual se realiza la tesis.

3.3.2. Muestra:

Para establecer el tamafio apropiado de muestra primero se tiene que
delimitar la poblacion.

Gallego (2004) explicé que respecto a la muestra un grupo de
individuos seran objeto de estudio ellos representaran un subconjunto de
la poblacion. Considerando que la poblacién estuvo representada por las
cantidades producidas diariamente, se determiné que el estudio sera
aplicado al médulo de costura llamado T-shirts de exportacion. La muestra
se va conformar por todas las unidades producidas diariamente en dicho
modulo, para el Pre Test, las cantidades diarias de produccion por el
periodo de 6 semanas como pretest y las cantidades de produccién por el
periodo de 6 semanas como post test.

3.3.3. Muestreo:

Es un proceso en el cual el investigador escogi6é un determinado grupo
los cuales pertenecen a una poblacién, en este caso el tipo de muestreo es
no probabilistico debido a que el investigador escogera la muestra segun
su criterio si considerar aleatoriedad dentro del proceso. El muestreo fue
intencional basandose en el criterio del investigador quien en este caso lo
estara aplicando directamente a un mdédulo del area de costura llamado T-
shirts de exportacién.

3.3.4. Unidad de andlisis:

En el caso de la unidad de analisis se infirié que es todo aquello que se
investiga y que estan conformados por elementos cuantificables, por ello
se ha considerado las cantidades de produccién de la linea de t-shirt y los
tiempos que se emplean para producir en un rango de 12 semanas.
Técnica e instrumento de la recoleccion de datos

Respecto a utilizar una técnica para recolectar datos se sostuvo que es

fundamental en el desarrollo del proyecto porgue sirve de apoyo para recoger
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informacion, en este caso la técnica en la recoleccion de informacion estuvo
basada en la observacion.

Segun Arias (2012) consistido en observar visualmente y de manera
sistematica los hechos, actividades, situaciones y fendmenos que se
desenvuelvan dentro del entorno de la zona de estudio en este caso se
contabilizara diariamente las unidades de polos producidos dentro del médulo
costura llamado T-shirts de exportacion por el periodo de 6 semanas de los
meses de febrero y marzo del afio 2023 y para el post el periodo de 6 semanas
de los meses julio y agosto del afio 2023.

Los instrumentos que se usaron para la validez de las variables de la
investigacion fueron aplicacion de tickets de recoleccion de datos, debido a
gue de esta manera se pudo contabilizar los resultados medibles para luego
analizarlos a través del software SPSS V28.

Para Naupas, H. (2014) sefial6 que los instrumentos son medios que
utiliza el averiguador para obtener caracteres informativos sobre los
acontecimientos de sus investigaciones.

Con respecto a la confiablidad, Hernandez, Fernandez & Baptista,
(2014) mencionaron que se refiere al grado en que al aplicarlo varias veces al
mismo individuo, los resultados hallados deben ser consistentes y coherentes.
De acuerdo a ello el llenado de los datos en la ficha de registro se debe a que
la informacion es extraida del sistema de SAP de la linea de t-shirt de la
empresa textil, por ende, los datos son confidenciales y confiables.

En relacion a la validez del instrumento de medicién, Hernandez,
Fernandez & Baptista, (2014) dijeron que la validez se relaciona directamente
con el grado en que el instrumento mide las variables de estudio, por lo tanto,
en la investigacion se utilizé la evaluacion por juicio de expertos, de tal manera
se sustenta que los instrumentos fueron validados por 03 expertos con
experiencia en el rubro de Operaciones, los cuales fueron:

1) Mg. Juan Vilchez

2) Mg. Herber Oliva

3) Mg. Jorge Zapana
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3.5

3.6

Procedimientos
Para definir los procedimientos para la tesis se consideré primero la

autorizacion y consentimiento del propietario de la empresa donde se
desarrollo el estudio, este procedimiento se formalizara mediante una carta
donde se va brindar acceso para iniciar el estudio y posteriormente dar inicio
a laimplementacion del JIT, para ello se utilizaron documentos de recoleccion
de informacion para analizar la productividad y tener un mapeo acerca de la
realidad problematica, ademas se aplico los siguientes procedimientos:

 Realizar un cronograma de fechas (lead time) para acelerar las fechas de

entrega de los insumos para empezar a producir los polos, de tal manera,

cumplir con la entrega de produccion en la fecha pactada con el cliente.

» Formar sistemas modulares de costura, que permita asegurar la calidad

del producto para evitar reprocesos y rechazos al momento de la auditoria

final realizada por el cliente.

* Implementar fichas de observacion y recoleccion de datos para que se
pueda adquirir los datos numéricos de las cantidades de polos producidos
diariamente.

* Analizar los resultados de los documentos de observacion y recoleccién

de informacion.

» Capacitar al personal en la implementacion de la metodologia JIT.

Finalmente se procedié a acompafiar al personal durante la implementacion

de los nuevos procesos, siguiendo los tiempos establecidos y las

actividades programadas en el cronograma de actividades la cual tiene una

duracion de 18 semanas. (Maindonald, 2010).

Método de analisis de datos

Durante el desarrollo de la investigacion, el método de estudio fue

cuantitativo teniendo como referencia que la poblacion estuvo conformada por
datos numéricos, unidades de t-shirts producidos diariamente dentro de la
linea de produccion que se encuentra en estudio y del mismo modo el analisis
propuesto se conformo con datos estadisticos, como la prueba T-Student y la
prueba de normalidad, dichos datos seran obtenidos después de analizarlo y
procesarlo en el programa SPSS 28 que se interpretaron por medio de tablas

y graficos el cual brinda un panorama de la situacion real.
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Naupas, H. (2014) explicé que la forma de entender los datos obtenidos
es por medio de un procedimiento de andlisis cuantificable. En la indagacion
se presento la informacion estadistica obtenida a través del SPSS V28.

3.7 Aspectos éticos

En el presente estudio de Post grado, se aplicdé la medida normada
mediante un Codigo de Etica en investigacion creado por la Universidad César
Vallejo (UCV) segin RESOLUCION DEL CONSEJO UNIVERSITARIO N°
0470-2022/UCV aprobada el 19JUL2022, asimismo todos los autores se han
revisado y citado, en referencia a los puntos especificos que se solicitaron
para la escritura, considerando los estandares de las normas APA-7, del
mismo modo los datos y la informaciéon documental obtenida para el desarrollo
de la presente investigacion respecto a las cantidades de produccion
realizadas diariamente dentro de la empresa seran confidenciales y solo
seran empleados académicamente para el presente estudio, del mismo modo
la indagacion en la indagacion de autores se realizara respetando los

derechos de autor redactando las referencia de bibliografia.
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IV. RESULTADOS
Productividad

La figura 1 se observo que existe diferencia entre la productividad de la

linea de T-shirt antes y después de la aplicacién de la mejora, por lo tanto,

se demuestra que las 6 primeras semanas se obtuvo un promedio de

73.33% y las siguientes 6 semanas llegd a 89.83%, de tal manera el

impacto en la produccion fue favorable ya que se incrementd un 16.00%.

Figural

Andlisis descriptivo variable Productividad
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® Productividad_Antes = Productividad_Despues

Tabla 1

Comparacion de medias de Productividad

Estadistico Desv. Error

Pre-testde  Media - antes 73.83 0.307
Productividad El 95% del intervalo Limite inf. 73.04

para la media Limite sup. 74.62

Mediana antes. 74.00

Varianza pre 0.567

Desv. Desviacién 0.753

Asimetria 0.313 0.845

Curtosis -0.104 1.741
Post-testde  Media - después 89.83 0.401
Productividad 95% del intervalo para Limite inf. 88.80

la mediana Limite sup. 90.87
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Mediana después. 89.50

Varianza post 0.967
Desv. Desviacion 0.983
Asimetria 0.456 0.845
Curtosis -2.390 1.741

De acuerdo al resultado obtenido del SPSS, se presento la tabla 1, el
cual compara las medias antes y después de la productividad visualizando
en porcentaje de cuanto fue el crecimiento ya que el pre-test fue de 73.8%
y el post-test es de 89.8%, ademas de hallar otros indicadores como la
mediana, la varianza, los intervalos como los limites superior e inferior de
los datos, también la asimetria y la curtosis, donde se puede apreciar que

hubo incremento en cada uno de ellas respecto a los meses anteriores.

Eficiencia

La figura 2 se observo que existe diferencia entre la eficiencia de la
linea de T-shirt antes y después de la aplicacién de la mejora, por lo tanto, se
demuestra que las 6 primeras semanas se obtuvo un promedio de 85.47% y
las siguientes 6 semanas llegd a 95.17%, de tal manera el impacto en la

eficiencia fue favorable ya que se increment6 un 9.70%.

Figura 2
Eficiencia — Comparacion Antes y Después
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23



Tabla 2

Estadistica descriptiva variable Eficiencia

Estadistico Desv. Error

Pre-testde Media - antes 85.47 0.318
Eficiencia El 95% del intervalo  Limite inf. 84.65
para la media Limite sup. 86.28
Mediana antes 85.60
Varianza pre 0.607
Desv. Desviacion 0.779
Asimetria -0.163 0.845
Curtosis -2.172 1.741
Post-test de
Eficiencia Media - después 95.17 0.401
El 95% del intervalo  Limite inf. 94.13
para la media Limite sup. 96.20
Mediana después 95.00
Varianza post 0.967
Desv. Desviacion 0.983
Asimetria 1.438 0.845
Curtosis 3.603 1.741

De acuerdo al resultado obtenido del SPSS, se present6 la tabla 2, el
cual compara las medias antes y después de la eficiencia visualizando en
porcentaje de cuanto fue el crecimiento ya que el pre-test fue de 85.4% y
el post-test es de 95.17%, ademas de hallar otros indicadores como la
mediana, la varianza, los intervalos como los limites superior e inferior de

los datos, también la asimetria y la curtosis, donde se puede apreciar que

hubo incremento en cada uno de ellas respecto a los meses anteriores.

Eficacia

La figura 3 se observé que existe diferencia entre la eficacia de la linea
de T-shirt antes y después de la aplicacion de la mejora, por lo tanto, se
demuestra que las 6 primeras semanas se obtuvo un promedio de 86.67% y

las siguientes 6 semanas llegé a 94.00%, de tal manera el impacto en la

eficiencia fue favorable ya que se incrementd un 7.33%.



Figura 3

Eficacia — Comparacion Antes y Después.
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Tabla 3

Estadistica descriptiva variable Eficacia

Estadistico Desv. Error

Pre-test Media - antes 86.67 0.333
Eficacia El 95% del Limite inf. 85.81

intervalo para la o

media Limite sup. 87.52

Mediana antes 86.50

Varianza pre 0.667

Desv. Desviacion 0.816

Asimetria 0.857 0.845

Curtosis -0.300 1.741
Post-test Media 94.00 0.516
Eficacia El 95% del Limite inf. 92.67

intervalo para la )

media Limite sup. 95.33

Mediana después 94.00

Varianza post 1.600

Desv. Desviacion 1.265

Asimetria 0.000 0.845

Curtosis 2.500 1.741
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De acuerdo al resultado obtenido del SPSS, se presento la tabla 3, el
cual compara las medias antes y después de la eficacia visualizando en
porcentaje de cuanto fue el crecimiento ya que el pretest fue de 86.6% y el
post test es de 94.0%, ademas de hallar otros indicadores como la mediana,
la varianza, los intervalos como los limites superior e inferior de los datos,
también la asimetria y la curtosis, donde se puede apreciar que hubo

incremento en cada uno de ellas.

Contrastacion de hipotesis general-Andlisis inferencial

Respecto a la hipétesis general de estudio, en primer lugar, se debe
comprobar si en la ficha de recoleccién de los datos sobre la productividad
son normales o no, tomando en cuenta que la cantidad de datos son 6
semanas de pre y 6 de post, se requiere analizar los datos utilizando la prueba
de normalidad de Shapiro Wilk, pues se aplica cuando la muestra es pequefia
(< 30). Ademas, se debe respetar la regla de decision, la cual es: Si el p-valor

< 0.05 son datos normales, de lo contrario no lo es.

Tabla 4

Prueba normalidad_Hipotesis general

Kolmogo6rov_Smirnov Shapiro_Wilk
Estadist. N° Sig Estadist. N° Sig
Productividad_Antes 0.254 6 .200° 0.866 6 0.212
Productividad_Después 0.302 6 0.094 0.775 6 0.035

En concordancia con la tabla 4, se evidencio que al usar Shapiro Wilk
en la productividad es de 0.212 y 0.035, como uno de los resultados es inferior
a 0.05, y conforme a la regla mencionada lineas arriba se asume contrastar la
hipétesis con una estadistica para pruebas no normales como es la prueba de
Wilcoxon para ambos resultados de productividad. A continuacion, la
contrastacion de la hipétesis general con su regla de decisién: Si p-valor es

menor o igual a 0.05, aceptar hipotesis alterna y si es menor se rechaza
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Tabla b

Productividad_Prueba Wilcoxon

Product. Después
Product. Antes
z -2.214°
Sig. asintética(bilateral) .027

Con respecto a la tabla 5, se apreci6 que la prueba de Wilcoxon da un
pvalor cuya Sig. asintética (bilateral) es menor que 0.05, respetando lo que
menciona la regla de decision se opta por que la hipotesis alterna se acepte y
la nula se rechace, entonces podemos asegurar que el método de just in time
ha impactado de manera positiva dentro del proceso productivo de una

empresa de fabricacion de t-shirt.

Contrastacion de hipotesis especifica 1-Analisis inferencial

En relacion a la hipdtesis especifica N°1, en primer lugar, se debe
comprobar si los datos de la dimensién eficiencia antes y después son
normales o no, tomando en cuenta que la cantidad de datos son 6 semanas
de pre y 6 de post, se requiere analizar los datos utilizando la prueba de
normalidad de Shapiro Wilk, pues se aplica cuando la muestra es pequena (<
30). Ademas, se debe respetar la regla de decision, la cual es: Si el p-valor <
0.05 son datos normales, de lo contrario no lo es.

Tabla 6
Prueba normalidad_Hipétesis especifica N°1
Kolmogérov_Smirnov Shapiro Wilk
Estadist. N° Sig Estadist. N° Sig
Eficiencia_Antes 0.253 6 .200° 0.905 6 0.407
Eficiencia_Después 0.401 6 0.003 0.770 6 0.031

En concordancia con la tabla 6, se evidencio que al usar Shapiro Wilk
en la eficiencia es de 0.407 y 0.031, como uno de los resultados es inferior a
0.05, y conforme a la regla mencionada lineas arriba se asume contrastar la

hipétesis con una estadistica para pruebas no normales como es la prueba de
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Wilcoxon para ambos resultados de eficiencia. A continuacion, la
contrastacion de la hipdtesis general con su regla de decision: Si p-valor es

menor o igual a 0.05, aceptar hipotesis alterna y si es menor se rechaza

Tabla 7

Eficiencia_Prueba Wilcoxon

Eficiencia Después —
Eficiencia Antes
z -2.207°
Sig. asintética(bilateral) .027

Con respecto a la tabla 7, la prueba de Wilcoxon dio un pvalor cuya Sig.
asintética (bilateral) es menor que 0.05, respetando lo que menciona la regla
de decision se opta por que la hipétesis alterna se acepte y la nula se rechace,
entonces podemos asegurar que el método de just in time ha impactado de
manera positiva en la eficiencia dentro del proceso productivo de una empresa

de fabricacion de t-shirt.

Contrastacion de hipotesis especifica 2-Analisis inferencial

En relacion a la hipétesis especifica N°2, en primer lugar, se debe
comprobar si los datos de la dimensién eficacia antes y después son normales
0 no, tomando en cuenta que la cantidad de datos son 6 semanas de pre y 6
de post, se requiere analizar los datos utilizando la prueba de normalidad de
Shapiro Wilk, pues se aplica cuando la muestra es pequena (< 30). Ademas,
se debe respetar la regla de decision, la cual es: Si el p-valor < 0.05 son datos

normales, de lo contrario no lo es.

Tabla 8
Prueba normalidad_Hipétesis especifica N°2
Kolmogérov_Smirnov Shapiro Wilk
Estadist. N° Sig Estadist. N° Sig
Eficacia_Antes 0.293 6 0.117 0.822 6 0.091
Eficacia_Después 0.333 6 0.036 0.827 6 0.101
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En concordancia con la tabla 8, se evidencio que al usar Shapiro Wilk
en la eficacia es de 0.091 y 0.101, como los dos resultados son superiores a
0.05, y conforme a la regla mencionada lineas arriba se asume contrastar la
hipodtesis con una estadistica para pruebas normales como es la prueba de T-
Student para ambos resultados de eficacia. A continuacion, la contrastacion
de la hipétesis general con su regla de decisién: Si p-valor es menor o igual a

0.05, aceptar hipotesis alterna y si es menor se rechaza

Tabla 9

Eficacia_ Prueba T-Student

Diferencias emparejadas

Desv. 95% de intervalo

Desv. Error de confianza Sig.
Media Desviacion promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
Par Eficacia Después  7.333 1.751 0.715 5.496 9.171 10.258 5 0.000
1 - Eficacia Antes

Con respecto a la tabla 9, se aprecié que la prueba T-Student da un
pvalor cuya Sig. (bilateral) es menor que 0.05, respetando lo que menciona la
regla de decision se opta por que la hipotesis alterna se acepte y la nula se
rechace, entonces podemos asegurar que el método de just in time ha
impactado de manera positiva en la eficacia dentro del proceso productivo de

una empresa de fabricacion de t-shirt.
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V.

DISCUSION

En el presente apartado se va inferir sobre la metodologia usada para
llegar a contrastar la hipotesis, describiendo las fortalezas y debilidades que
se tuvo en la aplicacion del just in time dentro del contexto desarrollado, con
todo ello se va realizar comparaciones con otras investigaciones respecto a la
mayor relevancia que se tiene como los resultados y el incremento de la
productividad.

Por lo tanto, haciendo un repaso de la aplicacién del just in time se
confirmé que la mayor fortaleza que se obtuvo fue que no hubo resistencia al
cambio de metodologia, ya que se tuvo varias capacitaciones e incentivos a
los colaboradores, tomando en cuenta que se aplicé una reestructuracion en
el diagrama de procesos de la elaboracion de t-shirt, ya que a través del cycle
time se logra mejorar la velocidad de la elaboracion del producto, ademas se
incentiva al personal para lograr los objetivos semanales en base a premios
no monetarios, del mismo modo se mejora la velocidad de produccion
esperada ajustando tiempos gracias al tark time, esta metodologia es muy
importante y a la vez relevante para cumplir los objetivos trazados ya que se
confecciona los t-shirt de manera mas agil y dinamica. Respecto a los insumos
gue se requieren para la elaboracion también hubo mejoras en las entregas
de insumos de importacion puesto que se realizé una alianza con las
empresas proveedoras, dicha alianza es un punto a favor en el proceso, con
ello ya se tiene un pedido estdndar mensual estimado para el uso en la linea
de costura, con todo lo que se refiera a las mejoras implantadas en el proceso
la rentabilidad de la empresa ha ido creciendo conforme a pasado los meses
y se mantiene con buenos margenes de ganancias para la compaiiia.
Asimismo, como evidencia de proximas tesis del mismo rubro se logra
contrastar la hipotesis general y es aceptada, ya que mediante la prueba de
Wilcoxon el nivel de significancia dio un resultado menor que la significancia
tedrica (p=0.027<0.05), asimismo, en la prueba descriptiva se consiguié un
incremento de las medias de la productividad en un 16%,

El hallazgo se comprobé con la investigacion de Huaman (2017) que
tuvo la similitud ya que las dos tesis son del rubro textil, el autor investigo las
causas de la baja productividad y se encuentra con una serie de errores y falta
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de seguimiento en las técnicas de manipulacion, con todo ello no se podia
cumplir la demanda de la produccion semanal, entonces se redne con su
gerencia y tiene todo el apoyo para buscar metodologias que mejoren el
proceso textil, de tal manera usa herramientas de Ishikawa y Pareto para
hallar debilidades en el proceso y transformalas en fortalezas de tal manera
se minimiza el impacto en la productividad. Para contrarrestar dichas causas
se recopila informacion para saber la situacion actual del proceso y en base a
instrumentos de medicion de tiempos y una encuesta realizada a los operarios
y el jefe del area el autor opta por utilizar las herramientas como la
estandarizacion y el just in time, el siguiente paso es realizar un plan de
implementacion con un cronograma de ejecucion y al final se obtiene un
incremento de la productividad del 8.33% de la empresa textil en mencion.
Ademas, se confirmd los resultados con la tesis de Vilca (2021) quien
encuentra en los resultados un valor de sig. de (p=0.000<0.05) por ello la
hipétesis de su tesis es aceptada, mientras tanto el objetivo fue logrado ya
gue se inici6 al visualizar los problemas en la distribucion, en la preparacion,
en el despacho de productos al consumidor todo ello afecta los indicadores de
productividad, de tal forma el autor opta por utilizar la ficha de observacion
para recopilar datos y la guia de observaciones y andlisis documentario,
siendo lo mencionada una fortaleza que ayudo a clasificar las causas y
ponderarlas segun la frecuencia de fallas con el diagrama de Pareto, ante lo
descrito se utiliza un plan de implementacion y estandarizacion del just in time
en la empresa de venta de articulos, donde se visualiza que el tiempo después
de la aplicacién de la mejora desde mayo a agosto genero un aumento de la
productividad en 11%, siendo muy beneficioso para el proceso productivo.
Por otro lado, Morales (2018) utiliz la estadistica de prueba T-Student
gue da como resultado un p-valor 0.000 aceptando la hipétesis de estudio.
Para cumplir con el objetivo el autor también realiza una recopilacion de datos
usando como instrumento de medicién la técnica de observacion donde va
verificar y mejorar los diagramas de proceso para congelar los pescados,
ademas de la técnica de analisis documental en la cual va realizar medicion
de tiempos de los procesos que engloban la linea de produccion, de tal
manera lo registra en su ficha y determina tiempos estandares para cada
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proceso, entonces como la tesis es pre experimental como la presente
investigacién tiene una pre test y pos test se logra demostrar que al
implementar el método just in time en base al estudio de métodos y medicion
del desempefio laboral, identificando y elaborando un DAP los resultados
fueron de un incremento del 13% después de los 6 meses de aplicacion de la
mejora, generando una rentabilidad en crecimiento durante el tiempo de
ejecucion.

De la misma manera se comprobd que en la tesis de Astolingon (2022)
la herramienta de just in time fue de gran ayuda en la manufactura Esbelta, ya
que logro reducir los tiempos en un total de 0.79 minutos por cada proceso
productividad cumpliendo el ciclo, ademas logra disminuir las actividades de
transporte las cuales no agregan ningun valor en el diagrama de procesos,
todo ello fue gracias a que se implementé el método Kanban, como
consecuencia se obtuvo un incremento de 0.37 mofos por hora, pero con
mayor eficiencia que antes optimizando recursos como son el sobre stock de
materiales e insumos, ademas de mudas de transporte, se establece el uso
de tarjetas para producir cuando exista la demanda del cliente, la empresa
logra aumentar sus utilidades y genera un ahorro econémico de 24,000 soles
aproximado al mes, en concordancia con el autor ha una similitud ente ellos
es aplicar la estrategia de medicion de tiempos de tal manera se pueda
estandarizar los tiempos para realizar cada proceso productivo, dicha
situaciéon amerita que la politica cambie y se desarrolle una politica de
produccion segun la demanda, 6sea producir solo la cantidad que requiere el
cliente.

Para dar conformidad a lo méas relevante encontrado en la tesis se
comparo con la investigacion de Bermejo (2019) ya que utilizé la metodologia
de lean Manufacturing, en primer lugar, confirmé la situacion actual del
proceso de fabricacion de calzado donde se encuentra con diversas causas
siendo el que mas afecta el tiempo de espera, los movimiento y transporte
innecesarios y los sobre procesos, la suma de las causas generan
incumplimiento de las metas establecidas y viene a ser un cuello de botella
para el proceso, ante lo expuesto el autor busca nuevos métodos basadndose
en la busqueda de informacion y la lluvia de ideas con el apoyo de la gerencia
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del &rea de calzado se ponen de acuerdo y deciden implementar cuatro
técnicas en paralelo las cuales son: SMED, Kanban, 5S y Jidoka, para ello se
forma equipos llamados mejora continua Kaizen, los cuales son capacitados
por la empresa y seran los encargados de aplicar las herramientas en los
procesos en un tiempo determinado para luego comparar los resultados del
antes y después. La combinacion de las herramientas aplicadas generd un
resultado positivo para la empresa ya que mejoro los indicadores de calidad,
elimino los procesos que no generaban un valor agregado a la produccion,
con todo ello implementado en conjunto se logra un aumento en la
productividad del 20% comparando con los meses anteriores, ademas genera
un ahorro de 5 minutos por elaborar un par de calzados. En referencia a la
hipoétesis se contrasto y dio como resultado el p-valor 0.000 el cual es menor
a 0.05, como conclusién de acepta la hipotesis alterna del estudio.

Con respecto a la hipotesis especifica 1, segun la contrastacion el
resultado fue aceptada, porque el resultado de la prueba inferencial dio
(p=0.027<0.05), asimismo, en la prueba descriptiva se obtuvo un aumento de
las medias de la eficiencia en un 9.7%, ya que se mejor0 la capacidad de
produccién de t-shirt diarios, de tal manera el tiempo disponible por
confeccionar cada prensa ha disminuido, con ello se demuestra que la
eficiencia va en aumento.

El hallazgo se confirmdé con la tesis de Morales (2018) el cual determiné
que la propuesta de Just in time incrementa la eficiencia en el proceso de
refrigerar los pescados, ademas se comprob6 que la hipétesis de estudio es
aceptada por qué valor de sig. es < a 0.05, lo mas relevante de la tesis es que
el autor revisas los procesos de refrigeracion y ve oportunidades de mejora
como actualizar los procedimientos y programaciones en el sistema Scada
generando una reduccion de tiempo de congelamiento de 30 minutos por cada
ingreso al tanel de refrigeracién dando como resultado que la eficiencia se
eleve en un 6%, ademas logra optimizar tiempos de produccion.

Por otra parte, en la investigacion de Huaman (2017) que luego de
realizar una identificacion y analisis de los factores que influyen en la baja
eficiencia en la linea textil, se propuso a utilizar una metodologia muy

relevante para varios estudios la cual es el Lean Manufacturing, que al
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aplicarlo evita los movimientos repetitivos y los reprocesos, logrando un
incremento de la eficiencia en 4.2% obteniendo un gran beneficio para la
empresa.

En cuanto a la tesis de Vilca (2021) quien demostro a través del uso de
la prueba de Wilcoxon se llega a aceptar la hipétesis alterna por dicho
resultado (p=0.000<0.05), lo méas relevante de la tesis fue la aplicacién de
mejoras en el flujograma del despacho de pedido, de tal forma que las
operaciones no tengan un tiempo de muda ni de espera entonces los
documentos para actualizar son el DAP, DOP y mapa de procesos, con ello
se realiza una capacitacion al personal operativo y se obtiene una reduccion
en minutos en el procedimiento de preparacion, en conclusién se logra
incrementar la eficiencia en 0.74%.

Los resultados encontrados se pudo comparar con la tesis de Bermejo
(2019) que haciendo uso de la estadistica T-Student logré demostrar que la
hipoétesis de estudio es aceptada ya que el valor obtenido como resultado fue
de 0.000, entonces se puede inferir que dicho resultado es similar al de la
presente investigacién, ademas como una fortaleza que tuvo su tesis fue
implementar la herramienta de Jidoka que redujo el nimero de pares de
zapatos con defecto que es el 57% del total, ademas apoyado en la
herramienta Kanban también se logra disminuir el tiempo de abastecer
insumos, dicha metodologia es muy relevante para el proceso y representé un
ahorro del 10% del tiempo total anteriormente realizado.

Por otro lado, la hipétesis especifica 2 fue aceptada, porque mediante
la prueba paramétrica T-Student el resultado es de (p=0.000<0.05), asimismo,
en la prueba descriptiva se elevo la eficacia en un 7.3%, ya que se utilizé el
factor de incremento de horas extras al personal con bonos si llegan a
completar la meta semanal de produccion, siendo un factor importante el
apoyo de los operadores la debilidad se convirtié en una fortaleza para cumplir
la meta, entonces se logra evidenciar con el instrumento utilizado que la
produccion realizada antes era de 1400 prendas y después de aplicar la
mejora es de 1500 prendas aproximadamente, en conclusion la eficacia tiene
a mejorar satisfactoriamente.

El hallazgo se comprobd con la investigacion de Vilca (2021) que
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usando el estadistico de Wilcoxon da como resultado un a sig. < a 0.05, con
ello se aceptd la hipétesis de estudio, ademas gracias a la mejora en el
proceso de orden de pedido los cuales estan conformados por: el
archivamiento de ordenes de pedido entregados, entradas y salidas de
productos y registros de personal se logra un ahorro en el tiempo del proceso
de despacho, siendo muy relevante para la compafia, en conclusion se
incrementa la eficacia en 14.8%, generando una rentabilidad mayor a meses
anteriores.

En relacion a la investigacion de Morales (2018) quien implemento el
just in time en base a sus dimensiones Kanban y Smed, con ello logra
aumentar la eficacia en 9%, ademas logro demostrar mediante la prueba
inferencial que el resultado del p-valor fue de 0.000, por lo tanto, se acepta la
hipotesis alterna. En concordancia con el autor también toma como
indicadores de eficacia la cantidad de unidades planificada con las
producidas, de acuerdo a ello el incremento ha sido como pretest 84.9% vy el
post test fue de 93.3%, generando un aumento significativo para la empresa
y sosteniendo la rentabilidad de la compafiia.

Por otra parte, en la tesis de Huaméan (2017) se demostré que la
eficacia tuvo un incremento de 4.27%, ya que al aplicar la mejora en el proceso
de la linea de prendas de vestir de una empresa textil disminuye el tack time
en 0.13 minutos por prenda confeccionada, siendo de gran valor el ahorro
econdmico para la rentabilidad de la compaiiia.

Del mismo modo lo que se halla en la tesis de Bermejo (2019) que
haciendo uso de la estadistica T-student logré demostrar que su hipétesis de
estudio fue aceptada ya que el valor obtenido como resultado fue de 0.000 y
segun regla de decision es menor a 0.05, dicho resultado es similar al de la
presente investigacion, ademas al aplicar la mejora con el uso de la
herramienta SMED se redujo los tiempos en el proceso de cierre de lote y
prepararse para el siguiente lote a iniciar para la fabricacién de zapatos, todo
ello se cuantifica y genera un 47% de ahorro del tiempo total anterior,
asimismo se incremento la producciéon de zapatos diarios en 16 pares, lo que

representa un 23.5% del total.
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VL.

CONCLUSIONES

Con respecto a las conclusiones sobre el resultado obtenido en la
contrastacion de hipotesis y la comparacion de medias de la productividad y
sus dimensiones, se tiene lo siguiente:

Primero: Se logr6 demostrar que el objetivo general de la tesis se
cumple, ya que al ser datos no paramétricos se opta por el uso de prueba
Wilcoxon el cual mide el nivel de significancia de la productividad como el pre
y post test de la aplicacion, de tal manera el valor de la significancia fue menor
a 0.05, autométicamente se va desechar la hipétesis nula y es aceptada la
hipotesis de estudio, ademas de ellos al comparar los datos de productividad
en el SPSS, se afirma que hubo un incremento de un 16% entre el antes y
después, gracias a la mejora realizada en la velocidad de elaboracion del
producto y la velocidad de la produccion esperada.

Segundo: Asimismo, el objetivo especifico 1 se cumplié en su totalidad,
ya que en los resultados que dio el Wilcoxon sobre la eficiencia como pre y
post de la aplicacion, tuvo una significancia que es menor a 0.05, con ello se
puede inferir que se rechaza la hipétesis nula y es aceptada la hipotesis
alterna, ademas de ellos al comparar los datos de eficiencia en el SPSS, se
logra dar un aumento de un 9.7% entre el antes y después, gracias a la mejora
realizada en la capacidad de produccion lograda, ello debido en los tiempos
disponibles y el total de produccién diaria.

Tercero: Por otro lado, el objetivo especifico 2 se cumplié porque se
evidencio en la T-Student que la eficacia como pre y post test de la aplicacion,
tuvo una significancia que es menor a 0.05, con ello se puede inferir que se
rechaza la hipétesis nula y es aceptada la hipotesis alterna, ademas de ellos
al comparar los datos de eficiencia en el SPSS, se logra dar un aumento de
un 7.3% entre el pre-test y el post-test, gracias a la mejora realizada en la

capacidad de produccion esperada.
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VILI.

RECOMENDACIONES

Tomando en cuenta los resultados que han sido favorables para la
empresa, el siguiente paso es dar las recomendaciones adecuadas:

Primero: Considerando que al aplicar las mejoras del cycle time y tack
time en conjunto con el just in time en el area de t-shirt, se recomienda que se
amplié los conocimientos en las demés areas de la empresa, ademéas una
metodologia para implementar es las 5°S en el area de t-shirt, a través de un
cronograma con responsables por cada actividad y el tiempo de ejecucion.
Después de ello llevar un control trimestralmente liderado por la jefatura de
produccién y calidad, con todo ello la productividad va ser mayor de lo
planificado.

Segundo: Asimismo, para optimizar recursos se recomienda trabajar
en la actualizacion de flujogramas de procesos, en primer lugar, en la
elaboracion de t-shirt, cuyo responsable debe ser la jefatura del area, con ello
va ser mas facil y didactico para que el personal pueda avanzar sus labores
sin interrupciones, ademas de intensificar las capacitaciones al personal
operativo con nuevas metodologias sobre el objetivo de la empresa, con eso
se va ganar mayor mano de obra y va ser mas calificada, de tal manera la
eficiencia se va incrementar.

Tercero: Con respecto a llegar a cumplir las metas creadas por la
empresa, se recomienda a la jefatura del area de t-shirt implementar reuniones
semanales donde se escuche a los trabajadores para revisar las dificultades
gue tienen para cumplir con las metas, ademas realizar un programa de horas
extras con ellos y motivarlos dando incentivos no monetarios como canastas
o vales de consumo para los trabajadores que apoyen, asimismo entablar una
mejora en conjunto con el area de gestion de mantenimiento para elevar el
indicador de disponibilidad de las maquinas del area, de tal manera se puede

incrementar la eficacia de la empresa.
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ANEXOS



Anexo 1 : Matriz de Consistencia.

TITULO: "Metodologia Just in Time y su impacto en el proceso de produccion de una empresa Textil, Lima — 2023"

Problema

Objetivos

Hipotesis

Variables e indicadores

Problema General:

¢De qué manera impacta
la metodologia Justo a
Tiempo en el proceso de
produccion de una

empresa textil, Lima-2023?

Problemas Especificos:

¢ De qué manera impacta
la metodologia Justo a

Tiempo en la eficiencia del

proceso de produccién de
una empresa textil, Lima-
2023?

Objetivo general:

Determinar de qué
manera impacta la
metodologia Just in
Time en la
productividad del
proceso de produccién
de una empresa textil,
Lima-2023.

Objetivos
especificos:

Determinar de qué
manera impacta la
metodologia Just in
Time en la eficiencia
del proceso de
produccion de una
empresa textil, Lima-
2023.

Hipotesis general:

La metodologia Just in
Time impacta de
manera positiva en el
proceso de produccién
de la empresa textil,
Lima-2023.

Hipotesis especificas:

La metodologia Just in
Time impacta de
manera positiva en la
eficiencia del proceso
de produccion de la
empresa textil, Lima-
2023.

Variable Independiente 1: JUST IN TIME

Dimensiones Indicadores Escalade
medicién
D1: Cycle Time I1.- Velocidad de elaboracién de un producto
VP = Tiempo de produccion diario (mn..) Razoén
unidades producidas (pzs)
12.- Velocidad de la produccion esperada
D2: Takt Time .
VPE = Tiempo disponible de produccion (mn.)| Razon
Demanda diaria de produccion (pzs)
Variable Dependiente 2: PRODUCTIVIDAD
Dimensiones Indicadores Escala de
medicién
I1 Capacidad de produccién lograda.
D1 Eficiencia _ Tiempo disponible de produccion x dia (mn.) « 100 Razén

Tiempo total de produccién x dia (mn.)




¢,De qué manera impacta
la metodologia Justo a
Tiempo en la eficacia del
proceso de produccién de
una empresa textil, Lima-
20237

Determinar de qué
manera impacta la
metodologia Just in
Time en la eficacia del
proceso de produccion
de una empresa textil,
Lima-2023

La metodologia Just in
Time impacta de
manera positiva en la
eficacia del proceso de D2 Eficacia
produccion de la
empresa textil, Lima-
2023.

I2 Capacidad de produccién esperada.

_ Produccion realizada (und.) 100 Razén

~ Produccion esperada (und)

Nivel - disefio de
investigacion

Poblacién y muestra

Técnicas e instrumentos

Estadistica a utilizar

Tipo: Aplicada
Nivel: Explicativa

Disefo: Pre experimental -

longitudinal

Enfoque: Cuantitativo
Método analisis de
datos:

Descriptiva e inferencial

Poblacién:

Todas las prendas
confeccionadas
diariamente en el area
de costura

Muestra:

Todas las prendas
confeccionadas
diariamente en el
modulo de “T-shirt de
exportacion”

Variable 1: Just in Time

Técnica: Observacion directa
Instrumentos: Guias de observacion (check
list)

Variable 2: Productividad

Técnicas: Analisis Documental
Instrumentos: Fichas de recoleccion de
Datos, en los cuales se estiman los tiempos
de produccion

Descriptiva.
- Tablas de Frecuencia
- Graficos estadisticos

Inferencial:
- Se realizaron célculos parala prueba de normalidad:
Shapiro-Wilk

- Se realizaron célculos parala prueba de hipétesis:
T-Student




Anexo 2: Operacionalizacion de Variables Just in Time y Productividad

para generarlos.
(Gutierrez H., 2014,
P.21)

DEFINICION < Escala de
VARIABLE DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES | INDICADORE FORMULA |
CONCEPTUAL CION O CIO SIONES CADORES ORMU Medicion nstrumento
El sistema JIT (Just in Time) esta
asociado con el enfoque pull (Jalar)
El Just in time es y es considerado como un sistema Velocidad de VP = Tiempo de produccion diario (mn..)
una metodologia de |flexible. evita ocupar maquinas, Cycle Time elaboracion de unidades producidas (pzs)
produccién que equipos y personas en producciones un producto Fichas de
realiza y entrega cuya demanda no es inmediata. Por recoleccion de
VARIABLE justo lo que se otro lado los tiempos de trabajo de Datos, en los
INDEPENDIENTE |[requiere, en el la fabricacion de una pieza deben Razén [cuales se
JUST IN TIME tiempo que se ser medidos (Cycle Time) esta estiman los
necesitay enla herramienta mide la velocidad real Tiempo disponible de produccion (mn..) tiempos de
cantidad que se en que se estan produciendo las ' Velocidad de  [VPE = o 92 diaria d g produccion.
requiere (Villasefior |prendas, por otro lado la herramienta |Takt Time produccion emanda diaria de produccion (pzs)
A., 2007, p.50). (Takt Time) nos ayudara a esperada
establecer estandares de produccion
precisos y justos.
Nos indica que la
productividad esta
asociada .
i Capacidad de Tiempo disponible de produccionx dia (mn.)
rectamente con La productividad consta de dos Eficiencia roduccion = ; ; ; x 100
los resultados que se| <P L P Tiempo total de produccién x dia (mn.) Ficha de
. partes, la cua es la eficiencia y la lograda. ;
consiguen en un . ) Observacion:
eficacia, respectoa la primera se
proceso o un ) S nos ayuda a
. encarga de determinar si el tiempo
VARIABLE sistema por lo que lanificado para la produccion v las reconocer
DEPENDIENTE  |incrementar la Eoras reales e'ecut‘;das en el Zrea Raz6n [como se
PRODUCTIVIDAD |productividad es y . desarrollan las
. de costura se esté desarrollando L
lograr mejore . actividades y
correctamente, mientras que la
resultados eficacia es la capacidad de lograr el Capacidad de los resultados
considerando los P o N pacia: _ Produccion realizada (und.) de produccion
recursos empleados efecto que se desea o espera. Eficacia produccion = - 100
p esperada. Produccion esperada (und)




Anexo 3: Ficha de recoleccién de datos — Pre test

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS - PRE TEST

Elaborado por: Alina Cruz

{
Revisado por: Supervisor y Jefatura
Linea: T-shirt
| "L | Eficiencia Eficacia Productividad
J _ Tiempo disponible xdia (min.) x 100 - Produccion realizada (und.) x 100 Eficiencia x Eficacia
= Tiempo total de producciéon xdia (min.) Produccion esperada (und)
Semana .Tlempo Tiempo tgtal Eficiencia Prodgcmon Produccion Eficacia Productividad
disponible Produccion Realizada | Esperada
1 3000 3540 84.7% 1416 1632 86.8% 73.5%
2 2940 3420 86.0% 1368 1560 87.7% 75.4%
3 2760 3240 85.2% 1296 1512 85.7% 73.0%
4 2940 3420 86.0% 1368 1584 86.4% 74.2%
5 2940 3480 84.5% 1392 1608 86.6% 73.1%
6 3060 3540 86.4% 1416 1656 85.5% 73.9%




Anexo 4: Ficha de recolecciéon de datos — Post test

FICHA DE RECOLECCION DE DATOS - POST TEST

=laborado por: Alina Cruz
)evisado por: Supervisor y Jefatura

_inea; T-shirt

\"\‘*r
{
i

CD .‘ Eficiencia Eficacia Productividad
_ J ___ Tiempodisponible xdia (min) . 44 | _ Produccion realizada (und) . 104 | gficiencia x Eficacia
- Tiempo total de produccién xdia (min.) Produccion esperada (und)
Semana diZL)eon;Fi)t())le T;rec:?ﬁjocct;?;il Eficiencia PF:ZZE;;LO; Pégg;f;;(;n Eficacia Productividad
1 3600 3780 95.2% 1512 1632 92.6% 88.2%
2 3480 3660 95.1% 1464 1560 93.8% 89.2%
3 3420 3540 96.6% 1416 1512 93.7% 90.5%
4 3600 3780 95.2% 1512 1584 95.5% 90.9%
5 3600 3780 95.2% 1512 1608 94.0% 89.6%
6 3660 3900 93.8% 1560 1656 94.2% 88.4%




Anexo 5: Evaluacion por juicio de expertos

Evaluacion

r jui e expertos

Respetado juer: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instumento de
recoleccién de datos “Just in time y Productividad ”. La evaluacion ded instrumento
as de gran relevancia para lograr que sea vilklo y que los resultados oblenidos a
“ﬂmﬂmﬁﬂmmmmmll quehacar peicoldgicn,
Agradecemas su valiosa colaboracion.

1. Datos generales del juez:

'E_l'.iln.ﬂl.. 'ﬂl..l-lﬁ- . 'Tﬂ!ﬂ.l. ﬂlﬂ.‘-ﬂﬂﬁ

Mosmbre dell juss —
Geada profevional: | Wasars [y} Doctor [
B ' Clisiea. () Secial [
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| —
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I i b chonehn |aSsoras

I ureresions  Crma 'l.lll-ll-'-'-ll'-;i|I _

Zodates | b
Misde S | K

biomisre de \s Prucha: | Fieha de seonleccidn do detos

Aadoe || a%e Flipoil S Baces

Thenipa da aplcacdn: | & emams

Eigrifcacidin Emunmﬂm.-ﬂnﬂh#m
mwﬂpﬂmmll—-nﬂimuylmmi
Posl Tegs dintibukdes o b sgusante Mo

« Variable |7 penierne [Jus! in Time) - Cimemeares Takd #ma y Cycia Tima
= Yariabla Depondseri (Froduciniced) Demensioras [fdencda ¢ Efcacia




4. Soporto tedrico

L]

Crce Twne EJ Just in tima et una metodiciogln de producoesn
Jumt In Time (AT} QU resalizn i oRiTegE jusho B U B8 redqubeie, B
Tait Timia ol fsmpd quo e eecosiia v en ln canbosd qus 3=
reguiene (VILLASEROR Aderio, 2007, p 509

Indice g0 Mo S qui by pred oStividsed &30 asocinda
Efazmnsiy dirociamente oon fos resultndos gue 58 CONSQUenN N
LN IOCESS O un sisternl por I qua incrermaniar e
Productividad prociuctvicac as kegrar mejore resultndos
bragicom o corslderundd 108 MRS SMEieados DR
Eficacia ganindios (GUTIERRET, Humbana, 2014, P.31)
5. Eresentacion de instrucciones para ol jusz:

A continuackin, a usled e presento la aplicaciin de las dimansiones e indicadores
alaborado por Alna Rocid Cruz Baras en el afo2023 en of presente trabajo de
imeestigacién para que califique cada uno de s [lems segin comespanda.

Categornia CalNcacién Indicadar
1 B s con o Gt F1 e o om clang.
Fp—— B Nem isuin's tasanies NoSCaGDWS O UNa
0 ey 2 Bajo Nwvel maycifcaciin muy grands a0 o vas de la calabras
- e B o] OO A4 6 @D O pof ieordena Cion D
T e
23 e & Mo i b e N O LRt S Py AP ER 28
ST, migenca oe ko ttrmines del Bem
B Bty
SETEI B3 El g @i cand, Dishd SSMlies § dnlkng
Fr—— 4 Ao wdrady
1. ioiabreerile o Gl St (Ao Fl harasg Sty ialssabn cicd conila dsanglie,
i cor e ber )
COMERENCIA |, ©\oorarso (Baj0 Nivel On | 1 ern Bene une reiecion tangencisl Anar cenls
.H_uh'“nn“ P—— Arernde
el 2}
. E Mtem 507 LNE Mekaman mooenads Con i
o wcicador g |3 Acyerds mocerada ) Benaritns g% 40 et rihendR:
4 THaeEE 30 ASEYS a0 £ e 50 encuenits oR reaccrado ton Ia
) NN GuE BEIE PN




1, K curnple con o olafo £ #ne pusce ner pETEadd BN QU 8 ved
afecinads i medaidn o8 B SEmeraiin
E Bam
3} B i tene Tl B
2. Bajo Mevel pa—
EIEMCN D [ouatahe BT -] R it
o oo —
door dete mar | 3 Modeeon ikl £ Bewowe cwlalvamgnba oporianis
irchuizia.
2 B pbasl ] e o Ly NI Sl BT ity

L o Sdrirrenla g Veme p CoMSOW 50 L0E acads 0 T 4 4§ i valraeiit, B Sos
SCEDLRTeA BRI NSENAICOnE® que DOVRCD RTINS

1 Mo curmgly con el olerio
T Riyn Mol

3 lentinricky kgl

4. BEg rivel

Dimensiones del instruments; Jusl in Time (JT)

« Primera dimension: Cycle Time
«  DObjetivos de la Dimensidn: Medir la velocidad de elaboracién de un detarminadoe
prOGUCTD.

i
H

producto | Uriddes producidas (pes)

rem
de  alsbomcion  de
es gual al Tiempo
ian neto diario (mun) sobne

¥es
I~
-
-

Dimensiones del instrumento; Just in Time (A7)

+« Segunda dimensidn: Tast Time
« Objetivos de ka Dimengidn: Calcular la velocidad de elaboracion espearada de
un producto para cumpl con las fechas de entrega proyectadas.




Claridad | Cehoroncla

|

Velocidad de produccién esparsda es
igual al Tempr daponible de
production (mn) sobre la demands
diadia de producdin (pre).

Dimensiones del instruments; Productvdad

» Primera dimension: Eficiencia
»  Objetivos de la Dimensidn: Medir la capacidad de produccidn lograda en un
midule de produccidn,
iz fusm U, — !ml
de igual .u ﬂ;mw disponibie : H
Produscidn | production x dia (mun) sobfe Thempao H
Iograca tobal de produccddn x dia (mn) « 100

Dimensiones del instrumento; Productividad

l-

Segunda dimensidn; Efcacia

Cbjetivos de la Dimensidn: Medir la capacidad de produccidn esperada en un

madule de produccian

froerr

Cantidad del Capacidad de produccion espanada es

Firodusain

igual a la Produccién malizada (und.)
:;ﬂrlm ia Produccidn esperada (und.) »
1

Hm
.L]r;




Observaclones (precisar si hay suficiencis):
o HA Soecaleas

Opimién de aplicabllidad: Aplicable [X] Aplicable después L] Noaplicable [ j
Apoliidos y nombess del juez validador: ...... AL 4 __ICUR. B0 Fanng
Eapecialidod del vakdador: H"‘"'u- v Noninizrescios 0y Meescag

. »’
)-.’.!ﬁ?.a.?..‘!.&‘...u 2073
Petinoncix €] b comesponoo o CONCepas %drioo lrmeado.
Ratewancis: T en 68 Spropade purs g i ¥ con posete 0
Sevarslo e peclica 0¥ wres.
\Claridad: Sa orfande 31 480Ut g o enacad dol bem, oy
2000, euacks y e

Nets, Sfidencla, se dhoe sv'cleva cando ks Sera plardesdn
5o sedchniss pors medr O drerwin

oot

Wiliavs v Webd (1594) asl como Powel (2003), mencicnan quo no axisds un
Consenso respecio al ndmero da expertos a emplear. Por olra parte, of ndmero de juecos que se debe
emplsar en un jicio deperde del nivel de expericia y do ka diversidad dol conocimiento. Asl, mientras
Gadle y Wolf (1993), Geant y Davis (1987), y Lynn (1983) (cados en McGartiand et al. 2003) sugioren
un rango de 2 hasta 20 expertos, Hyrkas ot al (2003) manifiostan que 10 expertos bendardn una
estmaciin corflable o la validez de contonido do un nstrumento (cantidad misimamanie recomendatis
para comstrocciones de nuevos instrumentos). Si un B0 % du ios Rperios han estado de acuerdo con i
valdez de un itam dste pusds ser incarporado al instrumento (Voutiiainen & Liskkonen, 1685, ctados
on Hyrkiis of al, (2003).




E ion

Fespetado juer: Usled ha sido seleccianada para ovaluar e instrumento de
recoleccion de datos “Just in time y Productividad.”. La evaluacion del instrumento
ﬂﬂmnMMmhﬂirqmmﬂmymhmm-
partir de ésie sean ulilizados eficientemanta; aparfanda al quehacer psicoldgico.

Agradecemos su valiosa colaboracion,
1. Datos generples del juez;
!EMEIE ;i'..ll'.'l.-'- J&‘;ﬁ_ ‘-%‘l:.l!"l.ld
rads peolia o Msinidis [ ]
Ciisiems [ ) Bocial £

Arma de formacicn acadimica:

Aroid de experioncly profraicnal:

Orgenkzackns {_)

‘?Mng /Pﬁmtm '»mes. n,

Tiempa de eupesiencis profeiionalen | Iadats |
ol rew: | Mbds e St | o :|
r.mnw
wwwwm

2.

3. Datos delaescala

Proposito de la evaluacidn;
Validar @l contenido del instrumanto, por julclo de exparios.

Mombee o ki Proshy | Fhi de recsisoodn de dalos

Aulor: | Alea Roeid Cour Baras

‘Sgreloacidne | Bl nsiumend s fohs de recclecsin de el O e coniolased pioeiuciled
semanaTemie por e perodo e 8 ssmeta s pvn & Preclesl y B e para oo
Poal Teall disbibucion S ki digusns sacss

* Warlaiia Indepandientd [Jusl in Tims) - Dimensaones Tisks Uma y Crola Thmss
= Wariabie Dependientes (Producividne Demesnaares Elsencis vy ERcacis




4. Soports inrico

Iscala'AREA Sutescals Definicksn
(damermions
5
Dy Thee El Just in time &5 o
meebocog s da producsin
Jussl im Tiemsr (AT) U realiza y entregs juRle 1 que B8 fequisre, an
Taki Tima 6l Bempo gue 30 neswiie v an la canlidad guo sa
requises [VILLASERGR Alberto, 2007, p.50),
[ Mot indica que [ productivica ssth ascciada
Eficioncia direCintente Co0 ko8 resuRados QuE S COTEIDLET &)
N PROCESD O L SIS D K ol indementar la
Productvidad prociucivided & lograr mejors resulados
nztizss n CONRORANID Ios iUk smphedcs. para
Efcac genenrics. (GUTIERREE, Humbero, 3514, P.2)
5. Bresantacidn de instrucciones para el juez:

A conlinuacion, 3 usted ke preasnlo ka aplicacién de las dimensiones e indicadores

elaborado por Alina Rocikd Cruz Baras en el afo2023 en el presents frabajo de
invesligacion para que califique cada uno de los lerms segin comesponda.

oo Calficatian ndicador
1. Mo compls 2o 8 Sl £ e i e claes
CLARIDAD El Meim reciss'® DAilsed e cnooed &
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Bl e Bane 3 Dedscuecds (bam need  ga B Rem Bene une relscdn lengenoat Asjana oonls
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afoctada
.é.v medodin de la dimensién
fem es " £ 2ees thene dgura relevancia, poro oo Bem
2. Bao Niwal
CUAC MO A
i pusde chyeroo 1o gue mide dste.
gock debo ser | 3 Moderado nivel E) % o relatvamerts mocrtaris.
4 A% nivel EX ltam e8 tuy toltvacte y debe ser inchsids.

Lawr con dedenemianio o o y colficar on Lng 23084 O T 4 4 3v seforaciin, asi como
SOEOPA™OS DANORTUS ODIOrVA0Kres Que condene pertnente

T Ko cumple con ¢l atero
2 Bafo Nwel

3 Mederado rvol

4 Ao rived

Dimensiones del instrumento: Just in Time (JIT)

« Primera dimensién: Cycle Time
« Objetivos de la Dimensitn: Medir la velocidad de elaboracion de un determinado

producto
Indicadares o Ciaridad | Conerencia | Retevancia m
de “w . s 55 ‘
preductc  es wempo
Ciafioracion | produccitn neto diaria (m.n) s0bre las 3 9
producto unidades producidas (pzs)

Dimensiones del instrumento: Just in Time (JIT)

« Segunda dimension; Tak! Time
«  Objetivos de la Demension: Calcular la velocidad de elaboracion esperada de
un producio para cumplir con las fechas de entrega proyectadas,



|

Dimensiones del Instreumento: Productddad

« Primera dimensidn: Eficancia

»  Dbjelivos de la Dimensidn: Madir a dea i
el o prod . capacidad de produccion lograda en un

Dimensionas del instrumanta: Productividad
« Sogunda dimensidn: Eficacia

»  Objetivos de la Dimensidn; Medir la capacidad de producciin esparada en un
midulo de preducsitn

indicadores e Claridad mhﬁﬂnﬁ] S— |

vl S spmznmman | |, | |




Ohservaciones [preciass ai hay suliciencia):

S by Suofiutncis
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Villrra y Wabh |1004) mel como Powell [(2003), mensonsn que o mdsie un
conssrao reapacio &l nimans & cxpofios a oerplear. Por oira pailn, &l Rdmerd S0 jUstEs Gud 20 daba
ampienr &n un juido dependa del rivel do expeticia ¥ deo o dkversidod del coneeimianta. Asl, mrine
Gaisla y Woll (1863}, Grant y Davis [1657), y Lynn | 1885) (clados en MoGariiand et al. 2003 sugienen
wn rango de 1 hasta 30 eaperios, Hyddis & al (2003 manfiessn geb 10 expaitos bndenks ung
adlirncisn confabi & la valtez 9o conlorido o un insinomanl o jcantidsd minimamanis recomandable
parn construcciones de nueves instrumanios). Si wn 80 % de los exparios B eslsds de abasrda con &
snlider dy oo Bem dete poede sor incorponedo ol insbrumends (Voulilsinen & Liukkonon, 1535, oitados
) Hyrics ot ol (200




Evaluacién por juicio de expertos
Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar e instruments de
recoleccion de datos “Just in time y Productividad.”, La evaluacidn del instrumanto
&8 de gran relevancia para kgrar que sea valido y que los resultados oblenidos a
partir de gste sean ublizados eficienternente. aportando al quehacer psicoldgico.
Afradecemos su valicsa colaboraciin.

1. Dalos generales del jyez:
|_ Grade profesionat: | Masatma (%) Docter {3
[r— Socil E
Area da Tormacian scaddmica:
 Eguoatve :
A s sepessocsprovionst | Gl 3o O [Dbrans unststbro
iwtitucién donde labora: | AN CRC Mmmdgd_&dﬂimddﬂtd
Tiemgss de sxporioncia peofesional en | Jsdafes | }
ol dwa- MisdebmNe | = )
Exporioncis on Investigaciin
Pekomiica:
Ie—

3. Detos dela escals

Proposito de |a evaluacidn:
Vabkdar & conenido del instrumento, por juicks de experios.

Pamtr de G Prusha

Ficha o redskeocion og dalcs

Alina Roced Gz Bams

Tnrmpa e aplcskin:

Airists s aplcacidn:

- | Elinatromenitd o una fic*a go recrsooidn da datos oo ks caniidacos producidal
ENTAnBMaS por o pancos de i semanss: pers ol Pre ey 6 SETUNS pEE &
Post Tes! distrizuidas o2 I Sguitme: mishsm

= Wariakin Independiemie [Juslin Tims) - Dimensionss Tee bme y Cycle Tims
* vl able Dapordnite (Prosuctvita) Demansions Efdencia y Efcaon




4. Soports tedrico

EscalvAREA Subescala IDefinicién
{di naknne
&
Cycle T BV Just in fime &3 una metodologla de produccidn
Just in Time (AT) qui renlza y Srirogn jusio I QUi 48 regquEne. &N
Tak? T o lierps que se Necesta y on la cantidad que se
requiene (VILLASERCS Aberdo, 2007, o 50).
Inauce de Heo inden gas ) producthaiag et aaocedn
Elcsangia i L el SN bow resuBados goo 50 consiguen e
url prOcoSo O N sisiema por 0 gue incrementa i
Productiiied prodacticodad e loger muion ey EHcos
indice de comiderando ks necusos ampierios par
Efe-n—a genararios. (GLUTIERREZ, Humbarba, 2004, P.21)
5. Presantacidn de instruccionos para e jyaz:

A continuacion, a usted ke presento ka aplicacion de las damenskones & indcadores
elaborado por Alina Rocid Cruz Baras en ¢l afo2023 en el presente trabajo de

investigacion para que califique cada uno de los Bems segin cormesponda.
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Dimensiones del instrumento: Just in Time (JIT)

= Primora dimensidn: Cycle Tima
«  Objetivas de la Dimensidn: Medir la velocidad de elaboracion de un determinado
produdin,
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producio uridades producidas (ps).

Dimensiones del instrumento; Jus! in Time (JIT)

+ Segunda dimensidn: Takt Time
«  Objetivos de la Dimensidn: Calcular la velocidad de elaboracion esperada de
un producto para cumplic con las fechas de antrega provectadas,
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Velacidad | Velocidad de produccin esperada es
de igual 8l Tiempo disponibie de vy
produccidn | produccidn (mun) sobre la demands
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Dimenslones del instrumanta: Producividad

Primera dimensidn: Eficiencia

Objetivos de la Dimensitn: Medir la capacidad de produccian lograda en un

médulo da producciin,
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Coapacidad | Capasidad de produccion lograda es

i igual al Tiempo disponible de

Produccidn | produccion x dia [mon) sobre Tierpo L‘I

lograda {otal da producciin x dia (m.n) x 100

Dimensiones del instrumanto; Froducivdad

Segunda dimenaidn: Efcacia

Obgetivos da ks DEmensidn: kadir la capacidad de produccion esperada en un

maodule de produccidn
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