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Resumen

El presente estudio se realizo en el area de confeccion de la empresa LOLAS
S.A.C, esta area presenta una baja productividad a inicios del afio 2020, teniendo
como consecuencia el incumplimiento en fechas de entrega de pedidos a los
clientes. El objetivo principal es determinar en qué medida la aplicacion de
Herramienta Manufactura Esbelta basado en JIT mejora la productividad del area

de confeccion en la empresa LOLAS S.A.C., Lima - 2020.

La metodologia es de tipo aplicada, disefio experimental de tipo pre-experimental
y de enfoque cuantitativo, la muestra estuvo conformada por 24 ordenes de
pedidos correspondientes a mes de agosto. Para la recoleccién de datos se

utiliz6 como instrumento formatos de calculo de Excel.

Finalmente, se concluye que la aplicacion de la herramienta de Manufactura
Esbelta gener6 impacto positivo en el &rea de confeccion de la empresa LOLAS,
ya que logro aumentar la productividad la eficiencia y la eficacia por consiguiente
cumplié con la entrega de 6rdenes de pedidos a tiempo. asi mismo, se
recomienda a los altos directivos de la empresa monitorear que todos los
trabajadores cumplan con la herramienta aplicada ya que dicha técnica solo

funciona con el compromiso de todos.

Palabras claves: Manufactura esbelta, JIT, productividad
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Abstract

The present study was carried out in the clothing area of the company LOLAS
S.A.C, this area has low productivity at the beginning of the year 2020, resulting
in non-compliance in delivery dates of orders to customers. The main objective
is to determine to what extent the application of the Lean Manufacturing Tool
based on JIT improves the productivity of the manufacturing area in the company
LOLAS S.A.C., Lima - 2020.

The methodology is of an applied type, experimental design of a pre-experimental
type and a quantitative approach, the sample consisted of 24 orders
corresponding to the month of August. For data collection, Excel calculation

formats were used as an instrument.

Finally, it is concluded that the application of the Lean Manufacturing tool
generated a positive impact in the manufacturing area of the LOLAS company,
since it managed to increase productivity, efficiency and effectiveness, therefore
it fulfilled the delivery of orders on time. Likewise, it is recommended that the
company's senior managers monitor that all workers comply with the applied tool,

since said technique only works with the commitment of all.

Keywords: Lean manufacturing, JIT, productivity
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l. INTRODUCCION

Internacionalmente las tareas de la industria manufacturera se encuentran
establecidas en los mercados cada vez mas rigurosos, por ende, las eficiencias
en el rendimiento de las etapas productivas se realizan desde un principio para
la continuidad de la empresa. La Manufactura Esbelta ha revolucionado no solo
en los paises asiaticos si no a nivel mundial ya que elimina las acciones que no
produce valor al producto en otras palabras desperdicios. Se debe tener en
cuenta que tan importante es saber que la filosofia de la Manufactura Esbelta se
basa en métodos y sistemas con el fin de lograr mejoras en el campo laboral, los
procesos y el desempefio de la organizacion creando un mejoramiento y como

resultado clientes satisfechos. (Ibarra & Ballesteros, 2017).

Entre las empresas mas conocidas que lograron aplicar la Manufactura Esbelta
tenemos a Toyota, pionera en la produccién automotriz que se encuentra en
Japon, Eurofighter GmbH se dedica a la fabricacion de casas y aviones esta
ubicada en Espafia también esta la empresa Enkador ubicada en Ecuador se
dedica a la industria textil. (Juan Gregorio, Victoria Eugenia, & Maria Jimena,
2010).

Con el objetivo de obtener un indice alto de produccion en las diferentes
operaciones se deben ejecutar herramientas de control en los procesos que
sustenten la fabricacion eficiente del producto, estos deben de estar de acuerdo
al requerimiento del cliente y adaptarse a los cambios tecnolégicos de la
actualidad, el sector empresarial se ven obligadas a aplicar herramientas “Lean”
en los distintos procesos productivos todo con el fin de lograr el mejor
desempefio en las operaciones y obtener ventajas competitivas. (Maria Elvira,
2013).

A nivel nacional el Pera es un pais en donde el mayor porcentaje de la economia
se mueve gracias a las pequefas, pymes y medianas empresas del rubro textil,
esta industria equivale a un 7.2% del PBI manufacturero ademas tiene un
impacto alentador econ6micamente ya que ocupa un lugar importante en las
exportaciones (11% en su rubro) esto genera empleos tanto directos como

indirectos. (agencia peruanas de noticias, 2020).



Cabe mencionar que este rubro permite dar empleo y sustento a muchas familias
de los socios y empleados de las empresas. A pesar de las diferentes dificultades
que hoy esta atravesando nuestro pais, durante el periodo del afio 2019 ha
obtenido un crecimiento significativo de acuerdo a la informacién encontrada en
el MINCETUR, a diferencia del afio 2017 el sector de confecciones exporté polos
basicos de tejido punto, de algoddn en un 12.7% mas, y otras prendas de vestir

de algodon en un 11.5% mas.

Por tal motivo, en el trabajo en estudio se intenta aplicar la Herramienta de
Manufactura Esbelta con el propésito de pertenecer al desarrollo de las industrias
manufactureras, existen diferentes metodologias que se pueden emplear para
alcanzar los objetivos y ser competentes en el mercado, es importante plantear

estrategias y ser monitoreadas para cumplir con las metas trazadas.

LOLAS S.A.C la compafiia en estudio es una empresa nacional la cual cuenta
con quince afios en el rubro textil, la cual se dedica a la produccion de diferentes
tipos de prendas de vestir para las diferentes empresas lideres en la venta de

tiendas por departamento.

e Saga Falabella

e Stilos

e Ripley

e Topy top
e Pionieer

Actualmente la empresa LOLAS S.A.C. presenta una deficiente productividad
por parte del area de confeccion, la cual presenta un déficit en el tiempo de
entrega del producto final debido a factores como: re procesos, personal poco
capacitado, falta de orden. La empresa estima la proporcién adecuada de
materia prima e insumos que va a utilizar en la produccién de acuerdo a la orden
de compra del cliente. En la fabricacion de la produccion intervienen diferentes
procesos como; corte, confeccidn y acabado, se estima un tiempo de fabricacién
para cada area con la finalidad de cumplir la fecha pactada con nuestros clientes.

Cada actividad es ejecutada en la misma area de produccién, sin embargo, no
se logra los resultados esperados. Frecuentemente se visualizan problemas
dentro de la empresa que influyen con la calidad de las prendas confeccionadas
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gue se presenta al cliente en la auditoria final, por lo que no se llega a cumplir
con las expectativas del cliente, por ello la empresa busca que a partir de nuevas
herramientas de trabajo se logre obtener productos de calidad para satisfacer las
necesidades y perspectivas del cliente.

La empresa LOLAS S.A.C. presenta una demanda de 10132 prendas de vestir
aproximadamente mensual, el area de producciéon a estudiar es sobre la
fabricacion de polos basicos cuello redondo que estad conformada por diversos
colores.

La empresa cuenta con 20 operarios que laboran de lunes a sabado 8 horas
diarias. Actualmente los trabajadores no cuentan con una capacitacion constante
a su vez no se visualiza un trabajo en equipo, en cuanto a la planificacion del
area de confeccion se viene trabajando de acuerdo al sistema de produccién
(push-empujar), este sistema consiste al momento del proceso de produccién
fabrica un producto de forma constante y continta fabricando sin importar si el
proceso que sigue lo necesite o tiene la cantidad requerida para seguir con la
fabricacion del producto. El sistema vigente para el balance de linea con el que
se esta laborando pertenece al sistema “bulto progresivo” el cual da solamente
una operacion a los trabajadores esto ocasiona que estos no tomen decision
alguna volviéndose trabajadores mecanizados.

De tal manera se va implementar la produccion modular basado en la
herramienta JIT, la cual consiste en elaborar una produccién requerida por el
cliente y monitoreada por el personal que trabaja en dicha produccion.

Para la identificacion del problema se ha elaborado el diagrama de Ishikawa
basado en el método de las 6 m, siendo este una herramienta muy utilizada por
las compaiiias, ya que este método nos va a permite identificar las causas y
corregirlo o intentar subestimarlo como se detalla en el anexo 1, la informacién
fue extraida de las auditorias realizadas durante todo el proceso, las cuales estan
detalladas de acuerdo al orden de importancia.

Ruiz-Falcon, Arturo (2019); indica que el inicio de Pareto menciona que el 80%
de problemas son producidos por el 20% de las causas, por lo tanto, se tiene
gue tener claro cuales son las causas para eliminarlas (p.31)

En el anexo N°2 se detalla el diagrama de Pareto el cual muestra las causas
raices de los principales problemas los mismos que afectan al area de confeccion

de la empresa LOLAS S.A.C, la informacién detallada se recopilo con ayuda del
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encargado de area mediante una tabla de recoleccion de datos que ayuda a
entender el grado de predominio de las causas en el problema. La informacién

se muestra de manera detallada en la tabla uno y dos.



Tabla 1

Tabla de Correlaciéon de causas

Fuente: elaboracion propia

TABLA DE CORRELACION

1 2 3 4 . 5 6 7 8 9 10 c/’11 12 13 14 15 16 17

S 8 o O 8 ) © © &

95 28 ¢ ° g 9,8 58 3 85 s T
ITE . G2y %g 88 B, $588, £:88 3 5, 28 o2 88 285 5, B3 PORCE
DESCRIPCION 8 85 a8 FC ¢¥m So8g8 2683 c8 o 88 22 8% ©8 ST 538 PUNT NTAJE
MS Ssisf 85 8 SEESE EE 85 85 80 §'§ S5 83 OE §5 AJE PONDE
g8i8s £5 27 FEE8° TU3E gf g7 =28 "€ 32 £8 T 55 RADO

% 3 g S 8 3 = a 3 xS c. 03 S o

L o =) £ w o L [a)
1 Re procesos 0 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 13 8%
2  Magquinarias deficientes 1 0 0 0 1 1 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 7 4%
3  Falta de la planeacion de la produccion 1 1 1 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1 0 1 8 5%
4  Personal especialista en solo un proceso 0O O 1 1 1 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 1 6 4%
5 Diferentes métodos de trabajo 1 O 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 1 1 1 8 5%
6 Capacitacion incompleta 1 1 1 1 1 1 1 0 0 1 0 1 1 1 1 1 11 7%
7 Informacion inadecuada sobre los tiempos 0 1 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0 1 0 1 8 5%
8 Falta de reportes de auditoria 0O O 0 1 1 1 1 0 0 1 1 0 1 1 0 1 9 6%
9 lluminacion inadecuada 1 0 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 12 8%
10 Desorden de las maquinarias 1 O 1 0 0 O 0O 0 1 0 0 1 0 1 1 1 6 4%
11 Re procesos por fallas de tela 1 0 0 0 0O O 0 1 1 0 0 0 1 1 0 1 5 3%
12 Re procesos por defecto de avios 1 0 0 0 0 O 0O o0 1 1 1 1 1 1 1 1 8 5%

Plan de mantenimiento de maquinas

13 deficientes 0 1 1 0 0O 1 0 O 1 1 0 0 1 1 1 1 9 6%
14 Desperdicios por sobre produccion 1 1 1 0 0 1 0 1 0 0 1 1 1 1 1 1 9 6%
15 Paros en la produccion 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 15 9%
16 Falta de orden en el trabajo 1 1 1 0 1 1 0O 0 1 1 0 0 1 1 1 1 9 6%
17 Diferentes productos en proceso 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 15 9%
158 100%




Tabla 2

Tabla de Frecuencia

< % DE FRECUENCIA %

2 DESCRIPCION FRECUENCIA FRECUENCI ACUMULAD  ACUMULAD 80-20

o A A A

10 Desorden de las maquinarias 15 10% 15 10% 80
Re procesos por defecto de

12 avios 15 10% 30 19% 80

16 Falta de orden en el trabajo 12 8% 42 279% 80

8 Falta de reportes de auditoria 1 7% 53 349% 30

15 Paros en la produccion 10 6% 63 41% 80
Desperdicios por sobre

14  produccion 9 6% 72 46% 80
Personal especialista en solo

4  un proceso 9 6% 81 52% 80

9 lluminacion inadecuada 9 6% 90 589% 80

11 Re procesos por fallas de tela 9 6% 99 64% 30

, Reprocesos 8 5% 107 69% 80

6 Capacitacion incompleta 8 5% 115 70% 80
Plan de mantenimiento de

13 maquinas deficientes 8 5% 123 79% 80

5 Maquinarias deficientes 8 5% 131 85% 30
Diferentes productos en

17  proceso 7 5% 138 89% 80
Falta de la planeacion de la

3 produccion 6 4% 144 93% 80

5 Diferentes métodos de trabajo 6 4% 150 97% 80
Informacion inadecuada sobre

7  los tiempos 5 3% 155 100% 80

155

Fuente: elaboracion propia



En el diagrama de Pareto, se logra visualizar las causas que influyen en la
productividad en el area de confeccion de la empresa en estudio, los % detallan
La influencia negativa que tienen dichas causas ya que imposibilita el logro de
objetivos. Es por eso que se va a proceder a examinar el problema y se va a
proponer la probable solucién.
El diagrama de Pareto muestra que se debe eliminar algunas causas para
solucionar el 80% del total de los problemas actuales, entre ellas.

» Desorden de las maquinarias
Re procesos por defecto de avios
Falta de orden en el trabajo
Falta de reportes de auditoria
Paros en la produccion
Desperdicios por sobre produccion
Personal especialista en solo un proceso
lluminacion inadecuada
Re procesos por fallas de tela
Re procesos

Capacitacion incompleta

YV V V V V V VYV V V VYV V

Plan de mantenimiento de maquinas deficientes
» Maquinarias deficientes

Por ello, a todas las problematicas que se trazaron, lo que se anhela es reducir
todas estas dificultades que afligen al area de confeccién de la organizacion, el
cual hace que dicha area de confeccién no logre con los parametros de calidad
impuesta por el cliente, por este motivo nos preguntamos ¢En qué medida la
Aplicacion de Herramienta Manufactura Esbelta basado en JIT mejora la
productividad del area de confeccion en la empresa LOLAS S.A.C., LIMA-20207?
Frente a la realidad problematica detallada anteriormente es vital que la
herramienta de (M.E) sirva de base para mejorar la productividad y de esta
manera lograr los objetivos. La Manufactura Esbelta esta relacionada con la
eliminacion de despilfarros ya que al realizar las practicas de Manufactura
Esbelta infiere indirectamente en el funcionamiento de las operaciones. (Natalia,

Ana Milena, lleana Gloria, & Mauricio, 2016).

Por lo tanto, el presente estudio tiene justificacion practica, teodrica,

metodolégica, econdémica y social, donde se describirA los propésitos,



motivaciones y por qué se esta llevando a cabo la indagacion y los bienes a

lograr.

Fernandez, Hernandez, & Batista (2016) nos expresa que la justificacion practica
se adecua a la solucion de un problema existente, y tienen discrepancias

importantes para una extensa escala de un problema practico. (p. 45)

De acuerdo a Bernal (2015) nos indique una indagacion posee justificacion
practica, cuando su ejecucion ayuda a dar soluciones a los problemas, en caso
contrario propone desarrollar estrategias a futuro cuando esta se dé acabo
(p.106).

De acuerdo a lo mencionado de los autores y la propuesta del estudio continente
justificacion practica porgue se enfoca en la aplicacion del modelo de gestién de
Manufactura Esbelta basada en JIT con el propdsito de optimizar la productividad

y minimizar tiempos de entrega a la clientela de la empresa en estudio

Hernandez y Mendoza (2018) mencionan que la justificacion tedrica permite
saber como se comportan una o mas variables y de qué manera se desarrollan
entre las mismas, brindan un aporte a la deteccion de fenbmenos y contrastan
resultados desconocidos también aporta con recomendaciones e ideas para

investigaciones futuras. (p.45)

Por otro lado, Bernal (2016) nos dice que en una indagacion se le llama
justificacion teodrica, cuando se busca ajustar soluciones de un modelo teérico.
(p.106)

De acuerdo con los autores y lo propuesto por la investigacion, tiene justificacion
tedrica porque se hace mencidn de conceptos basicos de la manufactura Esbelta
basado en la filosofia JIT con el propdésito de aportar ideas y comparar resultados

de tal manera lograr las metas trazadas ya sea a corto plazo o largo plazo.

Herndndez & Mendoza (2018) nos dicen que la justificacion metodolégica
consiste en brindar ayuda para realizar un nuevo instrumento con la finalidad de
recolectar datos la cual ayuda a tener un mejor concepto de la relacién de las
variables o de una sola variable con estas se pueden lograr mejoras al ser
experimentadas ya que demuestran como analizar de manera adecuada una

poblacion. (p.45)



Bernal (2016) en los estudios cientificos, la justificacion metodolégica de una
investigacion se lleva a cabo cuando el proyecto a desarrollar plantea nuevos
métodos 0 nuevas estrategias para lograr conocimientos efectivos y confiables
(p. 107)

Segun la propuesta de la investigacion y lo enunciado por los autores, esta posee
justificacion metodolégica ya que el estudio contribuird el método de la
investigacion cientifica de esta manera se pueda utilizar el instrumento adecuado

para analizar los datos y obtener informacion confiable.

Segun Rios (2017) la justificacion econdémica demuestra inversion econémica en

la base de los resultados del estudio. (p.54)

Por otro lado, Bernal (2016) nos dice que la justificacion econdmica se basa en
dar a conocer la informacién relevante a cerca de la utilidad lograda en el

proyecto (p. 19)

De acuerdo con los autores y lo propuesto por la indagacién, goza de justificacion
econdémica porque se aplicara una filosofia con mucha reputacion como es la
Manufactura Esbelta con el fin de optimizar los procesos productivos, evitar
costos excesivos en los procesos y por lo tanto se evitara perdidas econémicas

en la empresa.

Segun Gestion (2016) la justificacion social en el sector textil-confeccién en el
afio 2009 y 2012 fue una de las industrias mas importantes de las exportaciones
en el Peru incluso genero muchos empleos, pero en la actualidad ha descendido
el nivel de competitividad a si mismo las compafias dejaron de exportar

generando aumento de stock en las industrias de nuestro pais.

De acuerdo a Rios (2017) la justificacién social implica a la sociedad en su
conjunto de manera que seran los beneficiados de los resultados del estudio. (p.
54)

Segun la propuesta de la investigacion y lo mencionado por los autores, esta
tiene justificacién social ya que al aplicar una herramienta Lean se espera el
incremento de la produccion y como resultado cumplir con los pedidos del cliente

lo que generara beneficio para la empresa y también para los clientes.



Después de haber redactado la realidad problematica en la investigacién se
planted el problema general y los problemas especificos del estudio, siendo el
problema general el siguiente: ¢En qué medida la Aplicacion de Herramienta
Manufactura Esbelta basado en JIT mejora la productividad del &rea de
confeccion en la empresa LOLAS S.A.C., LIMA-20207?

Los problemas especificos del estudio se describen a continuacion:

PE1: ¢ En qué medida la Aplicacion de Herramienta Manufactura Esbelta basado
en JIT mejora la eficiencia del area de confeccion en la empresa LOLAS S.A.C.,
LIMA - 2020?

PE2: ¢ En qué medida la Aplicacion de Herramienta Manufactura Esbelta basado
en JIT mejora la eficacia del area de confeccion en la empresa LOLAS S.A.C.,
LIMA - 2020?

El objetivo general es: Determinar en qué medida la Aplicacion de Herramienta
Manufactura Esbelta basado en JIT mejora la productividad del area de
confeccion en la empresa LOLAS S.A.C., LIMA — 2020.

Los objetivos especificos de la investigacion son los siguientes:

OE1: Determinar en qué medida la Aplicacion de Herramienta Manufactura
Esbelta basado en JIT mejora la eficiencia del area de confeccidén en la empresa
LOLAS S.A.C., LIMA — 2020.

OE1: Determinar en qué medida la Aplicacion de Herramienta Manufactura
Esbelta basado en JIT mejora la eficacia del area de confeccion en la empresa
LOLAS S.A.C., LIMA - 2020.

De acuerdo a los objetivos planteados se formula la siguiente hip6tesis general

e hipétesis nula.

HG: La Aplicacion de Herramienta Manufactura Esbelta basado en JIT mejora
significativamente la productividad del area de confeccion en la empresa LOLAS
S.A.C., LIMA - 2020.

H.O: La Aplicacion de Herramienta Manufactura Esbelta basado en JIT no
mejora significativamente la productividad del area de confeccion en la empresa
LOLAS S.A.C., LIMA — 2020.
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Una vez definida la hipotesis general e hip6tesis nula se redactara las hipotesis

especificas.

H.E1: La Aplicacion de Herramienta Manufactura Esbelta basado en JIT mejora
significativamente la eficiencia del area de confeccion en la empresa LOLAS
S.A.C., LIMA - 2020.

H.E2: La Aplicacion de Herramienta Manufactura Esbelta basado en JIT mejora
significativamente la eficacia del area de confeccion en la empresa LOLAS
S.A.C., LIMA - 2020
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1. MARCO TEORICO
En este capitulo se redactara los antecedentes internacionales y nacionales
similares a nuestra investigacion, a su vez se redactara las teorias relacionadas
a las variables y dimensiones de la presente investigacion teniendo en cuenta

los antecedentes y teorias relacionadas al tema.

Se empezara con la descripcion de los antecedentes internacionales.

Herrera (2015) Cuyo objetivo fue determinar el justo a tiempo y como se
relaciona con la productividad de la empresa Creaciones Luigi de la ciudad de
Ambato. La tesis es de enfoque cuantitativo ya que logra identificar el contexto y
el porqué del problema. El levantamiento de informacion se realiz6 mediante una
encuesta. Como conclusion nos dice que se elaboré un manual de procesos de
produccion con la finalidad de utilizarlo como material base para la mejora de sus
procesos desde materia prima hasta obtener el producto final de tal manera
ofrecer calidad y en tiempo minimo, es importante que los colaboradores mejoren
sus habilidades, destrezas y actitudes en las labores que realizan. La autora
recomienda actualizar el manual cada afio de acuerdo a las necesidades y
requerimientos que la empresa vea que es necesario. El presente estudio aporta
a nuestra investigacion el impacto positivo de las herramientas Lean en las
empresas ya que logran mejorar las operaciones en las diversas areas de trabajo

y por consiguiente aumentar la productividad.

Mufioz (2017) cuyo objetivo fue realizar una propuesta de mejora para la gestion
en el area de calidad de una empresa maderera, mediante la integracion de
herramientas de manufactura ajustada con el propdsito de lograr el uso
adecuado de la materia prima. El esquema metodoldgico se desarrollé en 4
etapas las cuales cumplieron con una secuencia de recojo de informacion para
la integracion de las herramientas lean. En conclusion, se evidencio que en
enero, febrero y marzo incrementa el porcentaje de rechazos lo cual concuerda
con las vacaciones de los colaboradores y el inicio de los remplazos. También
nos dicen que a diferencia del afio 2016 el volumen de rechazo aumento en un
26% en el afio 2017analizados en los mismos meses de enero a junio. Por lo
tanto, el area que presenta mayor incremento de rechazos en la planta pertenece
al area verde. Por otra parte, los rechazos por transferencia muestran un

incremento de 142% a diferencia del afio 2016 por consiguiente el autor
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recomienda realizar mas capacitaciones en el area de calidad. EIl presente
estudio aporto a nuestra indagacion que la aplicacion de Manufactura Esbelta
genera un impacto positivo en el area de control de calidad cuyo resultado de su
aplicacion es la reduccion de desperdicios, por lo tanto, podemos decir que las

aplicaciones de dichas herramientas son muy eficientes.

Ledn, Marulanda & Gonzalez (2016) en el articulo titulado: Factores claves de
exito en la implementacion de Lean manufacturing en algunas empresas en
Colombia. Tiene como obijetivo identificar 5 compaiiias de diferentes sectores de
la economia con sede en Colombia. Cuya metodologia fue de enfoque
cualitativo, exploratorio, descriptivo enfocada en estudio de casos de cinco
empresas de Colombia las cuales han aplicado la filosofia Lean. Los autores
concluyen para que la aplicacion de la filosofia Lean progrese, es necesario el

compromiso de todos los colaboradores incluyendo duefios de las compafiias.

El articulo en mencion genera aporte a la presente investigacion ya que describe
los importantes beneficios de la filosofia Lean, ya que ayuda al incremento de la

rentabilidad y la productividad.

Sarria, Fonseca y Bocanegra (2017), cuyo objetivo fue detallar los conocimientos
y herramientas de Manufactura Esbelta mas utilizadas en la industria, desde el
contexto de revision documentaria que facilita aplicar de manera facil.
Metodologia utilizo la técnica de la observacion. Cuyos resultados fueron que las
herramientas mas utilizadas a lo largo del tiempo son las 5”s”, Kaizen, JIT, PULL
y SMED. Ultimamente las aplicaciones de dichas filosofias han logrado obtener
resultados alentadores en corto tiempo por ende incentivan a las industrias a
seguir con estas herramientas, ya que logra una mejora en el campo laboral y a
su vez se logra aumentar la productividad e incentiva a los trabajadores a
mantener précticas de mejora continua. El articulo en mencion brinda un aporte
tedrico a nuestro estudio ya que describe la importancia de las herramientas
5%S”, Kaizen. JIT, PULL y SMED para obtener productos de alta calidad.

Vargas, Muratalla y Jiménez (2016), el objetivo de la investigacion fue facilitar de
como la aplicacion de Manufactura Esbelta logra la mejora continua de un
método de produccién. La metodologia del estudio radic6 en la recoleccion de

datos con el propdsito de obtener herramientas de mejora, de esta manera
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utilizar el uso del analisis documental y literaria y ver el impacto que tiene cuando
estas herramientas son aplicadas. Los autores concluyen de acuerdo a su
objetivo planteado que obtuvieron la disminucién de 20% en coste de compras y
40% en inventarios de calidad y produccion, lo cual impulsa a la mejora continua
con el uso de estas herramientas de manera positiva. El estudio citado,
demuestra que las herramientas Lean lograron impulsar la mejora continua en la
empresa ya que obtuvieron una reduccion de costos logrando optimizar el
sistema de produccion por lo tanto el estudio nos da un aporte positivo a nuestra

investigacion.

Arce (2015) en su investigacién cuyo principal objetivo fue aplicar el sistema JIT
en las bodegas para lograr una produccion eficiente en las maquillas en una
empresa de calzado. Cuya metodologia fue de tipo aplicada y utilizo la técnica
de la observacion. El autor concluyo que la herramienta Just In Time disminuye
los inventarios de los recursos, pero es importante aplicar mas herramientas de
ingenieria para lograr los resultados esperados asi mismo, para lograr una buena
planificacion de produccion deben intervenir las areas de planificacién y ventas
ya que ellos son los encargados de realizar los pedidos que se deben producir.
de acuerdo con el estudio citado podemos decir que para que la herramienta JIT

funcione es necesario el compromiso absoluto por parte de los jefes del area.
De acuerdo a los antecedentes nacionales nos indican lo siguiente.

Huaman (2017), el objetivo general del estudio fue determinar de qué manera la
aplicacion de Lean Manufacturing mejora la productividad en el area de costura
en una empresa de confeccion textil. Realizo la muestra en 30 dias de
produccion el disefio del estudio es cuasi-experimental el estudio se realizé con
el apoyo de los operarios de la empresa. Como conclusion nos dice que antes
de la aplicacion de Lean la productividad era de 60%, y el después de la
aplicacion es de 66% por lo tanto la productividad mejoro en un 6%. El autor
recomienda a las diversas empresas aplicar la filosofia Lean. El aporte del
estudio a nuestra investigacion es que la aplicaciéon de la filosofia Lean si tiene

un impacto positivo con respecto al aumento de la produccion.

Salazar (2019), cuyo objetivo fue mejorar la productividad del area de costura en

La Empresa de Confecciones con la aplicacién de herramientas de Manufactura
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Esbelta. La investigacion estuvo conformada por todos los procesos productivos,
el estudio es de tipo aplicada de nivel descriptivo y aplicativo de disefio
experimental cuasi-experimental. Como conclusion nos dice que aumento la
producciéon mensual de prendas en un 9.7 % el cual asciende a 204 prendas
adicionales con respecto al indicador eficacia incremento en un 3.13% vy
eficiencia aumento un 6.48%. El autor recomienda formar un grupo de

trabajadores con la finalidad que monitoreen a las herramientas aplicadas.

Ponte (2017), el objetivo de la investigacion es determinar la Aplicacion del Lean
Manufacturing para la mejora de la productividad de tejidos en una empresa
textil. Utilizé como muestra a 10 maquinas dedicadas a la produccioén de tejidos,
el disefio es pre experimental. Conclusion del autor: se mejoro la productividad
en un 17% ya que antes de la aplicacion de Lean el indice de produccién era de
78% y después de la aplicacion incremento a 95%. Recomienda que es de suma
importancia el compromiso de todos los interesados para lograr resultados
satisfactorios al desarrollar estas herramientas ya sea en varias areas o de forma
individual, a si mismo recomienda crear nuevos estandares de trabajo. El
presente estudio demuestra que el desarrollo de la filosofia Lean en diferentes
areas de trabajo es efectiva ya que obtuvieron resultados satisfactorios en sus

resultados.

Quispe (2017), el objetivo del estudio fue mejorar la inspeccion en el control de
calidad. Utilizo como muestra a los trabajadores dedicados a la confeccién de
prendas de vestir el estudio es de enfoque cuantitativo no experimental,
correlacional-descriptivo de corte transversal. Conclusién del autor: la empresa
en estudio ha dado inicio el proceso de intervencion en el control de calidad asi
mismo ha procedido a adecuarse a procesos productivos y comerciales de
acuerdo a las necesidades de los consumidores con el fin de satisfacer a la
clientela. Recomienda realizar la capacitacion del personal en la misma
empresa, implementar herramientas de mejora contintda teniendo en cuenta a
los colaboradores. La presente investigacion aporta tedricamente a nuestro

estudio la importancia del control de calidad en las empresas de confeccidn textil.

Carranza (2016), el objetivo del estudio fue desarrollar el andlisis y la propuesta

de mejora en el proceso productivo de prendas en una empresa textil, aplicando
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herramientas de Manufactura Esbelta. El marco metodoldgico se desarrollé en 5
etapas de recoleccion de datos. Conclusién del autor: con respecto al estudio de
andlisis realizado en la empresa de la situacion actual y la comparacion entre el
analisis econdémico y beneficios adquiridos por la aplicacién de herramientas
Lean se puede decir que la aplicacion de dichas herramientas es factible ya que
se obtuvo un TIR de 66% y el VAN de 58901.94. Por ende, el autor recomienda
que la mejor herramienta para la aplicacion de Lean es el recurso humano todos
los trabajadores deben saber que solo funcionara si se aplica una constante
mejora continua. La presente investigacion demuestra la factibilidad de la
aplicaciéon de las herramientas de la manufactura esbelta ya que se obtuvieron

resultados satisfactorios.

Blas, Alcala y Padilla (2017), aplicaron la filosofia JIT en una empresa trujillana
la cual presentaba deficiencias en la produccion de zapatos, emplearon el
método experimental ya que modificaron la gestion productiva mediante el
sistema JIT, durante una pre y post prueba. La muestra estuvo conformada por
todos los procesos productivos finalmente concluyeron que son cuatro las
principales causas que aquejan los procesos de fabricacion de calzados: el
7.69% corresponde a dafios en las piezas cortadas y presencia de lacras, el
6.15% mantenimiento de maquinas, el 6.15% falta de capacitacion al personal
involucrado en el proceso de armado y el 6.15% pertenece a los procesos
improvisados; esto es debido a la falta de organizacion y estandarizacion en los

procesos.

Cruz (2017), realizo un estudio cuyo objetivo fue determinar de qué manera la
implementacion del Just In Time mejora la productividad en el area de costura
de una empresa llamada Cititex, la metodologia fue la siguiente: de tipo aplicada
disefio experimental cuasi-experimental, la muestra lo conformo las prendas
fabricadas en el tiempo que la autora asigno. Como conclusién nos dice que
aumento el indice de eficacia en un 5.8% y el indice de eficiencia aumento en un
7% y la productividad en 9.36% después de la implementacion de Just In Time,
la autora recomienda el compromiso de todos los trabajadores y encargados del

area para que la mejora continde en la empresa.

16



A continuacion, se redactara minuciosamente las teorias que se relacionan al
tema de la variable independiente y de la variable dependiente de acuerdo a los

autores.
Variable independiente: Herramienta Manufactura Esbelta

Hernandez (2013), Lean Manufacturing se determina como una filosofia de un
sistema de trabajo, la cual esta basada en los trabajadores que intervienen en
un proceso, a su vez manifiesta la manera de perfeccionamiento de un método
de produccion centrdndose en separar y depurar cualquier tipo de despilfarro o
desechos, los cuales hacen uso de mas recursos de los que usualmente se
utilizan, dichos desperdicios se dan en el proceso de la elaboracion de un
producto los cuales se muestran en: sobre Stoks, transporte, tiempo de espera,
productos defectuosos, procesos no planificados. La Manufactura Esbelta
descubre lo que no se debe hacer que por lo general no agrega valor y esta se
encarga de eliminarlo asi mismo ase uso de un conjunto de herramientas que se
aplican en las diferentes areas de las organizaciones: organiza el campo laboral,
gestiona la calidad, gestiona la cadena de suministro, mantenimiento, flujo

interno de produccion. (p.10)

La Manufactura Esbelta consiste en la planificacibn de una mejora continua
durante la produccién conformada por un conjunto de instrumentos
administrativos donde la finalidad es ayudar a suprimir actividades que no le
suman valor adecuado al producto y a los procedimientos disminuyen o
descartan mermas para mejorar las operaciones teniendo en cuenta la

comodidad y respeto asia el trabajador, se conoce como Manufactura Esbelta.
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Hustracion 3: Mapa conceptual sobre la operacion del sistema de manufactura esbelta
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Figura 1. Mapa de Manufactura Esbelta.

La importancia de la Manufactura Esbelta es terminar con los despilfarros y quitar
todas aquellas operaciones que no aportan valor adecuado al proceso ya sea
del producto o servicio (Hernandez y Visan 2013. P. 10).

Oh-no describe a la produccién de Toyota como un sistema de produccién que
se basa en la exclusion de desperdicios. En los afios 90 indagadores del MIT
llamaron “Lean Manufacturing” al método Toyota el cual en su traduccion se
define como “Manufactura Esbelta” por su principal objetivo que es eliminar
desperdicios (Bernardez, 2009, p. 348).

Eiji Toyoda y Taiichi Ohno, de la Toyota Motor Company de Japon, fueron los
fundadores de la definicion de manufactura esbelta, posteriormente de la
Segunda Guerra Mundial, atribuyeron varios métodos y herramientas para lograr
disminuir los desperdicios, con el Unico fin de tener un método de produccion
manejable, con intercambios rapidos de productos que admita manejar una
mayor diversidad de modelos; eliminacibn de costos en base a sanear
movimientos innecesarios, disminucion de espacios durante la fabricacion,
aumento en ordenes de trabajo, bajos defectos, menos horas en trabajo de
ingenieria,

La Manufactura Esbelta deja a los fabricantes realizar menos partes al mismo
tiempo y a menor costo, ya sea en multitud o de elaboracion artesanal. Los
métodos de produccion esbelta poseen la finalidad de aligerar el rendimiento,
reducir los inventarios, agrandar la caracterizacion y optimizar la calidad.

(Omanana y Cardenas, 2010, p.18).
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En la Manufactura Esbelta intervienen trabajadores que poseen buenas
cualidades para el desempefio laboral en toda la organizacién y utiliza maquinas
altamente flexibles a su vez mas automatizadas, para lograr fabricar altos
volumenes de diferentes productos. (Perez Castafieda, 2016).

(Armando y Tauro, 2013, p.2) con la finalidad de lograr que se practiquen los
principios de la Manufactura Esbelta se han desarrollado distintas herramientas
Lean, las cuales deben de supervisar y optimizar la fabricacién de los productos.

Las que més se utilizan son las siguientes.

» VSM

> 5 “S”

» Kaizen

» Sistema Pull

» Heijunka

» Kanban

» Andon

» Jidoka

» Poka Yoke

> TPM

» SMED

> JIT

Diagnostico WValue Stream Mapping (VSM)
58
SMED
TPM
) Jidoka
Herramientas Lean Operativa
- . JIT
Manufacturing
Kanban
Hejjunka
Estandarizacion
Gestion visual
Seguimiento

KPI's

Figura 2. Herramientas de Lean Manufacturing.
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Existen los 5 principios del Pensamiento Esbelto:

>

Identificar el valor teniendo en cuenta la opinién del cliente: la gran parte
de clientes desean adquirir una solucion por lo tanto no solo es adquirir
un producto o servicio.

Definir el flujo de Valor: Depurar desechos hallando procesos que no
contribuyen valor, en la totalidad pueden ser depurados de forma
inmediata y solo algunos de ellos llegan a ser inevitables.

Elaborar Flujo continuo: impulsar que el proceso vaya correctamente y tal
manera este agregue valor hacia otro, desde los insumos hasta el cliente.
Elaborar el "Jale" del Cliente: fabricar de acuerdo a las ordenes de los
clientes y evitar la produccién apoyado en prondsticos de ventas a largo
plazo.

Alcanzar la perfeccion: Después que la organizacién obtiene los cuatro
principales pensamientos, se logra concluir que afiadir eficiencia siempre

es posible.

1. Especificar
el valor

2. Identificar

5. Buscar la

perfeccion la cadena de

valor

i

4, Establecer 3. Crear el
el jale flujo

<

Figura 3. Pensamiento Esbelto.

De acuerdo al enfoque se identifica todas las tareas que originan valor y aquellas

que no originan, y por consiguiente se efectia el mapeo de la cadena de valor

asi mismo disponer el flujo de produccién a la altura de la demanda del cliente y

mejorar de forma continua. Para obtener un cercamiento a la implementacion de

la metodologia es la relacion de Lean con six sigma y la metodologia DMAIC

(Definir, Medir, Analizar, Mejorar, y Controlar), analizando desde el enfoque
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estadistico para alcanzar el control y la disminucion de la variabilidad de
procesos. (Perez Castafieda, 2016)

Segun el analisis identificado se puede ver que los procesos de aplicacion tienen
herramientas en comun, se diferencian por la manera en que estas se aplican.

Dichas herramientas son las siguientes:

. Estandarizacion de procesos
. Sistemas “Pull”

. Estabilidad

. Identificacion de valor

Segun los conceptos la Manufactura Esbelta tiene diversas dimensiones las

cuales brindan apoyo al desarrollo de la presente investigacion.

» Estandarizacion

Segun Hernandez y Vizan (2013), La estandarizaciéon es una de las bases
fundamentales de la Manufactura Esbelta, Los estandares contribuyen a percibir
de una forma eficaz los sistemas de una empresa y ofrece conocimiento con
respecto a los procedimientos, mano de obra, maquinaria, medicién, con el
propdsito de ofrecer productos o servicios de alta calidad, fiables, econémicos,
seguros y rapidos. (p.45)

Segun Cabrera (2015, p. 362), elimina los desperdicios lo cual conlleva a los
procedimientos con mucha fluidez, facilidad, minimo precio, homogeneidad y
uniformidad de la calidad lo cual lo hace un método eficaz y por consiguiente

logra satisfacer las necesidades del cliente, logrando los siguientes beneficios.

e Calidad

e Costo

e Cumplimiento
e Seguridad

» SIX SIGMA:

Segun Hernandez y Visan (2013) Six Sigma es una metodologia que se encarga
de mejorar los procedimientos o productos, busca disminuir o eliminar los

desperfectos o fallos al entregar un producto o al brindar un servicio al cliente.
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La meta de six sigma es alcanzar a un maximo de 3.4 fallas por millon, se piensa
por defecto a cualquier fallo de un producto o servicio que no cumpla con la

necesidad del cliente. (p. 64).
» HEIJUNKA:

Es una técnica que planifica y nivela la demanda de la clientela en variedades o
cantidades en una jornada de trabajo (Rajadell y Sanchez, 2010, p. 71).

» KANBAN:

Quiere decir que en cada uno de los procesos se excluye conjuntos que requiere
de los procesos previos los cuales empiezan a producir Unicamente las piezas
conjuntas y subconjuntos que se han separado (Rajadell y Sanchez, 2010,
p.121). Hernandez y Vizan (2013), describe a KANBAN como un procedimiento

de programacion y revision en la produccion demostrada en tarjetas (p.75).

» SMED:

SMED es un sistema por lo que su principal proposito es reducir el tiempo de

cambio de piezas de las maquinas (Hernadndez y Visan, 2013, p. 34).

Segun Fabian (2008) SMED es una metodologia de la manufactura esbelta, que
se encarga de la reduccién de tiempo en alistar una maquina a su vez cambiar

las referencias de las mismas. (p.1).

Para la aplicacion de la herramienta SMED es necesario realizar diferentes
estudios de estaciones en relacion con las actividades que interfieren en la

produccién. La herramienta se basa en 4 etapas.

v’ Etapa 1: Diferencia de la preparacion interna y la interna.

v' Etapa 2: Minimizar el tiempo de preparacion interna mediante la
mejora de operaciones.

v' Etapa 3: Minimizar los tiempos de preparacién interna por medio de
maquinaria.

v' Etapa 4: preparacién cero. En esta etapa o fase se realiza los
cambios rapidos ya sea de piezas de maquina o insumos para los

procesos. (Hernandez y Visan, 2013, p.44)

22



» POKA YOKE:

Técnica que brinda ayuda al operador a no tener errores en el trabajo
ocasionados por olvidar alguna fase del proceso o por alguna instalacion de

alguna parte erronea (Villasefior y Galindo, 2007, p.33).
» JUST IN TIME

Adefemi, Abubakar, & Owolabi. (2019). Defining the JIT is a lean manufacturing
tool whose meaning is to produce only what is required and in the appropriate
time this tool manages to control inventories as well as it can be applied in any
Factory that provides products adapted to different areas such as production,

warehouses and shopping. (p.4)

El JIT es aquella filosofia empresarial cuyo objetivo es excluir los desperdicios
internos y externos de las empresas, A su vez favorece a optimizar un sistema
de produccién el cual consiste en tener claro que cantidad producir y en qué

momento producir.

v' Eliminar o excluirlas aquellas actividades que no aportan valor a las
operaciones industriales.
v Producir los productos o componentes en el tiempo necesario y de buena

calidad y en la medida que se solicite.

Figura 4. Objetivos del JIT.
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Segun Ramon (2011) nos indica que el JIT es una manera de gestionar
conformado por un conjunto de técnicas, ademas se enfoca en producir los
diferentes productos y servicios en el tiempo que estos se requieran, en la
cantidad requerida y de muy buena calidad, el objetivo principal de Just in Time

es excluir costos ocasionados por actividades no requeridas o calidad deficiente
(p.14)

Kiichiro Toyoda, heredero de Sakichi y pionero de Toyota (antes tenia tallares)
alrededor de los afios treinta, desarrollo el JIT ya que identifico que en las
operaciones de Toyota no deberia existir excesos en los inventarios de tal
manera se tendria que trabajar de la mano con los abastecedores para lograr el
inventario y produccion requerida. Con la direccion de Taiichi Ohno en los afos
cincuenta el JIT se determind en conjunto con el sistema de materiales y los

flujos de informacién para observar la sobreproduccion.

Villasefior & Galindo (2007) El sistema de Manufactura “JIT” consiste en un
sistema de produccién que produce y entrega justo lo que el cliente necesita,
justo en el momento que lo requiera, justo en la cantidad que se necesita (p.50).
A su vez Villasefior & Galindo (2007) describen que el justo a tiempo se

concentra en los siguientes indicadores.
» Jalar (pull system):

Sistema el cual consiste en que el operario puede tomar lo que necesite sin la
necesidad de pedir autorizacion. Es el principio para que se pueda implementar
el sistema KANABAN también es el inicio de tener mejor relacion con los
proveedores. Cuyo sistema se encarga de controlar la sobreproduccion por ende

minimiza los desperdicios.
> Takt time

Villasefior & Galindo (2007) definen Takt como una palabra alemana, cuyo
significado es ritmo, por lo tanto, el takt time marca el ritmo de produccion de lo

que el cliente requiere el cual la empresa debe producir (p. 35)
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Rajadell & Sanchez (2010) definen a takt time como el tiempo en la cual se debe
elaborar una pieza con el propésito de satisfacer la necesidad del cliente, quiere
decir que se trata del tiempo del cual un producto terminado sale de la linea de
produccion (p. 248)

De igual manera existen diversos beneficios en la Manufactura Esbelta JIT tales
como HAY, Edward (2014) nos dice que el JIT minimiza los tiempos de
produccion, incrementa la productividad, minimiza la inversion, disminuye los

inventarios y a su vez minimiza el tiempo de alistamiento y reduce los espacios
(p- 18)

En seguida se describira paso a paso las bases tedricas que se relacionan con

la variable dependiente productividad.
Variable dependiente: Productividad

Sreekumar, Meghna, & Ruchika. (2018). The definition of productivity is different
from “efficiency, the latter is narrower in the sense of performance, on the other
hand, productivity is shown more broadly in other words, productivity is oriented

to the results of a product in an adequate and good way. (p.634)

Chase, Jacobs y Aquilano (2009) La productividad es la medicién que se emplea
para ver que tan bien se utilizan los materiales o factores de produccion, en las
industrias [...], es de suma importancia medir la productividad para saber el

progreso en las operaciones (p. 28)

LOPEZ, Jorge (2013) describe a la productividad como un pilar para la
competitividad entre personas, paises y sociedades, por ejemplo, el grado de
calidad de vida de las personas en una nacién, esto es la consecuencia de la
productividad de manera integral por lo tanto productividad viene hacer la mejor

atencion con calidad ya sea para ofrecer servicios de calidad o fabricar productos
(p.18)

Segun GUTIERREZ, Humberto (2014) es comun ver a la productividad

relacionada con dos componentes los cuales son: eficiencia y eficacia (p.21)
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> Eficiencia

DIEZ, Francisco (2007) nos dice que a una organizacion se le llama eficiente
cuando logra los objetivos planteados con el uso minimo de recursos [...] el
termino eficiencia es aplicable en todas las organizaciones. se denomina
eficiente cuando se cumplen los objetivos trazados con el menor costo posible

de insumos (p.1)

GUTIERREZ, Humberto (2014), define a la eficiencia como “la relacién entre el

resultado logrado y los insumos utilizados” (p. 21)

De acuerdo con los autores para que una empresa sea eficiente debe de producir
los productos con los minimos insumos posibles, de esta manera lograr mayor
productividad, cabe resaltar que el término “eficiencia” se puede cumplir en

cualquier organizacion.
» Eficacia

CRUELLES, José (2012), describié a la eficacia como el grado donde se
consiguen los objetivos establecidos, es decir lograr las metas planteadas (hacer

las cosas correctas) (p. 11).

GARCIA, Alfonso (2011) define a la eficacia como la relacion de los productos

obtenidos entre la meta trazada (p. 304)

Segun los autores el término “eficacia” es la relacién de productos obtenidos
entre el objetivo a lograr de esta manera se obtiene el grado de tan eficaz es el

proceso productivo.
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Il METODOLOGIA
3.1 Tipo y disefio de investigacién
3.1.1 Tipo deinvestigacion

El tipo de investigacidbn es aplicada ya que busca la aplicacion de
conocimientos para resolver un determinado problema, el actual trabajo
de investigacion es de tipo aplicada de manera que utilizara los
conocimientos tedricos la manufactura esbelta basada en el sistema JIT,
para optimizar la productividad del area de produccion textil, la funcion
principal de este tipo de investigacibn es resolver los problemas

encontrados.

De acuerdo a la objetividad e intereses la investigacion es aplicada
empirica o practica, es precisa ya que se basa a la aplicacion de los
conocimientos, de esta manera busca resolver algun problema
determinado. Por lo tanto, se guia de la investigacion basica (Segun Rios,
2017, p.80).

Hernandez, Fernandez y Baptista (2010) nos dicen que la investigacién
aplicada desempeia un plan fundamental que es resolver problemas.
Puesto que debido a este tipo de investigacion la humanidad ha
evolucionado (p.60).

La investigacion es de nivel descriptivo — explicativo ya que se describira
y en seguida se aplicara el objeto que se va a estudiar por medio de la
observacion y se aplicara la estadistica para evaluar el éxito de la
intervencion de los resultados alcanzados.

(Herndndez y Mendoza, 2018, p.105). nos dicen que el estudio de nivel
descriptivo especifica tipologias y rasgos necesarios de fendmenos que
se analicen, asi mismo se basa en un grupo o poblacion.

Este nivel de indagacion consiste generalmente en realizar técnicas como
las entrevistas, revision documentaria y la observacion (Segun Bernal,
2010, p.122)

Los estudios de nivel explicativo tienen como propdsito probar las
hipoétesis y buscan que las conclusiones realicen el contraste de principios

cientificos. (Fernandez y Batista, 2014, p. 115).
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De acuerdo al enfoque, la indagacion es de enfoque cuantitativo, por su
enfoque de datos es cuantitativo porque se basa a datos susceptibles de
cuantificar. Por lo tanto, realiza estudios a diversos casos y explica
caracteristicas externas (Rios, 2017, p.80).

Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), nos dicen que se denomina
enfoque cuantitativo debido a que se emplea el recojo de datos para
evidenciar hipotesis, mediante la medicion numérica y estudios

estadisticos para formar patrones y probar hipotesis. (p.4).
Basada en datos susceptibles de cuantificar.
3.1.2 Disefio de investigacion

El disefio de investigacion es experimental de tipo pre experimental,
segun Avila (2006) menciona que el disefio experimental tiene como
objetivo evidenciar cuando las variables o una variable independiente
logran influir o alertar a la variable dependiente, esto quiere decir que, Si

la variable independiente genera algun cambio en la dependiente. (p.32).

Se le llama tipo de disefio experimental de indagacién a las distintas
maneras de solucionar las dificultades de empefio cientifico en el &mbito

experimental. (Carrasco, 2015, p. 60)

El tipo de corte en el estudio es longitudinal de manera que se recopilara
los datos en distintos intervalos de tiempo, un antes y después para
comprarlas inmediatamente de la aplicacién ejecutada a la variable

independiente.

Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), definen que se denomina
longitudinal a los estudios que recogen datos en tiempos distintos con el

fin de hacer inferencias a cerca de la secuencia de la investigacion (p.159)

3.2 Variables y Operacionalizacion

Las variables en estudio son, la variable independiente: Herramienta
Manufactura Esbelta, y como variable dependiente: productividad.

La matriz de consistencia y Operacionalizacion se confirma en el anexo 3, anexo
4.
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En cuanto a la variable independiente: Herramienta Manufactura Esbelta, se
precisard de forma conceptual, operacional, con sus correspondientes

indicadores y escala de medicion.

A. Definicion conceptual: La Manufactura Esbelta consiste en la estrategia de
una mejora continua en la produccion basada en herramientas, que nos
ayuda a depurar las operaciones en conjunto que no suman valor a los
diferentes procesos que interceden en la produccion, agregando un valor
de cada operacion que se ha realizado y desechando lo que no se va a
utilizar. (Madariaga, 2013, P. 25)

B. Definicion operacional: la industria de la confeccion requiere agregar
nuevas estrategias las cuales permitan generar mayores niveles de
productividad, de tal manera se presenta una alternativa factible para el
sector productivo esta es la técnica modular la cual se fundamenta en la
filosofia JIT.

C. Indicador: Los indicadores de manufactura esbelta se desarrollan de

acuerdo a las dimensiones identificadas.

> Takt time
El Takt Time se logra calcular entre el tiempo de produccion disponible (o el
tiempo de trabajo por jornada) entre la cantidad total requerida (o la demanda de

la clientela por turno) (Villasefior & Galindo, 2007. P. 35).

Tiempo de produccion disponible

Takt time = Cantidad total requerida
Universidad de Barcelona (2002) menciona que el JIT tiene cuatro objetivos

primordiales los cuales son:

o Atacar con los problemas fundamentales
o Eliminar despilfarros
o Buscar la simplicidad

o Disefar sistemas que identifiquen los problemas
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D.

Unidad de medida: en este estudio se va utilizar como medida de

instrumento la razén, debido a que el estudio es cuantitativo.

En cuanto a la variable dependiente: productividad, se precisara de manera

conceptual, operacional, con sus respectivos indicadores y escala de medicion.

A.

Definicion conceptual: Cruelles, (2012) Define a la productividad como una
ratio que se dedica a calcular el grado de beneficio de los factores
influyentes en el momento de fabricar un producto, por consiguiente, es de
mucha importancia el control de la productividad ya que, a mayor
productividad, los costos de produccion seran menores los cuales
benefician a las empresas y también aumenta la competitividad en el

mercado (p. 10).

Gutiérrez, (2014), nos dice que La productividad esta vinculada con los
resultados obtenidos en un proceso, por medio de los recursos que se han
utilizado (p. 21).

Productividad = Eficiencia * Eficacia

Tiempo Gtil ~ Unid.producidas _ Unid.producidas

* =
Tiempo total Tiempo til Tiempo total

Definicibn operacional: La productividad es la formacién de dos
componentes eficiencia y eficacia, la primera determinara si el tiempo
planificado para la produccion y las horas reales ejecutadas en el area de
confeccion se estd desarrollando correctamente, es ahi donde se
consideran elementos tales como cantidad de trabajadores, cantidad de
horas que laboran en la empresa, este componente nos ayuda a medir los
resultados alcanzados y el manejo 6ptimo de los recursos, mientras que la
eficacia es la capacidad de lograr el efecto que se espera, asi mismo con
este componente determinaremos la relacién que existe entre las prendas
planificadas para la misma. Permitiéndonos identificar si es el adecuado

para incrementar el sistema productivo.
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Indicadores: Los indicadores de la productividad se lleva acabo de acuerdo

con las dimensiones identificadas.

> Indice de Eficiencia

La eficiencia es la capacidad que se realiza una tarea o un trabajo con el
minimo tiempo posible la eficiencia tiene relacibn con las ratios que
muestran el tiempo invertido en la realizacion de trabajos o tareas.

(Montero, Diaz, Guevara, Cepeda y Barrera, 2013, p.15)
Cruelles (2012),

Determina a la eficiencia como la encargada de medir la relacion de
recursos y produccion asi mismo busca minimizar el coste de los insumos
“hacer bien las cosas” Numéricamente es la razén dividida de la produccion

real lograda y la produccién estandar deseada (p.11)

Tiempo de produccion util (mn) 100
= *

~ Tiempo total de produccién (mn)

Capacidad de produccién lograda

» Indice de Eficacia

Gutiérrez, (2014), refiere a la eficacia como el nivel en que se efectian las

acciones proyectadas y se alcanzan los resultados planeados (p.21)

Ser eficaz se trata de ser efectivo en el momento de realizar un propdésito o
un intento, los indicadores de eficacia se relacionan con las ratios que
muestran capacidad en la realizacién de trabajos o tareas (Montero, Diaz,

Guevara, Cepeda y Barrera, 2013, p.15)

_ Produccion realizada (unid)

~ Produccién esperada (unid)

capacidad de produccion esperada
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3.3
3.3.1

3.3.2

3.3.3

Poblacion, muestra'y muestreo
Poblacion: Valderrama (2015), describe a la poblacion como un conjunto
finito 0 extenso de componentes de caracteristicas comunes los cuales se
pueden observar y medir (p.182)
Segun Rios (2017) la poblacién es un grupo o conjunto de elementos
pueden ser casos u objetos que requiera investigar los cuales se
determinan por sus caracteristicas (p. 89).
Para el presente trabajo de indagacion la poblacién estuvo conformada
por las Ordenes de Produccion de polos del area de confeccion asi mismo
se consideré 1 mes del afio 2020 (03 de agosto al 29 de agosto) para el
pre y 1 mes del afio 2020 para el post (05 de octubre al 31 de octubre).
Muestra: Valderrama, (2015) describe a la muestra como una parte
minima de la poblacién ya que refleja las caracteristicas de la misma
(p.184)
Es un conjunto conformado por una parte de la poblacion o universo de la
cual se recolecta la informacion a si mismo nos dice que si la poblacion
es menos de 50 individuos la muestra tiene que ser igual a la poblacion
(Hernadndez 2014, p.173)
Las muestras seleccionadas para este estudio seran iguales a los datos
de la poblacion, por ende, esta conformada por las Ordenes de produccién
de polos del area de confeccidon asi mismo se consideré 1 mes del afio
2020 (03 de agosto al 29 de agosto) para el pre y 1 mes del afio 2020 para
el post (05 de octubre al 31 de octubre).
Muestreo: base fundamental que se analiza en la investigacion y forma
parte de la poblacion se caracteriza por elegir o excluir en el universo
(Herndndez, Fernandez; y Baptista, 2014)
En consecuencia, el muestreo del presente estudio es las ordenes de
produccion del area de confeccién de la empresa LOLAS S.A.C ubicada en
Ate.
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3.4 Técnicas e instrumento de recoleccion de datos
La técnica observacion recolecta informacion primaria ya sea de un echo o
fendmeno observable (comportamientos, caracteristicas, acontecimientos
etc.) sin la necesidad de preguntar (Rios, 2017, p.102)
Por ese motivo para el presente estudio de investigacion la técnica elegida
es la observacion.
En el presente trabajo se utilizo la técnica de observacion, con la cual se
realizd la recoleccion de informacion la cual se analizard el estudio
conformado por datos numéricos de 1 mes del afio 2020 (03 de agosto al
29 de agosto) esta sera la accion capaz de adquirir el conocimiento de una
forma sencilla sin necesidad de preguntar, capaz de obtener informacién
gue servira para esta investigacion.
El instrumento de recojo de informacidén es muy importante e imprescindible
para lograr resultados veraces en la investigacion. Dicho instrumento de
recojo de informacién del presente trabajo se puede verificar en el anexo 5.
El instrumento de recojo de informacion es una herramienta establecida
donde el investigador registra los datos que provienen de las unidades de
analisis (Segun Rios, 2017, p.103).
Para la presente indagacion se utilizé6 como instrumento hojas de registros

de reportes de auditorias

> Informes.
> Analisis documental.

> Reportes de auditorias

El instrumento de recoleccion de datos es indispensable que este sea
idéneo y cumpla con ciertos requisitos para ser utilizados.

Se consideran instrumentos validos cuando estos son evaluados y
aprobados por expertos.

La validez de un instrumento consiste en ser conforme al estudio en
mencion con el propésito de medir los objetivos planteados (Rios, 2017,
p.103).

De acuerdo con el autor la validez del instrumento es muy importante para

obtener resultados confidenciales, por lo tanto, el instrumento de la
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investigacion fue validado por expertos, ingenieros industriales los cuales
se basaron en sus conocimientos tal como se puede verificar en el anexo

6, anexo 7 y anexo 8.

Por tal motivo, la presente investigacion muestra con confiabilidad el
instrumento de recojo de informacién de la variable productividad. Como se

puede observar en la tabla 3.

Tabla 3

Tabla de validez

NOMBRE GRADO D.N.I FIRMA
Panta Salazar, Dr. Ing. Industrial  D.N.I:
Javier Francisco @
02636381 E\
4 -
Espinoza Vasquez, Mg. Ing. D.N.I:
Pedro Antonio Industrial
06522065 i
Conde Rosas, Mg. Ing. D.N.I
Roberto Carlos Industrial ,
09447944 ——

Fuente: elaboracion propia

3.5 Procedimiento: En el presente estudio se realizo los siguientes pasos:
Paso 1: En este primer paso el objetivo es tener conocimiento de los
problemas que tiene el area de confeccion para producir la cantidad
deseada y con una buena calidad, esta informacion se obtuvo gracias a la
informacion brindada por parte del encargado del area de confeccién de la
empresa LOLAS S.A.C, estas seran medibles en un tiempo determinado la
cual permitira una mejora en la productividad aplicando la manufactura
esbelta.

Paso 2: Identificar las fuentes de las cuales se extraeran la informacion
para el estudio de este trabajo de investigacion, siendo el area de

confeccion de la empresa LOLAS S.A.C — Ate.
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Paso 3: En el presente paso se utilizaran métodos correspondientes a la
investigacion, donde se aplicaran el analisis documentario y la observacion
siendo estos validados por el juicio de expertos.
Paso 4: Tener a la mano la informacién con los datos correspondientes
para realizar un andlisis profundo y a su vez registrarlos en una base de
datos para posteriormente puedan ser evaluados, e identificar los sitios que
sean precisos para actuar con los siguientes pasos que estan a disposicion
y lograr cumplir con los objetivos.

3.6 Método de analisis de datos
Segun Hernandez (2018) nos dice que al verificar los datos cuantificables
goza de 2 conocimientos distintos, siendo uno de ellos las modalidades de
datos estadisticos los cuales son representaciones de lo real, el segundo
son los resultados numeéricos los cuales son interpretados de acuerdo a su
contexto (p.310).
Para poder realizar un andlisis se debe tener en cuenta los niveles de
medicion de las variables por medio de la estadistica, puede ser inferencial

y descriptiva (Hernandez, 2018, p.311).

Inferencial.

Estima parametros (generaliza a la poblacién) y prueba hipoétesis.
Comprende analisis paramétrico y no paramétricos, prueba T- STUDENTS,
a su vez el andlisis no paramétrico que comprende Kolgomorov — Smirnov

y shapirow wilk.

Descriptivo.

En la presente investigacion la herramienta principal a utilizar sera el
programa Microsoft Excel, representando los graficos de informacion,
histogramas y SPSS.

3.7 Aspectos éticos

La presente indagacion “Aplicacion de Herramienta Manufactura Esbelta

basado en JIT para mejorar la productividad del area de confeccion en la
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empresa LOLAS S.A.C., LIMA - 2020” ha tenido las siguientes
consideraciones respecto a los aspectos éticos.

» Académico: El contenido del presente trabajo de investigacion es
Unicamente con fines académicos.

» Objetividad: Los datos de la investigacion son evaluados con
juicios técnicos e imparciales.

» Confiabilidad: La informacién proporcionada por la empresa que
pertenece exactamente al area de confeccién se reserva a favor de
la propiedad intelectual.

» Veracidad: los resultados que se obtienen no seran maniobrados,
la informacién brindada tiene que ser verdadera de esta manera
cuidar la veracidad de la misma.

» Originalidad: Segun la normativa de la escuela de Ingenieria.
Facultad de Ingenieria Industrial, todas las referencias

bibliogréaficas seran citadas de esta manera evitar el plagio.

La presente tesis se lleva a cabo con la autorizacion de la empresa en estudio,
teniendo en cuenta la informacién relevante para el desarrollo de la tesis la
informacion brindada solo se utilizara con finalidades académicas, para ello
se presentd una carta de autorizacién dirigida al area de Desarrollo humano
de la empresa LOLAS S.A.C, la cual sera revisada por el jefe de area, la
misma que se muestra en el anexo 28.

Con respecto al cédigo de ética profesional la casa de estudio a la que se
pertenece emite y orienta como respetar dicho codigo.

Los autores del estudio se comprometen a adjuntar la documentacién
solicitada por la casa de estudio dichos documentos seran importantes para

la elaboracién de la presente tesis.
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VI. RESULTADOS
Analisis descriptivo de la variable dependiente

En el presente capitulo se inicia con el desarrollo de las generalidades de la
empresa LOLAS S.A.C tal como se verifica en el anexo 9.

De igual manera en el Anexo 10, encontraremos el sistema de produccién actual,
a su vez se explicara detalladamente el tratamiento de la variable independiente
Herramienta Manufactura Esbelta, basado en la filosofia JIT como se detalla en
el anexo 11, a continuacion, se muestra todo el andlisis del resultado sobre la

variable dependiente.

Variable dependiente: Productividad

A continuacion, se describe el antes y después de la variable dependiente anexo
13, anexo 14, y sus dimensiones como resultados de la aplicacion de la

herramienta de manufactura esbelta basado en JIT.
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Tabla 4

indice productividad (Antes — Después)

PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD

N° DIAS ANTES DESPUES
1 66% 79%
2 67% 83%
3 67% 79%
4 67% 82%
5 65% 71%
6 68% 78%
7 65% 76%
8 65% 81%
9 66% 81%
10 67% 78%
11 66% 76%
12 62% 77%
13 64% 75%
14 67% 82%
15 66% 79%
16 65% 80%
17 64% 79%
18 63% 79%
19 65% 85%
20 67% 81%
21 69% 81%
22 66% 79%
23 64% 77%
24 66% 81%

PROMEDIO 66% 79%

Fuente: elaboracion propia
Interpretacion: se observa en la tabla N°4 el antes y después de la variable

dependiente donde se puede evidenciar un aumento promedio del 13% en la

productividad en la empresa LOLAS S.AC.
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Figura 5. Resultados de productividad.

Interpretacion: se observa en la figura N°5 los resultados comparativos del
antes y después de la variable productividad realizada en 24 dias el antes (mes
de agosto) y 24 dias el después (mes octubre) el cual demuestra el aumento de

la productividad después de la aplicacion del JIT.
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Dimensién: Eficiencia

A continuacion, se procede a describir el antes y después del indicador de

eficiencia. Como se puede observar en el anexol5, anexol6.

Tabla 5

indice eficiencia (Antes- Después)

EFICIENCIA EFICIENCIA

N.° DIAS ANTES DESPUES
1 82% 89%
81% 91%
3 81% 89%
4 81% 90%
5 81% 85%
6 83% 88%
7 81% 89%
8 82% 90%
9 81% 90%
10 82% 88%
11 81% 88%
12 80% 87%
13 81% 88%
14 80% 89%
15 81% 88%
16 82% 91%
17 81% 88%
18 80% 90%
19 81% 91%
20 80% 91%
21 82% 89%
22 80% 89%
23 80% 88%
24 83% 91%
PROMEDIO 81% 89%

Fuente: elaboracion propia.

Interpretacion: En la tabla N°5 se aprecia el antes y el después de la dimension
eficiencia la cual demuestra un incremento del 8% en promedio, podemos decir

qgue la herramienta manufactura esbelta basado en JIT es eficiente.
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Figura 6. indice eficiencia (Antes- Después).

Interpretacion: en la figura N°6 se puede observar detalladamente la
comparacion del antes y después del indicador de eficiencia realizada en 24 dias
el antes (mes de agosto) de igual forma el después (mes octubre) obteniendo un

incremento del 81% al 89% después de la aplicacion.

Dimension: eficacia
A continuacion, se describe la comparacion del antes y después del indicador

de eficacia. Como se puede observar en el anexol7, anexol8.
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Tabla 6

indice eficacia (Antes- Después)

EFICACIA EFICACIA
N.° DIAS ANTES DESPUES

1 81% 88%
2 84% 91%
3 82% 89%
4 83% 91%
5 81% 84%
6 82% 89%
7 80% 85%
8 80% 91%
9 82% 90%
10 81% 88%
11 82% 86%
12 7% 88%
13 79% 85%
14 84% 92%
15 82% 90%
16 79% 87%
17 80% 90%
18 78% 88%
19 81% 93%
20 84% 89%
21 84% 92%
22 83% 88%
23 80% 87%
24 80% 89%
PROMEDIO 81% 89%

Fuente: elaboracion propia.

Interpretacion: En la tabla N°6, se muestra la comparacion del antes y después

de la dimension eficacia demostrando un incremento promedio del 8% quiere

decir que hubo mejora después del tratamiento.
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Figura 7. indice eficacia (Antes- Después)

Interpretacion: En la figura N°7 se visualiza la comparacion del antes y después
del indicador eficacia realizado en 24 dias el antes (mes agosto) y el después de
igual manera 24 dias (mes octubre) obteniendo una mejora en promedio de 81%

a 89% después del tratamiento.
Andlisis inferencial de la variable dependiente
Analisis de la Hip6tesis General

Al ser mi variable dependiente numérica se procedid a realizar la prueba de

normalidad.

Se realiza con el propdsito de contrastar la hipétesis general, es importante
evidenciar si los 24 datos ingresados al SPSS son paramétricos o no

parameétricos.
Por tal motivo los datos seran analizados en el estadigrafo Shapiro Wilk

H,: La Aplicacion de Herramienta Manufactura Esbelta basado en JIT mejora
significativamente la productividad del area de confeccion en la empresa LOLAS
S.A.C., LIMA-2020.

H,: La Aplicacion de Herramienta Manufactura Esbelta basado en JIT no mejora
significativamente la productividad del area de confeccion en la empresa LOLAS
S.A.C., LIMA-2020.

Para poder verificar la decision existe una regla:
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Si pvalor N= 0.05, Los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Si pvalor N< 0.05, Los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Tabla 7

Prueba de normalidad de la Hip6tesis General

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadi gl Sig. Estadisti gl Sig.
stico co
PRODUCTIVIDADANTES ,156 24 ,137 ,961 24 ,466
PRODUCTIVIDADDESPUE ,150 24 ,175 ,958 24 ,393

S

Fuente: IBM SPSS Estadistics version 26, Fuente: elaboracion propia.

Interpretacion: En la tabla 7, prueba de normalidad se observa el antes y
después de productividad el cual es mayor a 0.05, por lo tanto, los datos de la
serie tienen un comportamiento paramétrico, por consiguiente, se realiza el

siguiente cuadro en el SPSS utilizando el estadigrafo de T- student.

Tabla 8

Estadisticas de muestras emparejadas antes y después de T- studen Hipétesis
General.

Estadisticas de muestras emparejadas

Media N Desv. Desv. Error
Desviacion promedio
Par PRODUCTIVIDADANTES ,6571 24 ,01601 ,00327
1
PRODUCTIVIDADDESPUES , 7912 24 ,02939 ,00600

Fuente: IBM SPSS Estadistics version 26, elaboracion propia
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Interpretacion: En la tabla 8 se muestra la media de productividad antes
(0,6571) y después (0,7912) lo cual indica que la productividad después es
mayor a la de antes, por lo tanto, se puede decir que si hubo mejora después del

tratamiento.

A continuacién, se procede a analizar si los datos de la tabla 8 son significativos.
Regla:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hip6tesis nula

Si pvalor =2 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 9

Prueba de muestras emparejadas T-Student de la Hipotesis General

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas t gl
Medi Desv Desv. 95% de intervalo de
a . Error confianza de la
Desv promed diferencia
acto © Inferio Superior
" r
Pa PRODUCTIVID ,1341 ,028 ,00574 - -,12229 -23,376 23
ri ADANTES - 7 12 , 1460
PRODUCTIVID 4

ADDESPUES

Sig.
(bilat

eral)

,000

Fuente: IBM SPSS Estadistics version 26, elaboracién propia

Interpretacion: De latabla 9, se puede observar que la significancia de la prueba
de T-student aplicada a la hipotesis general antes y después es de 0.000, por lo
tanto, segun la regla se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipétesis alterna,
quedando demostrado que la Aplicacion de Herramienta Manufactura Esbelta
basado en JIT mejora significativamente la productividad del area de confeccion
en la empresa LOLAS S.A.C., LIMA-2020.
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Analisis de la primera Hipotesis Especifica

Se realiza con la finalidad de lograr contrastar la primera hipétesis especifica, es
indispensable comprobar si los 24 datos ingresados al SPSS son paramétricos
0 no paramétricos. De esa manera estos datos seran analizados por el

estadigrafo Shapiro Wilk.

H,: La Aplicacion de Herramienta Manufactura Esbelta basado en JIT mejora
significativamente la eficiencia del area de confeccion en la empresa LOLAS
S.A.C., LIMA-2020.

H,: La Aplicaciéon de Herramienta Manufactura Esbelta basado en JIT no mejora
significativamente la eficiencia del area de confeccién en la empresa LOLAS
S.A.C., LIMA-2020.

Regla:

Si pvalor N= 0.05, Los datos de la serie tienen un comportamiento parameétrico

Si pvalor N< 0.05, Los datos de la serie tienen un comportamiento no
paramétrico.

Tabla 10

Prueba de normalidad de la Hipdtesis especifica (H_1)

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistic gl Sig. Estadistic gl Sig.
0 0
EFICIENCIAANTES ,264 24 ,000 ,863 24 ,004
EFICIENCIADESPUES ,159 24 ,121 ,905 24 ,027

Fuente: IBM SPSS Estadistics version 26, elaboracion propia

Interpretacion: En la Tabla 10, se muestra la prueba de normalidad de Shapiro
Wilk donde el antes y el después tienen un grado de significancia menor a 0.05,
por consiguiente; los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

y seran analizados con el andlisis de prueba Wilcoxon.
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Tabla 11

Estadistico de prueba Wilcoxon — Hipotesis Especifica (H_1)

Estadisticos de prueba

EFICIENCIADESPUES - EFICIENCIAANTES
z -4,308°

Sig. ,000

asintética(bilateral)

Fuente: IBM SPSS Estadistics version 26, elaboracion propia

Interpretacion: De la tabla 11 se puede apreciar que el grado de significancia
es menor a 0,05 por lo tanto se acepta la hipétesis especifica H; y se rechaza
la hipotesis nula quedando demostrado que La Aplicacibn de Herramienta
Manufactura Esbelta basado en JIT mejora significativamente la eficiencia del
area de confeccion en la empresa LOLAS S.A.C., LIMA-2020.

Anadlisis de la segunda Hipdtesis Especifica

Se realiza con el propésito de lograr contrastar la segunda hip6tesis especifica,
es importante comprobar si los 24 datos ingresados al SPSS son paramétricos
0 no paramétricos. De esa manera estos datos seran analizados por el

estadigrafo Shapiro Wilk.

H1: La Aplicacion de Herramienta Manufactura Esbelta basado en JIT mejora
significativamente la eficacia del area de confeccion en la empresa LOLAS
S.A.C., LIMA-2020.

H,: La Aplicacion de Herramienta Manufactura Esbelta basado en JIT no mejora
significativamente la eficacia del area de confeccion en la empresa LOLAS
S.A.C., LIMA-2020.

Regla:

Si pvalor N= 0.05, Los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Si pvalor N< 0.05, Los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico
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Tabla 12

Prueba de normalidad de la Hipotesis Especifica (H_2)

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Wilk
Estadistic gl Sig. Estadistico gl Sig.
o
EFICACIAANTES ,117 24 ,200" ,951 24 ,280
EFICACIADESPUS ,125 24 ,200" ,972 24 721

Fuente: IBM SPSS Estadistics versién 26, elaboracion propia

Interpretacion: De acuerdo con los valores que se muestra en la Tabla 12,
muestra el estadigrafo Shapiro Wilk el antes y después tienen un grado de
significancia mayor a 0.05, por consiguiente, segun la regla; los datos de la serie

son paramétricos y seran analizados con el estadigrafo T- Student

Tabla 13

Estadistico de muestras emparejadas T- Student — Hipétesis Especifica (H_2)

Estadisticas de muestras emparejadas

Media N Desv. Desv. Error
Desviacion promedio
Par 1 EFICACIAANTES ,8121 24 ,01933 ,00395
EFICACIADESPUS ,8875 24 ,02345 ,00479

Fuente: IBM SPSS Estadistics version 26, elaboracion propia
Interpretacion: En la tabla 13 se muestra la media de eficacia antes (0,8121) y

después (0,8875) lo cual indica que la eficacia después es mayor a la de antes,

por lo tanto, se puede decir que si hubo mejora después del tratamiento.
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A continuacion, se procede a analizar silos datos de la tabla 13 son significativos.
Regla:

Si pvalor < 0.05, se rechaza la hip6tesis nula

Si pvalor = 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla 14

Estadisticos de prueba de T-student de la Hipotesis Especifica (H_2)

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas t g Sig.
) | (bilat
Med Desv. Desv. 95% de intervalo de )
eral
ia Desvi Error confianza de la diferencia
acion prome
] Inferior Superior
dio
Par EFICACIAANT ,075 ,0224 ,0045 -,08490 -,06594 16,4 2 ,000
1 ES - 42 5 8 5 3
EFICACIADES
PUS

Fuente: IBM SPSS Estadistics versién 26, elaboracion propia

Interpretacion: De la tabla 14, se puede observar que la significancia de la
prueba de T-Student aplicada a la hipotesis especifica H, antes y después es de
0.000, por lo tanto, segun la regla se rechaza la hipétesis nula y se acepta que
la Aplicacion de Herramienta Manufactura Esbelta basado en JIT mejora
significativamente la eficacia del area de confeccion en la empresa LOLAS
S.A.C., LIMA-2020.
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V. DISCUSION

En el presente capitulo de la investigacidon, se efectda un analisis comparativo
entre los fundamentos teoricos de los autores indicados en el presente trabajo
respecto a los resultados obtenidos después de haber ejecutado el tratamiento
y con las pruebas estadisticas aplicadas que se lograron realizar en la empresa

estudiada.

Todos los resultados que se consiguieron mediante el analisis descriptivo sobre
la aplicacién de Herramienta Manufactura Esbelta basado en JIT para mejorar la
productividad del area de confeccion en la empresa LOLAS S.A.C., Lima — 2020,
Como podemos observar el andlisis descriptivo en la tabla 4 el antes y después
de la variable dependiente productividad del objetivo general queda comprobado
que se obtuvo una mejora del 13% después de la aplicacion de la herramienta
manufactura esbelta basado en JIT para mejorar la productividad en el area de
confeccion de la empresa en estudio, Asi mismo el autor Ponte (2017) cuyo
objetivo fue determinar la aplicacién de Lean Manufacturing para la mejora de la
productividad de tejidos en una empresa Textil el cual alcanzé un crecimiento de
la productividad del 78% al 95% siendo el 17% la diferencia después de la

aplicacion de lean manufacturing.

Por consiguiente, el analisis descriptivo del objetivo especifico N°1 se puede
observar claramente el antes y después en la tabla 5 donde el indicador de
eficiencia aumento de 81% a 89% lo cual indica que aumento en un 8% después
de la aplicacion de Herramienta Manufactura Esbelta basado en JIT para mejorar
la productividad de tal manera Salazar (2019) nos indica en su estudio cuyo
objetivo fue mejorar la productividad en el &rea de costura en una empresa de
confecciones aplicando las herramientas de manufactura, después de la
aplicacion de esta herramienta obtuvo un incremento de 6.48% del indicador
eficiencia al comparar los resultados podemos decir que hay un parecido de
resultados.

Por ultimo, el analisis descriptivo del objetivo especifico N°2 se puede apreciar
el antes y después en la tabla N°6 donde el indicador de eficacia aumento
después del tratamiento en un 8% lo cual podemos comparar con la investigacion
de Cruz (2017) donde su objetivo especifico N°2 fue determinar como la

aplicacion de Just In Time mejora la eficacia en una linea de costura de una



empresa de confecciones teniendo como resultado del indice de eficacia un

aumento de 5.8% lo cual se asemeja a nuestro resultado.

Los datos obtenidos durante la ejecucion de la Herramienta Manufactura Esbelta
basado en JIT para mejorar la productividad son coherentes con el estudio
presentado por Huaman (2017), el cual tiene como objetivo determinar la
aplicacion de Lean Manufacturing para la mejora de la productividad en el area
de costura en una empresa de confeccion textil, quien después de la
implementacion de la Manufactura Esbelta y mediante sus resultados concluye
gueanteriormente la productividad de la empresa era de 60%, y después de la
aplicacion de la metodologia es de 66% demostrando asi que la productividad
mejoro en un 6%. Por otra parte, recomienda que esta metodologia se aplique
en empresas diversas sobre la filosofia Lean Manufacturing. Ya que, el autor
demuestra que la filosofia Lean tiene gran impacto positivo con respecto al

incremento de la produccion.

Ademas, en la investigacion desarrollada por Salazar (2019), tuvo como objetivo
lograr una mejora con respecto a la productividad del area de costura mediante
la aplicacion de herramientas de Manufactura Esbelta. Menciona el autor que la
propuesta de mejora estuvo conformada por todos los procesos productivos que
intervienen en la herramienta Lean Manufactory, quien concluye mediante sus
resultados que la aplicacion de herramientas de manufactura esbelta se logra
incrementar la produccion mensual de prendas de vestir en un 9.7 % el cual
asciende a 204 prendas adicionales a lo producido normalmente, conrespecto al
indicador eficiencia este aumento en un 6.48% y a su vez la variable eficacia en
un 3.13%. Con respecto a esta mejora el autor plantea y recomienda formar un
grupo de trabajadores con la finalidad que monitoreen a las herramientas
aplicadas, y esteincremento de produccion se mantenga constante.

Por otra parte, en la investigacion desarrollada de Ponte (2017), plantea su
objetivo en determinar la aplicacion del Lean Manufacturing para la mejora de la
productividad de tejidos en una empresa textil, quien mediante sus resultados
obtenidos determina que la aplicacion de Lean si mejora significativamente la
productividad de la empresa textil ya que, antes de la aplicacion la productividad
era de 78% y luego del tratamiento se obtuvo un resultado de 95%, lo cual indica

que hubo una mejora de 22%. Ante esto, el autor sugiere el compromiso y
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dedicacion de todaslas areas involucradas en el proceso textil como también crear
nuevos estandares de trabajo. De esta manera, se corrobora que los resultados

del autor son compatibles al resultado de la presente investigacion.

Del mismo modo, en la investigacion elaborada Quispe (2017), tiene como
objetivo mejorar la inspeccion en el proceso del control de calidad, quien
mediante sus resultados concluye que toda empresa debe dar inicio al proceso
de intervencionen el control de calidad asi mismo se tiene que proceder a la
adaptacion de procesos productivos y comerciales esto conforme a las
necesidades que establece los consumidores con el fin de satisfacer a los
clientes. Menciona también que la mejora de la produccion se debe a la
constante capacitacion del personal que interviene en el proceso esto debe ser
realizado propiamente en la empresa y durante las horas de trabajo, por otro
lado, indica que la implementacion de herramientas de mejora continua se debe

teneren cuenta al personal.

De la misma manera, en la investigacion realizada por Carranza (2016), quien
en su objetivo menciona que la mejora en los resultados de productividad en una
empresa se debe al desarrollo de los andlisis y la correcta aplicacion de
herramientas de manufactura esbelta. Con respecto a lo mencionado, luego de
los resultados finales, concluye que el estudio de analisis realizado en la
empresa de la situacion actual y la comparacion entre el andlisis econémico y
beneficios adquiridos por la aplicacion de herramientas Lean mejord
considerablemente la situacion de la empresa, se verifica que la aplicacion de
dichas herramientas es factible ya que se obtuvo un TIR de 66% y el VAN de
58901.94. En consecuencia, recomienda y sugiere que la mejor herramienta
para la aplicacion de Lean es el recurso humano, es decir todos los trabajadores
deben de estar orientados en el enfoque de mejora continua, los cuales dan

resultados satisfactorios.

Asi mismo, en la investigacion desarrollada por Blas, Alcala y Padilla (2017), la
aplicacion de la filosofia JIT les fue muy considerable en donde sus resultados
coinciden con los resultados de la investigacion. Mencionan que la empresa en
estudio la cual presentaba constantemente deficiencias en la produccion de
zapatos, deciden emplear el método experimental mediante el sistema JIT,
durante una pre y post prueba para su comparacion. Identificando que son cuatro
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las principales causas que aquejan los procesos de fabricacion de calzados: mal
corte de piezas y presencia de lacras en un 7,69%, mantenimiento de maquinaria
en un 6,15%, personal no capacitado en el area de armado en un 6,15y procesos
no planeados en un 6,15%; esto es debido a la falta de planificacion y
Estandarizacion de los procesos, pero estas causas que aquejan a la produccion

se llegan a mejorar mediante la aplicacién de la filosofia JIT.

Los resultados presentados coinciden con Cruz (2017), quien realizé un estudio
general que tuvo como objetivo determinar la implementacion del Just In Time
para mejorar la productividad en el area de costura de una empresa llamada
Cititex, en base a su conclusion determinamos que sus resultados logra
comprobar que filosofia JIT es muy importante y efectivo ya que aumento el
indice de eficacia en un 5.8% vy el indice de eficiencia aumenté en un 7% vy la
productividad en 9.36% después de la implementacion de Just In Time, por
consiguiente esto se debe en gran parte al compromiso de todos los trabajadores

y encargados del area para que la mejora se siga manteniendo.

Finalmente, luego de ejecutar y efectuar un analisis completo se logré cotejar los
resultados obtenidos de los autores con relacién a los resultados alcanzados de
nuestra investigacion después de ejecutar el tratamiento, se concluye que las
investigaciones previas seleccionadas donde se demuestra una mejora en cada
una de ellas con relacion a la aplicacion de la filosofia JIT, lo que conlleva que la
presente investigacion si obtuvo los resultados deseados a inicios del tratamiento
por lo cual sera favorabley provechoso para la organizacion que lidera la
empresa textil estudiada.

De igual manera, se sugiere a la gerencia de la empresa textil en mencion utilizar
e implementar definitivamente la filosofia JIT para futuras investigaciones y a los
otros procesos que interceden en la explotacion de prendas de vestir, ya que
sobrellevan a resultado beneficioso para la empresa y para los trabajadores, y
no solamente para investigaciones sino también emplearlas directamente en
diferentes empresas productivas como parte de una mejora continua de las

areas.
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VI.  CONCLUSIONES
A continuacion, se redactara las conclusiones segun los resultados logrados
descritos en los capitulos anteriores se dara respuesta a los objetivos planteados
tanto el general como los especificos.

v Se determind que la aplicacién de herramienta Manufactura Esbelta
basado en JIT mejor6 la productividad en el &rea de confeccion de la
empresa lolas S.A.C de un 66% a un 79% logrando un incremento de
13%.

v' Se determiné que la aplicacion de herramienta Manufactura Esbelta
basado en JIT mejoro la eficiencia en el area de confeccién de la empresa
LOLAS S.A.C ya que antes de la aplicacion del tratamiento el indice de
eficiencia era de 81% y después 89%, por lo tanto, la empresa tuvo un
aumento de 8%, cabe resaltar que el impacto positivo de la herramienta

JIT se dio gracias al compromiso tanto del gerente como de los operarios.

v" Finalmente se determiné que después de la aplicacion de la Herramienta
de Manufactura Esbelta se logré una mejora en la eficacia, después de
desarrollar el calculo de produccion realizada entre produccion esperada,
donde el resultado del calculo fue 81% antes y 89% después logrando un

incremento de 8%.
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Vil.  RECOMENDACIONES

A continuacién, se describe las recomendaciones después de haber concluido
con la ejecucion del estudio.

v' Se recomienda a la empresa LOLAS S.A.C, al area de confeccion, al
gerente general, monitorear que todos los colaboradores se comprometan
a cumplir con la aplicacién de la Herramienta Manufactura Esbelta basado
en JIT, ya que dicha herramienta funciona con el compromiso total de los
colaboradores y a su vez se sugiere aplicar el JIT en las otras areas ya

que se obtuvo un impacto positivo en la produccién.

v' Para el indicador de eficiencia se recomienda a la empresa LOLAS S.A.C
capacitar a los colaboradores con la finalidad de dar a conocer la
importancia de aumentar la productividad ya que el beneficio es para
todos y a su vez aplicar nuevas técnicas de trabajo como uso de

herramientas para minimizar tiempos de confeccion.

v Para el indicador de la eficacia se recomienda al personal de la alta
direccion de la empresa LOLAS S.A.C capacitarse a cerca de las
herramientas de Manufactura Esbelta, si bien es cierto el JIT ha mejorado
la eficacia también existen otras herramientas como las 5s, SMED, Six
Sigma entre otras que han logrado resultados alentadores en diversas
empresas de tal manera que dichas compafilas han aumentado

significativamente su eficacia.
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ANEXOS
Anexo 1. Diagrama de Ishikawa: Causa que generan el problema en el area de confeccién de la empresa LOLAS S.A.C
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Fuente: elaboracién propia.

Anexo 2. Diagrama Pareto: identificacion de problemas del area de mantenimiento de la empresa LOLAS S.A.C
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Fuente: elaboracion propia.



Anexo 3. Matriz de operacionalizacion

APLICACION DE HERRAMIENTA MANUFACTURA ESBELTA BASADO EN JIT PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE CONFECCION EN LA EMPRESA LOLAS S.A.C., LIMA-2020

e L Escala de Unidad
. Definicion Definicidn . . . . .
Variables . Dimensiones Indicadores los Técnica Instrumento de Férmula
conceptual operaC|onaI .. q
indicadores medida
La industria de la
Consiste en la estrategia cz;nchgligrrl Ecemr?:lde?/i:sla
de una mejora continua estratepias ue le permite
Variable en la produccién basada lograr r?1ayocr1es nivréles de
Independnente: en he_rra}mlentas, donde el competitividad. De esta Ficha de
Herramienta objetivo es ayudar a ) . . - .
! manera se presenta como JIT Takt time Razon Observacion recoleccion de tiempo
de depurar operaciones que . -
alternativa viable para este datos
Manufactura no le agregan valor al sector productivo la
Esbelta producto y a los A P
rocesos. (Madariaga técnica modular las cuales
P 201'3 P. 25) ’ se fundamentan en los
v principios de la filosofia del
JIT.
La productividad es la
formacion de dos
componentes eficiencia y
eficacia, la primera
determinara si el tiempo X
planificado para la produccion indice de Capacidad de Reportes de
y las horas reales ejecutadas Eficiencia produccién Razén Observacion auditoria Porcentaje
Nos indica que la en el area de confeccion se lograda
productividad esta esta desarrollando
relacionado directamente _correctamente, es ahi donde
con los resultados que se se consideran elementos tales
como cantidad de
) obtienen en un proceso o trabajadores, cantidad de
Variable un sistema por lo que horas que laboran en la
Dependiente: incrementar la empresa, este componente
Productividad  productividad es lograr nos ayuda a medir los
mejores resultados resultad_os alcanzados y el uso
teniendo en cuenta los _ Gptimo de los recurso,
reCUrSos mlentr%s gt:je Ila eflcaclla fes tIa
capacida e lograr el etecto Capacidad de
empleados.(GUTIERREZ  gue se espera, asi mismo con | _ . . . . - Reportes de .
Humberto, 2014,p.21) este componente Indice de Eficacia producc(lion Razén Observacion 6rdenes de pedido Porcentaje
determinaremos la relacion esperada

que existe entre las prendas
planificadas para la misma.
Permitiéndonos identificar si
es el adecuado para
incrementar el sistema
productivo.

64



Fuente: elaboracion propia.

Anexo 4. Matriz de consistencia

Aplicacion de Herramienta Manufactura Esbelta basado en JIT para mejorar la productividad en la empresa LOLAS S.A.C., LIMA-2020

Escala
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Fuente: elaboracion propia.

Anexo 5: Instrumento de medicion de la variable productividad

INSTRUMENTO DE MEDICION VARIABLE DEPENDIENTE "PRODUCTIVIDAD"

ANTES IMPLEMENTACION DESPUES META%
AGOSTO DEL 31 DE AGOSTO -03 DE OCTUBRE QCTUBRE
. . Semd
DIMENSION FORMULA seml | sem? sem3 semd seml sem2 sem3 semd sem 5 seml seml sem3 /10
03/08- | l0/08- | 17/08- | 24/08- | TOTAL | 3108 | 07/09- | 14/09- | 2y09- | 28/09- | 05/10- | 1210- | 19/10- o TOTAL
0808 | 1508 | 208 | 2908 0509 | 1o | 1909 | w09 | o310 | /0 | w0 | 240
tiempa de produtilm)
Tiempa tatal de produccion (mn)
EFICIENCIA {Tiempa de produccion util por dia en minutos
Tiempo total de produccion por dia en min S

_Produccion realizadaund)
Producclon esperadajund)

EFICACIA produccion realizada en und

Produccion esperada en und

Fuente: elaboracion propia.
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Anexo 6. Validacion de expertos del instrumento de juicio de expertos

Ne DIMENSIONES / items Pertinencial Relevancia? Claridad?® sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Herramienta Manufactura Esbelta
1 | Dimension 1: Justin time Si No Si No Si No
. . . X X X
_ _tiempo disponible (mn)
Tatk time —
demanda diarias(pzs)
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad
1 | Dimension 1: Eficiencia Si No Si No Si No
X X X
_ tiempo de prod. util(mn) *100
Tiempo total de produccion (mn)
2 | Dimensio6n 2: Eficacia Si No Si No Si No
X X X
_Produccionrealizada(und) , 00
Produccion esperada(und)

Fuente: elaboracion propia.
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Observaciones:

Opinion de aplicabilidad: Aplicable / Aplicable dnpu‘s de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador D@. ..... ? W %EFM%

U%O(J;Z' DN,G@SZZéCS

| T T T T AT L T T RSN IEe S U PP ot b PN YRRty DA A ST RTINS LR R IO S X AR

'Pestinencia: E| ilem comespande & cancepto ledeico formulado,
Relevancia: El item es apropiado para representar al componenta o
dimensitn especifica del constructo

*Claridad: Sz entiende sin difioftad algung el erunciado del ham, &5
conciso, exacio y drack

Nota: Sufidencia, sa dce sufidencla cuanda los items planteados son
suficianias para madr la dimansiin

28 de Octubre del 2020

irma del Experto lrrfon"nsnte.
Especialidad
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Anexo 7. Validacién de expertos del instrumento de juicio de expertos

Observaciones:

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador Dr. / Mg: ...CONDE ROSAS ROBERTO CARLOS ....... DNI:......09447944...... ...
Especialidad del validador:..................... MAGISTER EN OPERACIONES Y LOGISTICA...........

28 de Octubre del 2020
Pertinencia: El item comesponde al concepto tedrico formulado.
*Relevancia: El item es apropiado para representar al compaonente o

dimension especifica del constructo r,.f-*"' _“"‘;.
iClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es —_— _——
conciso, exacta y directo e

MNota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficientes para medir la dimension

Firma del Experto Informante.
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Anexo 8. Validacion de expertos del instrumento de juicio de expertos

Observaciones:
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ x ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador Dr. / Mg: ...PANTA SALAZAR JAVIER FRANCISCO........ccc.c.....n DMI:...02636381.......ccccne..

Especialidad del validador:...ING. INDUSTRIAL .. ... icrrrere e e e rnsnrnsa s memmnssssssens e e ennnsnsnsmnns asmmmmsns snnsensnans

28 de Octubre del 2020
1Pertinencia: El item comesponde al concepto tednico formulado.
*Relevancia: El item es apropiado para representar al componente a
dimension especifica del constructo
iClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directa

Mota: Suficiendia, se dice suficiencia cuando los items planteados son )
suficientes para medir la dimensidn Firma del Experto Informante.

Especialidad
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Anexo 9. Descripcion de la empresa LOLAS S.A.C
Situacién actual de la empresa

Generalidades

Actualmente en la empresa “LOLAS S.A.C”, el area de confeccidon lo conforman 20
personas estables, la empresa ha ganado una firma muy importante para producir y
hacer pedidos de muchos clientes debido a la calidad de sus servicios y puntualidad

en las entregas.

Los principales clientes de la empresa “LOLAS S.A.C” son Mavessa, Smart Brands,
Quienes solicitan la cantidad de produccion mediante una O/P (orden de produccion)
en donde indican la cantidad por modelo y color para luego empezar con la compra
de materia prima, y empezar con la secuencia de fabricacion (corte, confeccion,
acabado), los productos son auditados por el cliente, finalmente pueda ser

despachado a la fecha pactada.
Empresa:

La empresa “LOLA S.A.C” se dedica a la fabricacién de prendas en tejido punto,
plano y viene desempefidndose bajo esa modalidad desde el afio 2013. Con
representacion legal de la Sra. Erick Terrones Celis con numero de R.U.C:
20769758921.

Productos:

La Empresa LOLAS S.A.C produce prendas de muy alta calidad en algodon, para
diferentes marcas que son vendidas en tiendas por departamento, en diferentes
tallas y colores de acuerdo a lo que cada cliente solicita en su Orden de Produccion

(0.p), como se puede observar en la tabla 15.
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Tabla 15

Tabla de descripcion sobre los modelos que fabrica la empresa

Producto Cliente y Marca Imagen

e Polo basico Sybilla
e Polo moda Mossimo
e Vestido Mossimo
Buzo Fiorucci

Fuente: Elaboracién propia

Mercado:

El mercado actual de la empresa LOLAS S.A.C esta conformado por las diversas
empresas Retail las cuales se dedican a venta de prendas de vestir en las diferentes

tiendas por departamento como se puede observar en la tabla 16
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Tabla 16

Tabla de descripcion sobre los proveedores de la empresa LOLAS S.AC

Empresa

Marca

> Smart Brands

> Brandin

> Mavesssa

Taysier
47
Mentha & Chocolate

YV V V

Fioruccio
Bronco
Lois
Sybilla

Mosimo

YV V VYV V V

Fuente: Elaboracién propia

GERENTE GENERAL

Produccion

Desarrollo del Producto Ventas

Corte

Confeccion

Patronaje

[

I

Acabado

Muestra

I

Auditoria

Figura 8. Organigrama de la empresa.
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Vision:

Ser una de las empresas del sector textil innovadora que brinda productos de buena
calidad cuya reputacién permita trabajar con mercados de alto segmento, con
disefios y colecciones a la moda todo lo mencionado respaldado por una cultura de

excelencia ademas que los clientes obtengan un alto nivel de atencion por parte de
los colaboradores altamente capacitados.

Mision:

Somos una empresa del sector textil con rasgos de negocio integrado asimismo
laboramos con el fin de satisfacer la necesidad de los clientes con capacidad
innovadora y flexible. Tenemos trabajadores especializados y comprometidos con la

organizacion impulsando el desarrollo de sus competencias con responsabilidad.
Ubicacién de laempresa
Av.Benjamin Franklin 280 Int. 1 Urb. Industrial Santa Rosa — Ate

En la figura 9 se puede visualizar la ubicacion S.A.C, de acuerdo a google

mapas.

Google

Figura 9: Parte externa de la empresa.
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En la figura 10, se puede visualizar el frontis de la empresa LOLAS S.A.C, de

acuerdo a la ubicacion satelital de google mapas.

22E0°  iniciar sesion

Figura 10. Ubicacion satelital de la empresa.

Linea de maquinarias y equipos
Actualmente la empresa del trabajo de investigacion cuenta con diversas maquinas

de confeccion las cuales ayudan al proceso de elaboracién de las prendas, como se

puede observar en la tabla 17.
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Tabla 17

Descripcidon de las maquinas de confeccion

Maquina Marca - Cantidad
Remalladora Siruba
Recta Siruba
Recubridora yuki
Bastera jack
Tapetera Siruba

Fuente: elaboracién propia

En la figura 11, se puede observar el Diagrama de Operaciones del Producto sobre

la produccién del modelo polo basico de la empresa

Figura 11: D.O.P
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Diagrama de Operaciones del Producto

Empresa: LOLAS S.A.C

Pagina: 1/2

Proceso: Confeccion Textil

Fecha: 18/06/2020

Moldes

Trazar disefio

Verificar medidas y
1 entalles en moldes

a Cortar molde
a Limpiar moldes

Rollo de tela

iz
;
:

Inspeccion de tela

Al drea de corte

Tendido de tela en
meza de corte

Colocar moldes en tela

Corte de niezas

Retazos

Verifricar medidas

Defectuosas

ol

Etiquetas

V

Al taller de confeccién

Confeccién

Inspeccion

Pegado de etiquetas

Almacén de
salados
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Diagrama de Operaciones del Producto

Empresa: LOLAS S.A.C Pdgina: 1/2

Proceso: Confeccion Textil Fecha: 18/06/2020

Limpieza y acabado
de hilos

Hilos muerto

Control de acabado

Area de planchado

Planchado

Bolsas de plastico

Doblado y embolsado

Actividad cantidad

Control de calidad Final

10

Apilado

Transporte al almacén

JOKT0

Almacén

<G T O)—< e

Fuentes: Lolas S.A.C




Proceso de confeccion de prendas de vestir empresa LOLAS S.A.C

Retirar las fallas
Retira las de t2la
- . Tizar tzla »  Corartzla
3 fallas
]
o “ A W r
3 k
g 1 |
: bt frificar el ’ Compl ) 8
u obtener Verificar e ompletar .
3 materia _ tender |3 e MO - Selecconar los Verificar los Sfiz:::; Registros de
= ' B tela e gist i meldes cortes de tlz ) No g corte e tala.
s prima tela de tela defe e
N . v . v
'y ¢ TENE iTIENE
FALLAS? FALLAS?
5l
[
2
g Reepcion de Verificar si solicitar
E Orden de R o MO S
‘6 orden de en almacen ———% | materiales a
= produccion ) ) -
= produccion hay los insu lagistica
L)
s INICD ;CUENTA
'_q COM AYIOS?

Figura 12: Diagrama de bloques de proceso de confeccién desde la recepcion de la tela.
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)

Proceso de confeccion de prendas de vestir de la empresa LOLAS S.A.C area de confeccion y acbado

tiene defectos?

SR

.
Preparar avios limpiar prendas
—
.
F—
N S=rpara Registro de Completar
=TT productos productos > registro de
Swios defectuosos defectuosos producoos
| —_—
Lﬁ—‘ -
h
=l
P E— — 5 N EEEE—
Colocar avios
Recepcitn d=l Inspeccionar Planchar Etiguetar embolsar
———
producto prendas Mo prendas producto producto
L El prode cho S  —

Costura

Coser los
cortes de tela

Rermallar los
cortes de tela

Recibir los
cortes de tela

producto al
area de

zprendas lleva
aplicacidn?®

[ L]

acabado = inso

Figura 13: Diagrama de bloques de proceso de creacion de orden de produccién hasta corte
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Actividades criticas del proceso de produccion
A continuacion, se presenta las causas raices de la empresa LOLAS S.A.C. las
cuales nos ayudara a aumentar la productividad basandonos en los defectos

observados durante las visitas realizada a la empresa en estudio.

Manchas de aceite

Operaciones defectuosas

Falta de mantenimiento

Cambio de maquinas

Prendas con hueco

Prendas con manchas

Re procesos

Maquinarias deficientes

Plan de mantenimiento de maquinas deficientes
Desorden

Poca capacitacion al personal

Falta de la planeacion de la produccion
Sistema de trabajo poco eficiente
Personal mecanizado

Personal especialista en solo un proceso
Sistema de trabajo poco eficiente
Personal mecanizado

Falta de orden en el trabajo

Falta de informacion

Retraso en la produccion

Diferentes métodos de trabajo
Defectos en la produccién

Atraso en la produccion

Capacitacion incompleta.

Defectos en la produccién

Atraso en la produccion

Paros en la produccion.

vV VV V V VYV VY V V VYV V V VYV VYV V VYV V V V VY V VYV VY V V V VY V

Retrasos de entrega
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YV V V V V V VYV V V V V V V VYV V V VYV V V V VY V V

Control inadecuado

Informacién inadecuada sobre los tiempos

Informacion desactualizada
Fallas en la produccion

Falta de reportes de auditoria
Informacién desactualizada
Fallas en la produccion
Diferentes productos en proceso
Defectos de costura
Enfermedades de la vista
lluminacion inadecuada

Falta de interés del personal
Demora en la produccién
Desorden de las maquinarias
Prendas falladas

Perdida de dinero

Re procesos por fallas de tela
Demora en la produccién
Prendas falladas

Re procesos por defecto de avios
Atraso en la produccion

Control inadecuado

Desperdicios por sobre produccion
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Figura 15: Maquinarias deficientes
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Anexo 10. Sistema de produccion.

A continuacién, se detalla un resumen de las ordenes de produccion e ingresos

obtenidos en el afio 2020 con el proposito de obtener un panorama general de la

situacién en la que se encontraba la empresa LOLAS S.A.C para poder empezar el

estudio, esta base de datos ayudara para comparar con los resultados después de

la aplicacion de la manufactura esbelta basado en JIT. Tal como se puede observar

en la tabla 18.

Tabla 18: Cuadro de resumen de 6rdenes de produccion

PTO64JGVISFTSKD  {VESTIDO JGKDTC FRENCHT L. 152 1 152} 136 | 136 465
PO007CRV15JE3TC  {VESTIDO CR BBD TCJERSEY L. 102 | 132§ 132 1132} 102 400
PO014CRV15JE3TC  [VESTIDO CR KD TCJERSEY L. 102 | 132§ 132 {132 102 360
PO013CRV15JE3KD  {VESTIDO CR KD TCJERSEY L. 102 | 102 | 102 | 102 350
pc002 VESTIDO 84 1100 100 | 100 84 389
pc003 VESTIDO 9 |96 | 96 | 96 384
PTO67PTVI5SACTC  {VESTIDO PTTC SATINADO C S. 166 | 228 | 228 | 228 | 166 345
pc004 VESTIDO 120 § 132§ 132 1132 120 467
PT068JGV15FTSTC BUZO JGTC FRENCHT L. 160 | 160§ 192 {160 96 360
CMO59MCVI5TECTC  {BUZO MCTCPEPERT. L. 36 | 36 | 36 108
BRO12CTV15DRCTC  {BUZO CTTCDRILLCONF L. 74 1 74 74 222
BRO14CTV15DRCTC  {BUZO CTTCDRILL CONF L. 37 { 37 |37 111
BRO13LGV15DNCTC  {BUZO LG TCDENIM CONF L. 711071 171 213
CHOO3SLV15SARTC  {BUZO SLTCTEIIDO S. 54 | 54 | 54 | 54 216
CM063MCV15DNRKD {BUZO MCKD TCDENIMRSS. 44 1 44 | 44 | 44 176
CM062MCV15DNRTC (BUZO MCTCDENIMRSS. 40 |60 | 60 | 60 : 40 260
PTO69PTVI5SDNCTC  {BUZO PT TC DENIM CONF L. 108 | 120 | 120 {120 : 108 576
CMO064MLV15STCTC  {BUZO MLTC SATIN C. L. 102 126 126 {126 : 102 582
CM061MLV15STSTC  {POLO MLTC SATIN S. 34 1381 38 |38 34 182
CMO55MCV15TCRTC {POLO MCTC CUADRO L. 47 176 | 94 | 76 i 47 340
BRO16LGV15DRCTC  {POLO CTTC PEPERT. L. 148 | 148 | 148 444
BRO15LGV15DRCTC  {POLO LGO TC PEPERT. L. 102 {102 § 102 | 102 408
BLO23SLVI5DRCTC  {POLO SLTCDRILLC. L. 198 | 216 {198 : 108 720
PTO70SPVI5DNCTC  {POLO SP TC DENIM CONF L. 120 | 120} 120 } 120 480
CMO66MLVISTECKD (POLO MLKD TC PEPER TOUCH L. 88 |57 | 57 | 88 290
CM067MCV15TCRKD {POLO MC KD TC CUADRO L. 44 1 44 1 64 | 64 216
BRO17LGV15DRCKD {POLO LG KDTC PEPERT. L. 90 | 59} 59 | 90 298
CMO065MCV15TECTC {POLO MC TC PEPER TOUCH L. 152 1 152 {152} 76 532
PTO69PTVISDNCTC  {POLO PANTALON TC DENIN CONF. L. 108 | 120 | 120 | 120 108 576

Fuente: Empresa LOLAS

En la siguiente figura 16, se puede apreciar que el modelo polo basico es el de mayor

produccion durante el afio 2020

84



5000

4500

4000

3500

3000

2500

2000

1500

1000

500

VESTIDO BUZO POLO

Figura 16: Ordenes de produccion

Interpretacion: EI modelo polo basico, es el producto que cuenta con mayor cantidad
de acuerdo a las 6rdenes de produccion por ende serad tomado como base para el
estudio con el propédsito de poder determinar las mejoras para aumentar la
produccion del mismo y los factores que afectan directamente al producto.

En la tabla 19, se puede observar la descripcidn técnica del polo basico el cual nos

servira como referencia para la descripcion de las operaciones.

Tabla 19

Cuadro de especificaciones de un polo basico

POLO BASICO DESCRIPCION
S M L
. Ancho de hombros 17 18 19
Rf%li... Ancho de pecho 51 54 56
Ancho de faldon 52 45 57
Largo de delantero 70 72 74
Largo de manga 22 24 26

Fuente: Empresa LOLAS

Sistema de produccion actual:
El sistema actual de produccion que utiliza la empresa de estudio LOLAS S.A.C es

un sistema de trabajo llamado bulto progresivo, la cual se encarga de entregar solo
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una operacion a cada uno de los maquinistas. El encargado del balance de linea es
el supervisor de produccion de la mano con la habilitadora, teniendo como propésito
principal que cada maquina y operario cuenten con trabajo constante, a su vez se
logré observar altos niveles de re procesos de varias prendas, todo esto debido a
gue la produccion esta basada en la optimizacion de recursos humanos.

A su vez se pudo observar que existen operarios que son especializados en un solo
tipo de operaciones, lo que los vuelve operarios mecanizados. Este tipo de proceso
origina tiempos improductivos, debido a preparacion de maquinas, traslado de
materiales, altos niveles de prendas en confeccion, re procesos de prendas.

Por otro lado, de no contar con una programacion de rotacién continua, los
magquinistas tendran la limitacion de no poder realizar otras operaciones y saber el
manejo de varios tipos de maquinarias. Cada area de confeccién requiere amplitud
de espacio fisico debido a los altos niveles de prendas en re-proceso corte, costura
y acabados. Cada maquinista percibe un honorario de acuerdo a la cantidad de

operaciones que produce

iy |

Figura 17: Sistema de distribucién de bulto progresivo

Fuente: Sistema bulto progresivo Fuente: Manual de gestién de la produccién, Ing. Mauricio Olaya,
Medellin — Colombia

La empresa en investigacion labora de lunes a sdbado de 8:00 am a 5:00 pm, de

acuerdo al control de asistencia proporcionada por la empresa la cual se puede

observar en el anexo 19
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En la tabla 20, se puede observar, que de acuerdo al reporte de las ordenes de

produccion brindada por el encargado del area Ing. Juan Carlos Asencio Jiménez,

se tiene informacion de la produccién mensual del mes de agosto que viene hacer el

antes del tratamiento. Para mayor detalle se puede observar en el anexo 20.

Tabla 20: Registro de O.P del mes de agosto

REGISTRO DE O.P DEL MES DE AGOSTO

fecha
3/08/2020
4/08/2020
5/08/2020
6/08/2020
7/08/2020
8/08/2020
10/08/2020
11/08/2020
12/08/2020
13/08/2020
14/08/2020
15/08/2020
17/08/2020
18/08/2020
19/08/2020
20/08/2020
21/08/2020
22/08/2020

24/08/2020
25/08/2020
26/08/2020
27/08/2020
28/08/2020

29/08/2020

CODIGO

PTO64JGV15FTSKD
PTO64JGV15FTSKD
PTO64JGV15FTSKD

PTO64JGV15FTSKD

PTO64JGV15FTSKD

PTO64JGV15FTSKD

PTO64JGV15FTSKD

PTO64JGV15FTSKD

PTO64JGV15FTSKD

PRENDA DESCRIPCION

BUZO CR TCIJERSEY S.
POLO CR TCIJERSEY S.
POLO CR TCIJERSEY S.
POLO CR TCIJERSEY S.
POLO CR TCIJERSEY S.
POLO CR TCIJERSEY S.
POLO CR TCIJERSEY S.
POLO CR TCIJERSEY S.
POLO CR TCJERSEY S.
POLO CR TCJERSEY S.
POLO CR TCJERSEY S.
POLO CR TCIJERSEY S.
POLO CR TCIJERSEY S.
POLO CR TCIJERSEY S.
POLO CR TCIJERSEY S.
POLO CR TCIJERSEY S.
POLO CR TCIJERSEY S.
POLO CR TCIJERSEY S.

JGTC FRENCH
POLO TL

ML KD DENIM
POLO ESP.S.

MC TC DENIM
POLO R. L

MC KD TC DENIM

POLO R. L

ML TC DENIM
POLO C. L

CT TC SATIN
POLO CONF S.

PROD.
ESPER

XS/26 S/28 M/30 L/32 XL/34 ADA

130
130
130
130
130
104
130
130

130
130
130

120

104
120

104

120

104

120

104

173
130
130
130
130
130
104
130
130
172
130
130
130
172
130
120
104
140

104

140

104

140

104

172

174
130
130
130
130
130
104
130
130
176
130
130
130
172
130
140
104
140

104

140

104

140

104

172

173
130
130
130
130
130
104
130
130
172
130
130
130
176
120
140
104
120

104

120

104

120

104

176

104

20
120
104

104

104

104

520
520
520
520
520
520
520
520
520
520
520
520
520
520
520
520
520
520

520

520

520

520

520

520

PROD.
REALIZ
ADA

420
435
428
432
419
428
418
415
426
423
428
400
410
435
426
412
415
408

420

435

436

430

417

416
10132

Fuentes: Empresa LOLAS S.A.C
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En la figuralb, se puede observar que durante el mes de agosto antes de
implementar la Herramienta de Manufactura Esbelta no se llegaba a alcanzar la

produccion esperada, que eran 520 prendas por dia.

UNIDADES PRODUCIDAS DE AGOSTO

520 520 520 520 520 520 520 520 520 520 520 520 520 520 520 520 520 520

i | f ‘ R | ]
. 435 ;
'i 2 ‘ L 412 4158 Ao
<
o UGS BB DB BE
8
]
g
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8 R R
=R E
£ 22
g 9 8

3/08/2020
3/08/2020
5/08/2020
6/08/2020
7/08/ 2020
8/08/ 2020
9/08/2020
10/08/ 2020
11/08/ 2020
13/08/ 2020
14/08/ 2020
15/08/ 2020
16/08/2020
22/08/ 2020
23/08/2020
24/08/2020
25/08/ 2020
26/08/ 2020
27/08/ 2020
2/08/ 2020
29/08/ 2020

Figura 18: Unidades producidas en el mes de agosto

Andlisis actual de la empresa:

Luego de analizar la situacion actual de la empresa y conocer el problema principal
el cual afecta la productividad, se presentara propuestas de mejora de acuerdo a la
necesidad que presenta la organizacién y por consiguiente compararlas y de esta
manera medir el avance respectivo.

Para esto se coordinard una reuniébn y mediante una conversaciéon con los
encargados directos de la empresa se planted aplicar una mejora al area de
confeccién mediante la aplicacion de la herramienta de manufactura esbelta basado

en JIT.

De esta manera se tratara de mejorar la productividad del area de confeccion.
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Anexo 11. Analisis descriptivo de la Variable Independiente: Manufactura Esbelta
basado en JIT.

Situacion propuesta de la empresa

A continuacion, se describe la posible solucion para aumentar la productividad de la
empresa LOLAS S.A.C a través de la implementacion de la Herramienta de
Manufactura esbelta basado en JIT, la cual consta en La implementacion de la

filosofia JIT la cual nos ayuda a:

» Promover un trabajo modular

» Promover el trabajo en equipo

» Fomentar el aprendizaje de diversas operaciones que intervienen en los
procesos, ya gque esto serviria para poder re- espaldar algunas operaciones
en caso el trabajador no llegue a cumplir con su jornada de trabajo.

La manufactura esbelta cuenta con varias herramientas entre las mas utilizadas
estan (MPT, SMED, JIT, KANBAN, JODIKA, ANDON, POKA JOKE, HEINJUNKA)
estas pueden ser aplicadas en cualquier proceso productivo cada una con un
beneficio diferente para las necesidades que requiere la empresa.

A continuacion, se procedera a la seleccion de la herramienta de la Manufactura
Esbelta.

Una vez reconocida las causas raices y las condiciones en la que se encuentra la
empresa LOLAS S.A.C, para la implementacion de la Herramienta de Manufactura
Esbelta se empezara a redactar cada una de las posibles causas de Lean
Manufacturing que permita brindar una posible solucion a cada una de ellas.
Después se procederd a identificar cual de todas las herramientas de lean causaria
mayor impacto para el aumento de la productividad de la empresa, esto se realizara
mediante ponderacion que se le asigno con la ayuda del jefe de produccion.
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Tabla 21

Cuadro de asignacion de las Herramienta de Manufactura Esbelta

Cuadro de Asignacion de herramientas de Lean Manufacturing para

los problemas identificados

PROBLEMAS
POKA
MPT SMED JIT KANBAN JIDOKA ANDON YOKE HEINJUNKA

Desorden de las maquinarias

1 1 1 1 1
Re procesos por defecto de
avios 1 1 1 1 1
Falta de orden en el trabajo 1 1 1 1
Falta de reportes de auditoria

1 1 1

Paros en la produccion 1 1
Desperdicios por sobre
produccién 1 1 1
Personal especialista en solo
un proceso 1 1 1 1
lluminacion inadecuada 1
Re procesos por fallas de
tela 1 1
Re procesos 1 1 1 1 1 1
Capacitacion incompleta 1
Plan de mantenimiento de
magquinas deficientes 1 1 1 1 1
Magquinarias deficientes 1 1 1 1 1
TOTAL 5 5 12 6 7 1 5 5

Fuentes: Elaboracion Propia

Después de analizar la tabla 21, tabla 22, tabla 23, de las diferentes herramientas de

la Manufactura Esbelta se obtuvo como resultado tres alternativas sobre las posibles

soluciones para el aumento de la productividad son las siguientes JIT, Kanban y

Jidoka. A continuacién, se presenta una tabla para la eleccion de la mejor alternativa

y para esto se utilizo la técnica de “Matriz de Priorizacidén” la cual fue elaborada con

ayuda del supervisor del area de confeccién y la gerencia general de la empresa.

Para la elaboracion de la “Matriz de Priorizacion” se tomaron en cuenta 3 factores

importantes para lograr aumentar la productividad de la empresa estas son:

Complejidad de la Herramienta, Tiempo de implementacion y Productividad a las

cuales se le asignaron una ponderacion de acuerdo al grado de importancia.
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Tabla 22

Matriz de Priorizacion para la herramienta Kanban

Matriz de Priorizacién

HERRAMIENTAS KANBAN
FACTOR PESO CALIFICACION FINAL PUNTAJE
Complejidad de la Herramienta 50 6 300
Tiempo de implementacion 25 4 100
Productividad
25 7 175
total 100 575

Fuentes: Elaboracion Propia

Tabla 23

Matriz de Priorizacion para la herramienta Just in Time

Matriz de Priorizacion

HERRAMIENTAS JUST IN TIME
CALIFICACION
FACTOR PESO EINAL PUNTAJE
Complejidad de la Herramienta 50 8 400
Tiempo de implementacion 25 9 225
Productividad
25 9 225
total 100 850

Fuentes: Elaboracién Propia

Tabla 24

Matriz de Priorizacion para la herramienta Jidoka

Matriz de Priorizacion

HERRAMIENTAS JIDOKA
CALIFICACION
FACTOR PESO FINAL PUNTAJE
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Complejidad de la Herramienta 50 5 250

Tiempo de implementacién 25 5 125
Productividad

25 8 200

total 100 575

Fuentes: Elaboracién Propia

Luego de analizar el cuadro de priorizacion de las herramientas, podemos decir que
la herramienta adecuada para la mejora de la productividad en el area de confeccién
de la empresa LOLAS es el JIT basado, en la filosofia del sistema modular la cual
mejorara los métodos de trabajo existentes y a su vez se podra utilizar la eficiencia
y eficacia de todos los recursos disponibles.

Es indispensable que antes de implementar la filosofia de Just in Time en base al
sistema modular el compromiso de todos los colaboradores para que la parte
gerencial lleve a cabo estos cambios con responsabilidad y la participacion de todos
los integrantes de la organizacion.

Tabla 25

Cuadro del cronograma de actividades

APLICACION DEL JUST IN TIME
ANTES IMPLEMENTACION DESPUES

NRO  ACTIVIDADES 3 DE AGOSTO-29 31 DE AGOSTO-03 05 SEPTIEMBRE - 31

DE AGOSTO DE NOVIEMBRE DE OCTUBRE
- &N o <& 1w o ~ o o g 9 9 ®
§ § § § § 5 8§ § § £ E £ ¢
» u o u o o o o o 8 8 9 3

1 Recojo de
informacion

Reunién con

2 todos los
colaboradores

3 Andlisis de la
produccién actual
Informacion

4  teoricadel justin
time
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Capacitacion a los
colaboradores
Preparacion del
personal
Evaluacion a los
trabajadores
Eleccion de
trabajadores
Seguimiento de la
10 aplicacion del just
in time
11 Comparacion de
resultados

©O© 00 ~N O

Fuentes: Elaboracion Propia

Implementacion de la propuesta

Después de analizar los resultados de la tabla sobre la herramienta mas 6ptima parta
aumentar la productividad en el area de confeccién de la empresa lolas S.A.C. es la
herramienta JIT basado en la filosofia modular la cual nos permitird aumentar dicha
productividad.

El primer aspecto que la empresa LOLAS debe de considerar es la capacitacion a
los 20 trabajadores incluido el Ing. Encargado del area de confeccion, esta
capacitacion fue dada por las estudiantes de la Universidad Cesar Vallejo, del X ciclo
de la carrea de Ingeniera Industrial, Bricefio Janampa, Giuliana Cristina y Manayay
Lozada, Angelita Elisabeth, esta capacitacion fue brindada en 4 sesiones cada una
de 2 horas, las cuales estan incluidas dentro del horario de trabajo como se puede
observar en el anexo 21

Los temas tratados en la capacitacion fueron la historia, importancia y los beneficios
de la herramienta JIT basado en el sistema modular como se puede observar en el
anexo 22.

La informacion fue elaborada mediante un triptico ilustrativo e informativo la cual se
entrego a los participantes de la capacitacion, como se puede observar en el anexo
23.

El segundo aspecto que la empresa debe de considerar es la planeacion de
produccion, para lograr el desarrollo de un buen desempefio de todo el proceso en
el nuevo sistema de implementacion basado JIT para obtener una planeacion eficaz,
propondremos que la empresa utilice un diagrama de Gantt, como se puede observar
en la tabla 26, de produccién que le ayude a programar y planificar las fechas de
entrega de produccion basandose en la informacion proporcionada por el encargado

del area de confeccion.
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Para lograr implementar esta herramienta se tomo en cuenta los siguientes datos
1. Fecha de entrega de produccion

2. codigo de la Orden de Produccion (0. p)

3. La cantidad de produccién.

4. Fecha de ingreso de la produccion al area de confeccion
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Tabla 26: Diagrama de Gantt sobre una semana

Fuentes: Elaboracién Propia
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5. Recursos disponibles de maquinaria y mano de obra: con anticipacion se sabe el
total de maquinas y de operarios con los que la empresa cuenta.

6. Fecha de entrega de la produccién.

Las cuales fueron extraidas de la base de datos proporcionada por la empresa como

se puede observar en el anexo 23

Cabe mencionar que, para el correcto funcionamiento sobre el cumplimiento del
Diagrama de Gantt, todos los materiales y recursos a utilizar durante la confeccion
de la prenda, deben de estar a disposicion del area y con la cantidad correcta de

insumos, tener una informacioén correcta del ciclo de confeccion.
» Capacidad de produccién del area de confeccion

Para obtener la capacidad de produccion del area de confeccidon tenemos que
empezar por calcular el tiempo disponible diario entre la demanda del cliente (Takt

Time).

Se considera la jornada laboral de 8 horas diarias, el calculo que se obtiene sera en

min.

Min. X hora | horas por dia Total, Min. Por Dia

60 min 8 horas 480 min

Una vez hallado los minutos por dias laborados, pasamos a calcular la demanda
diaria que se encuentra determinada por el pedido del cliente, para el &rea de estudio
la demanda mensual es de 12480 prendas, para lo cual el calculo de produccion de

prendas por dia sera de 520 prendas.

PEd_ldo del Mensual Semanal Diario
cliente
Demanda 12480 3120 520
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Para los célculos del Takt Time sobre el balanceo de linea modular se obtiene

calculando el tiempo disponible diario entre la cantidad requerida por el cliente.

tiempo disponible (mn)

demanda diarias{pzs)

_4B0 (mn)
520 (pzs)

= 0.92 = 55.38 seg. por prenda

En la tabla 23, se puede observar el cuadro con la descripcion de las operaciones

que intervienen en la confeccion de un polo basico, a su vez el tipo por operacion y

la maquia a utilizar. Con mas detalle se puede visualizar el anexo24.

Tabla 27: Especificaciones de Operaciones y tiempos

SIBYLLA FECHA 25/11/2020
MODELODESIRE manual 17.14
POLO BASICO maquina 10
OP PARTE DESCRIPCION MAQUINA  TARIFA SEG Cant. x hora
1352-2020  CUELLO  CERRAR CUELLO RECTA 0.003  0.03 2000
FIJAR CONTORNO DE CUELLO +
1352-2020  CUELLO  INSP RECTA 0035 0.05 1200
1352-2020 ENSAMBLE UNION DE HOMBRO+ INSP REMALLADORA  0.025  0.05 1200
1352-2020 ENSAMBLE PEGADO DE CUELLO + INSP REMALLADORA  0.025  0.05 1200
RECUBRIR ESCOTE DELANTERO+
1352-2020 ENSAMBLE INSP RECUBIERTO 0035  0.03 2000
PEGADO DE TAPETEDEHAH +
1352-2020 ENSAMBLE INSP TAPETERA 0045  0.04 1500
1352-2020 ENSAMBLE PEGADO DE MANGA+ INSP REMALLADORA  0.025  0.08 750
1352-2020 ENSAMBLE CERRADO DE COSTADO+ INSP REMALLADORA  0.024  0.05 1200
1352-2020 ENSAMBLE BASTA DE MANGA TUBULAR+INSP ~ RECUBIERTO  0.038  0.05 1200
1352-2020 ENSAMBLE NASTA FALDON TUBULAR+ INSP RECUBIERTO  0.023  0.03 2000
1352-2020 ENSAMBLE ATRAQUE DE BASTA + INSP RECTA 0025 0.03 2000
FIJAR ETIQUETA EN ESCOTE
1352-2020 ENSAMBLE ESPALDA+ INSP RECTA 0025 0.04 1500
TIEMPO TOTAL DE CONFECCION 0.53

Fuentes: Elaboracion Propia
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Después de describir cada operacion que interviene en el proceso de confeccion se
procede a la designacion del equipo de trabajo para implementar el sistema modular

basado en la filosofia JIT.

La linea modular estara conformada por personal operativo, encargado de la

transformacién de la materia prima hasta obtener un producto final.

Para la implementacion del sistema modular el personal operativo ocupa una funcion
muy importante es por ello que debe de ser un personal calificado en los diferentes

criterios, tales como.
Habilidad y destreza.

Esta cualidad es de tipo objetiva y es calificada de acuerdo a la informacion recaudad
sobre los niveles de eficiencia de los maquinistas logrados durante el tiempo que
vienen laborando para la empresa. El nivel de eficiencia aceptado es del 100% y

como promedio un nivel de eficiencia de 66%.
Criterio de calidad.

Esta cualidad es de tipo objetiva y se encuentra conformada por el nivel de criterio
que posee el operario al momento de la elaboracion de un producto, a su vez de la

aceptacion de sus errores respecto a las operaciones que este desarrolle.
La comunicacion

Es importante que entre todos los trabajadores exista una buena comunicacién, para
poder evitar fallas durante el proceso productivo y en caso exista uno poder

conversar y buscar una solucion para ello.
Poli funcional

Esta cualidad es de tipo objetiva y esta conformada por la habilidad y destreza que
posee cada operario para desarrollar varias operaciones que tengan un nivel de

eficiencia y calidad determinada.

Una vez identificada las cualidades necesarias en cada operario, se procede a la
distribucion de operaciones para cada uno de ellos como se puede observar en la

tabla 28, teniendo en cuenta los criterios ya mencionados lineas arriba
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Tabla 28

Distribucién del personal

DISTRIBUCION DE OPERACIONES A CADA OPERARIO DIARIO

Nombre del Operario

Rosales Araujo, Maria

Torres Bazan, Angelina
Arias Ramos, Felipe
Perez Zalazar, Jose
Cayra Sanchey, Sandra
Espiritu Sabedra, Mario
Silva Orillana, Maryori

Rojas Sernaque, Ana Maria

Sabino Estrada, Pilar

Pando Palermo, Willi
Garcia Montes, Betty
Acosta Bernal, Samahara
Bernabel Garcia, Tito
Santos Santiago, Victor
Reyes Porras, Rosita

tinaya Mamani, Juan Carlos
Justina Condori, Mariana
Benito Condori, Felipe

N° de
operarios

19

Criterios de calidad

Revisar cantidad de puntadas
por pulgada 13 ppp

La pieza debe de tener
elasticidad.

Consumir solo 1/8 de merma

Pegado de cuello compartido y
no recogido.

Pasar la costura 1" al escote
espalda

Costura no fruncida
Compartir la cabeza de manga
Casar costura en sisa

Atraque de basta casar 1"

Atraque de basta casar 1"

Tipo de operacion

Cerrar cuello

Fijar contorno de cuello

Unién de hombros

Pegado de Cuello + insp.

Recubierto de medio cuello delantero
Pegado de tapetetde Ha H + insp
Pegar manga x2 +insp + corte de hilo
Cerrado de costado + insp

Basta de manga tubular + insp

Basta de faldon Tubular + insp

Maquina
Recta
Recta
Remalle mellisero
Remalle mellisero
Recubierto
Tapetera
Remalle mellisero
Remalle mellisero
Recubierto

Recubierto

Elaboracion propia
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Para la distribucion y puesto de trabajo de acuerdo con la implementacion del
sistema de produccion modular tendra como objetivo primordial la minimizacion del
desplazamiento del operario, de acuerdo al puesto de trabajo al que pertenecen,

como se puede observar en la figura 19.

Existen diversos modelos sobre la distribucion de puestos de trabajo implementados
en la industria de la confeccion, pero para el presente trabajo de investigacion de

desarrollo el lineal por los diversos motivos:

e Ocupa menos espacio

e Reduce el desplazamiento del operario

e Se economiza el tiempo al momento de transportar las prendas.

e Aprovechar al maximo la superficie de la planta
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Figura 19: Distribucién del &rea de confeccion de la empresa LOLAS
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Una vez realizada la distribucion de las operaciones de acuerdo al sistema modular,
se coordin6 con el encargo del &rea que es necesario la implementacion de una
gaveta el cual estaria ubicada al centro de las 4 lineas de produccion.

En la figura 20, se puede observar la imagen de la gaveta requerida, dentro de ella

se podran organizar todos los insumos entregados para la elaboracion de la prenda.

Figura 20: Gabinete requerido

102



Anexo 12. Detalle de costo de implementacién y capacitacion del sistema de

Produccién modular.

Por tal motivo se empez0 a realizar los diferentes costos de las capacitaciones a los
diferentes trabajadores de la empresa LOLAS S.A.C para que puedan contar con el

conocimiento sobre el sistema modular basado en la filosofia JIT

costo total = Costo de Operario + Costo de jefe de area

La capacitacién consta de 8 horas, para los 20 trabajadores del area de confeccion
esta capacitacion estuvo distribuida en 2 horas semanales, durante las 4 Ultimas
semanas de tratamiento, para lo cual se tendra en cuenta la presencia de los 20
operarios incluido el Ing. de produccion y el jefe de area, a continuacion, se muestra

la tabla 29, con 480*los precios de los trabajadores y los dias empleados.

Tabla 29

Cuadro de datos con precio por el personal que participara en la capacitacion

DATOS
ACTIVIDAD VALOR

Mes laborado 30 dias
Horas de trabajo 8 horas
Horas de capacitacion 8 horas

S/ 45.83
Sueldo de operario S/ 1,100.00 diarios

S/ 87.50
Sueldo del jefe de area S/ 2,100.00 diarios

S/ 141.67
Sueldo del Ing. De produccion S/ 3,400.00 diarios
Numero de operarios 20 personas
Jefe de area 1 personas
Ing. De produccion 1 personas

Fuentes: Elaboracion Propia

103



A continuacion, en la tabla 30, se describe el precio global de los participantes en la

capacitan durante las 4 sesiones.

Tabla 30

Cuadro de costos del personal del area de produccion para la capacitacion

COSTO FORMULA TOTAL

Costo de tiempo de  # de hrs. Invertidas en la capacitacion * costo de
operario hrs. Hombre * # de operarios S/ 7,333.33

# de Hrs. Invertidas en la capacitacidn * costo de

.H
Costos del tiempo hrs. Hombre S/

del jefe de area 700.00

# de Hrs. Invertidas en la capacitacion * costo de
hrs. Hombre

Costo del tiempo del S/
ing. De produccion 1,133.33
S/
total 9,166.67

Fuentes: Elaboracién Propia

Una vez identificado los costos de horas hombres y dias de capacitacion se realiz
el costo de implementacion de celda en paralelo.
Se describe el precio de las personas que van a intervenir en la implementacion de

la filosofia JIT basado en el sistema modular.
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Tabla 31

Cuadro de costos de las personas que intervienen en la implementacion del JIT

Proceso
involucra Propuesta Tiempo Responsable costo
do
Efectuar celdas de
) 1 mes
trabajo en paralelo
Jefe de area y operarios 533.00
Brindar
capacitacion a
todos los Bricefilo Janampa,Giuliana
colaboradores con . Manayay Lozada, Angelita
Todos 4 dIaS

el fin de que sean
expertos en las
actividades del
proceso.

Realizar
programas de
retroalimentacion
de acuerdo a la
aplicacion
realizada.

Con la ayuda del jefe de
area

Bricefio Janampa,Giuliana
Manayay Lozada, Angelita

Semana Yy el encargado del area

de confeccion.

Fuentes: Elaboracién Propia

En la tabla 32, se puede observar el precio del gabinete solicitado para el

almacenamiento de loa insumos de confeccion.

Tabla 32
Resumen sobre el gabinete adquirido para la implementacion de la manufactura
esbelta
PRODUCTO UNIDADES PRECIO IMAGEN
Gabinete Industrial
para s/ 658.00

almacenamiento

105



Fuente: Elaboracién Propia

A continuacion, en la tabla 33, se describe los gastos de la implementacion de la

manufactura esbelta JIT, basada en la filosofia modular

Tabla 33

Cuadro de gastos para la implementacién de la manufacturar esbelta.

HERRAMIENTA

DETALLE COSTO FINAL

Implementacion de la
manufactura JIT basado en la
filosofia modular

- . S/
Redisefio de flujo de proceso 53332
Materiales
s/
658.00
Recursos Humanos
S/
9,166.67
S/
costo total 10,357.99

Fuentes: Elaboracion Propia

Una vez realizado el presupuesto se obtuvo como coste S/10357.99 nuevos soles.
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Anexo 13. Calculo de la productividad antes del tratamiento

PRODUCTIVIDAD Productividad =
Eficiencia x Eficacia |
ANTES ,
DIAS EFICIENCIA EFICACIA | PRODUCTIVIDAD
ANTES ANTES ANTES
DIA1 82% 81% 66%
DIA 2 81% 84% 67%
DIA 3 81% 82% 67%
DIA 4 81% 83% 67%
DIAS 81% 81% 65%
DIA6 83% 82% 68%
DIA 7 81% 80% 65%
DIA 8 82% 80% 65%
DIA9 81% 82% 66%
DIA 10 82% 81% 67%
DIA 11 81% 82% 66%
DIA 12 80% 77% 62%
DIA 13 81% 79% 64%
DIA 14 80% 84% 67%
DIA 15 81% 82% 66%
DIA 16 82% 79% 65%
DIA 17 81% 80% 64%
DIA 18 80% 78% 63%
DIA 19 81% 81% 65%
DIA 20 80% 84% 67%
DIA 21 82% 84% 69%
DIA 22 80% 83% 66%
DIA 23 80% 80% 64%
DIA 24 83% 80% 66%

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 14. Calculo de la productividad después del tratamiento

Productividad =
PRODUCTIVIDAD | Eficiencia x Eficacia
DESPUES
DIAS EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
DESPUES DESPUES DESPUES

DIA1 89% 88% 79%
DIA 2 91% 91% 83%
DIA 3 89% 89% 79%
DIA4 90% 91% 82%
DIAS5 85% 84% 71%
DIA6 88% 89% 78%
DIA 7 89% 85% 76%
DIA 8 90% 91% 81%
DIA9S 90% 90% 81%
DIA 10 88% 88% 78%
DIA 11 88% 86% 76%
DIA 12 87% 88% 77%
DIA 13 88% 85% 75%
DIA 14 89% 92% 82%
DIA 15 88% 90% 79%
DIA 16 91% 87% 80%
DIA 17 88% 90% 79%
DIA 18 90% 88% 79%
DIA 19 91% 93% 85%
DIA 20 91% 89% 81%
DIA 21 89% 92% 81%
DIA 22 89% 88% 79%
DIA 23 88% 87% 77%
DIA 24 91% 89% 81%

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo 15. Calculo de la eficiencia antes del tratamiento

EFICIENCIA | _ tiempo de prod, util{mn) £100
Tiempo total de produccion (mn)
ANTES
DIAS TIEMPO TOTAL DE TIEMPO DE EFICIENCIA
PRODUCCION PROD. UTIL mn

DIA 1 585 480 82%
DIA 2 596 480 81%
DIA 3 589 480 81%
DIA4 593 480 81%
DIA S5 596 480 81%
DIA 6 579 480 83%
DIA7 593 480 81%
DIA 8 587 480 82%
DIA 9 592 480 81%
DIA 10 587 480 82%
DIA 11 596 480 81%
DIA 12 600 480 80%
DIA 13 596 480 81%
DIA 14 598 480 80%
DIA 15 596 480 81%
DIA 16 587 480 82%
DIA 17 596 480 81%
DIA 18 599 480 80%
DIA 19 594 480 81%
DIA 20 598 480 80%
DIA 21 587 480 82%
DIA 22 600 480 80%
DIA 23 598 480 80%
DIA 24 578 480 83%

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 16. Calculo de la eficiencia después del tratamiento

EFICIENCIA ] _ tiempo de prod. util{mn) =100
Tiempo total de produccion (mn)
DESPUES
DIAS TIEMPO TOTAL DE TIEMPO DE EFICIENCIA
PRODUCCION PROD. UTIL mn

DIA 1 539 480 89%
DIA 2 530 480 91%
DIA 3 538 480 89%
DIA4 532 480 90%
DIA 5 565 480 85%
DIA 6 545 480 88%
DIA 7 537 480 89%
DIA 8 534 480 90%
DIAS 536 480 90%
DIA 10 545 480 88%
DIA 11 546 480 88%
DIA 12 549 480 87%
DIA 13 544 480 88%
DIA 14 541 480 89%
DIA 15 546 480 88%
DIA 16 526 480 91%
DIA 17 548 480 88%
DIA 18 535 480 90%
DIA 19 525 480 91%
DIA 20 530 480 91%
DIA 21 542 480 89%
DIA 22 538 480 89%
DIA 23 545 480 88%
DIA 24 526 480 91%

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 17. Calculo de la eficacia antes del tratamiento

EFICACIA
Produccion realizada(und
ANTES =Fruduccmn esperadmfund:*lﬂﬂ
DIAS PRODUCCION PRODUCCION EFICACIA
REALIZADA ESPERADAS
DIA1 420 520 81%
DIA 2 435 520 84%
DIA 3 428 520 82%
DIA 4 432 520 83%
DIAS 419 520 81%
DIA 6 428 520 82%
DIA7 418 520 80%
DIA 8 415 520 80%
DIA9 426 520 82%
DIA 10 423 520 81%
DIA 11 428 520 82%
DIA 12 400 520 77%
DIA 13 410 520 79%
DIA 14 435 520 84%
DIA 15 426 520 82%
DIA 16 412 520 79%
DIA 17 415 520 80%
DIA 18 408 520 78%
DIA 19 420 520 81%
DIA 20 435 520 84%
DIA 21 436 520 84%
DIA 22 430 520 83%
DIA 23 417 520 80%
DIA 24 416 520 80%

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 18. Calculo de la eficacia después del tratamiento

EFICACIA :Produccion realizada{und), 100
Produccion esperadalund)
DESPUES
DIAS PRODUCCION | PRODUCCION EFICACIA
REALIZADA ESPERADA

DIA1 460 520 88%
DIA 2 475 520 91%
DIA 3 463 520 89%
DIA 4 472 520 91%
DIA'5 435 520 84%
DIA 6 463 520 89%
DIA 7 442 520 85%
DIA 8 471 520 91%
DIA 9 469 520 90%
DIA 10 458 520 88%
DIA 11 447 520 86%
DIA 12 459 520 88%
DIA 13 442 520 85%
DIA 14 478 520 92%
DIA 15 468 520 90%
DIA 16 454 520 87%
DIA 17 469 520 90%
DIA 18 458 520 88%
DIA 19 485 520 93%
DIA 20 465 520 89%
DIA 21 476 520 92%
DIA 22 458 520 88%
DIA 23 453 520 87%
DIA 24 462 520 89%

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo 19. Rol de asistencia del personal de la EMPRESA LOLAS.S.A.C

REGISTRO DE ASISTENCIA DEL PERSONAL

AREA: RECURSOS HUMANOS

ENCARGADO:

TODOS LOS TRABAIDORES DEVERAN DE COLOCAR SU HARARIO DE INGRESO Y SALIDA SIN BORRONES, LAS HORAS EXTRAS SERAN ANOTADAS POR EL

SUPERVISOR A CARAGO
NOMBRES Hmé:oo : HO:AASIDOADE FECHA AREA FIRMA HUELLA

Acosta Bernal, Samahara 815 5:07 |06/08 Confeecion M

silva Orillana, Maryori Qi) | 520 06109 CMWW

Tinaya Mamani, Juan Carlos 8' 03 5:10 06/0% - M SN
Arias Ramos, Felipe 8:‘3 2516 oé—OBW , ! ! =
Benito Condori, Felipe 8 05 5 .' /{O Oéég g‘% m e,
Bernabel Garcia, Tito |2 14505 |a) / 08 |Geepeccia /#?
Cayra Sanchey, Sandra ol 5,03 0b-08 |compcion SM' @ §
Colos Tenorio, Robertho 3.’0? ».0% 06“03 @‘O& & [

o <
Espiritu Sabedra, Mario 85 15 5 g ]O 19) 6_ 0%{9055\5{&% - b
- Yo @
" S
.| Garcia Montes, Betty 40 | 5203 ol- 68 ""
rcia Montes, 8 % f“\)\ E@l

- |

-

REGISTRO DE ASISTENCIA DEL PERSONAL

AREA: RECURSOS HUMANOS

ENCARGADO:
TODOS LOS TRABAIDORES DEVERAN DE COLOCAR SU HARARIO DE INGRESO Y SALIDA SIN BORRONES, LAS HORAS EXTRAS SERAN ANOTADAS POR EL
SUPERVISOR A CARAGO
NOMBRES ”&?::;:E “0333“ FECHA FIRMA | HUELLA
Acosta Bernal, Samahara 8:0‘?‘ .04 95/09 s “M
silva Orillana, Maryori JooH |5i06 95 jca Lonpteing @ _
Tinaya Mamani, Juan Carlos 310 5:05 25/0750!}%‘5"

Arias Ramos, Felipe

Bs03

5806

25109 |confisii

Benito Condori, Felipe

go

540

7507

Bernabel Garcia, Tito

4.0\

508

7% [ Oq‘uﬂ feccion

SRy senchey; Sances B:08  [5:03 2509 |confrec

Colos Tenorio, Robertho 4203 |9:0%F 7%-09 0&;

Espiritu Sabedra, Mario B:0) |5505 |95-A e FEEOH
gos |s.06 °

Garcia Montes, Betty
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o e I e - i - [, B R Re e . . #J
REGISTRO DE ASISTENCIA DEL PERSONAL REGISTRO DE ASISTENCIA DEL PERSONAL
AREA: RECURSOS HUMANOS AREA: RECURSOS HUMANOS
ENCARGADO: ENCARGADO:
TmlmmkmUEVMDECulmwmmum‘mAsmmo“Es,wmmmmMmﬂ!l
SUPERVISOR A CARAGO mmmmm"Wmmwmumvmlﬂ“mmiswmmwmmmﬂ
SUPERVISOR A CARAGO
i HORARIODE | HORARIODE | reeva | aren

HUEVE NOMERES HORARIODE | HORARIO DE

INGRESO SALIDA FECHA | AREA | FIRMA | HUELLA

INGRESO SALIDA

FIRMA
Justina Condori, Mariana 10: ggm‘.so) 52 10 25/09 bfr@ ‘.;: .;!. Justina Condori, Mariana 8% 02 5 ‘S ot (9] 6‘08 (éf )@‘

,ﬂ ‘

Pando Palermo, Will ge 1o 5508 9_5/07 \f\‘“ Pando Palermo, Will gt 0S 5.0 1 |pblck M
'\V 4 3 5 -

Perez Pandori, Joselito 3 ‘12 = oF 2%1 (,°°t@ » Perez Pandori, Joselito ? 53 5 07 O(yO, Ln&b‘p

perez Zalazar, lose (S): 02 H:09 25161 @*&('ﬁ- ‘ Perez Zalazar, lose 55108 5:06 Oé‘og(pf*&‘"sm e

Reyes Porras, Rosita 8 .04 |5eO 5 |25-99 Reyes Porras, Rosita &‘9

Rojas Sernaque, Ana Maria 8503 5805 | 25/09 Rojas Sernaque, Ana Maria 8520 5595 06/08 fy"m Cﬁ; o
i A 8209 507  |25/09 ST, g: 02 506 [06/08), i

Sabino Estrada, Pilar 8; OCf 5. 06 Q5~O Sabino Estrada, Pilar Q: oM 5: 08 04—0% @IW 2
Santos Santiago, Victor go5  le20 25/09 Santos Santiago, Victor g:07  *|5-06 o¢/os I'

Asencio fmenez,Juan Crlos gio0 5202 [25/09 Asencioimenez, Juan Carios B20) |5%10  |oklot 4 T
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Anexo 20. Cuadro de Ordenes de Produccion

H ©- = STATUS lolas precio - Excel (Error de activacién de productos) T EH - x
INICIO INSERTAR  DISENODEPAGINA  FORMULAS ~ DATOS  REVISAR  VISTA  ACROBAT Iniciar sesidn
=3
"D ‘%’ CAMBRIA 7oA N FEZ ®- B Austrterto Nimero . E2) @ EX i 2 Autosuma - ‘%Y i
B - = ; - [¥] Rellenar -
Pegar i N K 5 - Py - A- === &= Combinary centrar + T, g4 om0 &9 08 Fol_'njato Dar formato Estilos de  Insertar Eliminar Formato . } Or.denar}r Eus_car}r
- condicional - como tabla~ celda~ - - - = borrar filtrar = seleccionar -
Portapapeles Fuente P Alineacion [P MNimero [P Estilos Celdas Maodificar A
Qg0 - I v
F G H | J M N 0 P Q R S T u -
1 29-nov.-20
2 | DESCRIPCION - |AUDITOR |7 |SERVICIO - |CANT. | = [mICIO |~ ||D/P| ~ |D/REALE ~ | OBS. DIR. - [COSTO | + |9-jun. |+ [10-jun) = [11un. + [12-jun/ + [13-jun/ =
73 PAMNTALOMPT TCSATINADOC 5. JUAM AMIBAL JMEMEZ 1016 25-now. =15 20 1531 ATRACLE IPAMARILE
a3 PANTALOM SP KD TC DRILLCOMF 5. GILLIBMNA WENSESLAL CORIHUJAMAN 6435 4-now.-15 14 1852
a7 PANTALONFT TC OVEROL DENIM L. JUAN RICHARD OSCO TITO S04 Z2d-oct.-13 17 1663
a8 PANTALOMPT KO TC OVEROL DENIM L. JUAM RICHARD OSCO TITO 456 2d-act.-15 17 1863
20 | PANTALOMN JG TC FRENCH TERFY L. JUARN GERMAN CABRERA 230 26-act.-15 1z 1861 RECOJD
91 PANTALOM JSTC CENMRL. GlLLIAMA SaLVATIERRA SOLANO CESARIO 204 S-ene.-16 il 1730 T.30
99 PANTALOM PT TC DRIL COMF L. JUAN FIDEL ROJAS ELIGEMIC 472 25-now. =15 20 1831 PTOS0-PTOSE
101 PANTALOM SP TC ORIL CONF L. JUARN RICHAR AMCAS] 337 19-now.-15 h-] 1837 T.50
102 PANTALOMN PT TC DRIL COMF L. GILLIAMA EUCEEIA MARGARITA WALLADARES AVILA 354 25-now. =15 17 1831
103 PANTALOMSP TC DRILLCL. JUAN FIDEL ROJAS ELIGEMIC 268 25-now. =15 20 1831 PTOS0-PTOSE
104 FAMTALOMN SP TC DEMIM CONF L. GILLIBMNA TERROMES CELIS ERICA 684 1G-now.-13 17 1636 IPANACILE 5.50
105 PANTALOMNPT KO TC DEMIMCOMNF L. GILLIAMA TERROMES CELIS ERICA 420 18-now.-15 17 1535 IPANARILE B.50
108 PAMTALOMNPT TC ORILL CARGD L. GILLIAMNA SOTOLIMASCCA ABELING 345 193-diz.-15 21 1807 PTI03-PTI0E
109 PANTALOMPT TC SASTRES. JUAM AMIBAL JMEMEZ 764 S-ene.-16 2z 1730 PT07-FT103
110 PANTALOMKIDPT TC ORILL CARGO L. GILLIAMA SOTOLIMASCCA ABELING 508 13-dic.-15 21 1807 PTI03-FTI06
113 PANTALONSPTCDORILC 5. GILLIAMNA TERROMNES CELIS ERICA Q37 d-zne. - 16 il 131 5.70
114 PANTALOMPT TC KO SASTRE S, JUAM AMIBAL JMEMEZ 320 S-ene.-16 22 1730 PTI07-PT103
245 CAMISA ML KD TC SATINADO 5. JUAN TEMDEMCIASY SERVICIOS UMIVERSALES 5.4, 508 25-now. =15 RECOJO
248 CAMISAME TC TEJNDO L. GILLIBMNA FARROCACHAY MARY CARMEN 451 ZT-now. =15 15 1623 Si.6.30
254 CAMISA MC TC TAF PRINT L GILLIAMA GABANCHO GUTIERREZ FRAMKLIN 4352 12-dic.-15 -3d4 1514 CORTACINTA B.70
255 CAMISA MC TC TAF PRINT L GILLIAMNA OUEIHALSER 305 12-diz.-15
256 CAMISA MC TC KO TAF PRINT L GlLLIAMA GABANCHO GUTIERREZ FRAMKLIN 268 12-dic.-15 CORTACINTA 570
‘) I;? CARMISA M T FOLTAFE DODIRT L s [ W T 00N nLRIHALISFD 214 AP i 1214 ADLITACIORES v
STATUS ACABADO CORTES COSTOS CIERRE WERAMO 2015 Hoja3 (-EI [l b

SE ENCONTRARON 33 DE 335 REGISTROS B M ——3—+ 110%

NG STallaal-aELdl T
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Anexo 21. Rol de asistencia a la capacitacion brindada por las ALUMNAS

. . =]

IR

S CONTROL DE ASISTENCIA DE LA CAPACITACION
NOMBRE DELTEMA: - mplementacion  de hecam i ente Hano daduca  Espeta
FECHA: 31/08/20 HASTA HORA DE INICIO: HORA DE FINALIZACION:

03/10/20 300 om. G500 oun

NOMBRE DE LOS CAPACITADORES: Bricefio Janampa, Giuliana Cristina
Manayay Lozada, Angelita Elisabeth

N*® NOMBRES Y APELLIDOS 05/09/20 12/09/20 19/09/20 26/09/20 | FIRMA HUELLA
3 %’o»fcra Momkes, Bet vV v V @
" | Slva Ovillene, Mossert < |7 v |g®
3 : 1/ |
TINAY ) HAGNG Sugni cqh -0 v v v :
= :
Acodle. povmal  Sapmaias, LA v [V M
4 528
oAries Ruaws, serize g 4 g
® |EsPTRETU 5AGEDRE, mArTo / e v Bt
7 ]
[Coyea Somchey, Samdra )/ L = mf 4
8 o o
mi+0 Comdorf, FelLipe L2 Vv
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Anexo 22. Material did4ctico para la capacitacion (triptico)

Fuente: fotografia propia.

118



Fuente: fotografia propia.
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Anexo 23: Detalle de 6rdenes de produccién

H ©- s STATUS lolas precio - Excel (Error de activacién de productos) T EH - x
INICIO INSERTAR DISEFIO DE PAGINA FORMULAS DATOS REVISAR VISTA ACROBAT Iniciar sesién
1E—3
e 3 Calibri A A L E‘-‘Ajustartexto General - |::=—| E‘J D Eim ES)'( 2 Autosuma - AY H
D E=l - _D B EEI m Rellenar = =
Pegar i N K 5§ - Iy - A- === &= Combinary centrar - 7. 04 000 53 08 Forr‘rjato Dar formato Estilos de  Insertar Eliminar Formato 8 Or.denar}r Bus.car}r
- condicional ~ como tabla = celda~ - - - — borrar~ filtrar~  seleccionar =
Portapapeles Fuente [F] Alineacion [F] Numero [F] Estilos Celdas Modificar Y
c17 - I v
A B (g D E F G H [ M N Q P Q R S -
1
2 TEMPORAIESTADD FAMILIA (COD. SISTEMA DESCRIPCION AUDITOR |SERYICIO CANT. (F/REAL
3 YERAND | COMFECCION T PTOTASPYISORCTE PANTALON §PTC DRILLGONF L. GILLIANA TERROMES CELIS ERICA 280
4 VERAND | CONFECCION T PTOSLIGYISFTETE PANTALOM JETC FRENCHTERRY L. JUaN GERMAN CABRERA 230
5 VERAND | CONFECCION PO POO20CHYISJESTE POLOCX TG JERSEY L. MONICA YILMA CLAYERIAND 73
5 VERAND | CONFECCION PO POORICKYISIESKD POLO CX KD TEC JERSEY L. MONICA YILMA CLAYERIAND 576
7 VERAND | CONFECCION c CHOTIMLYISETETE CAMISA MLTC SATIN . AN FOMCO HUATT A CIRILA 532
3 VERAND | CONFECCION cr CMOE3MLYISTSCKD CAMIA MLEDTC SATINADO . JUAN TEMDENCIAS ¥ SERVICIOS UNIVERSALES £.4. 508
9 VERAND | CONFECCION cM CMOSAMLYISTCRT CAMISA MLTC CUADRO L. MONICA MESTOR SILY4 PONCIAND 364
10 VERAND | CONFECCION cr CMO33MCYISTERTE CAMISA MCTCTENIDD L. GIULIANA FARRO CACHAY MARY CARMEN 451
11 VERAND | CONFECCION cr CMO34MLYISONRTC CAMISAMLTC DENIN L. MONICA AVELLAMEDA TARRILLD EFt JHONATAN 288
12 VERAND | CONFECCION cr CMOSSMOYISDNRTE CAMISA MO TC DENIN L. MONICA EARRAZA 30TO DICAR ALCIDES 272
13 VERAND | CONFECCION cr CHIOOMCYISTPRED CAMIZA M TC KD TAF PRINT L GIULIANA DUBI HAUSER I
14 VERAND | CONFECCION ER EROICTYSSTCTC BERMUDA CT TC SATIN CONF 3. GIULIANA REVES GARCIA JOSE GIOMAR %
15 VERAND | CONFECCION ER EROZOCTYISESPTE EERMUDA BR CT ESPECIAL L. GIULIANA ELICEELA MARGARITA VALLADARES AYILA 435
16 INYIERND 2016 CONFECCION cr CHMODMLIETESTC CAMIZA MLTCTENDO L. JUaN TEMDENCIAS ¥ SERVICIOS UNIVERSALES £.4. 537
17 6433
18
19 TEMPORAIESTADD FAMILIA (COD. SISTEMA DESCRIPCION AUDITOR |SERYICIO CANT. (FIREAL
20 VERAND | LAYANDERIA T PTO34PTYISESPTC PAMTALON PTTC ESPECIAL L. GIULIAMA LAY ANDERIA MEYADDS .40 514
2 VERAND | LAYANDERIA T PTOASPTYSESPKD PANTALON PTTC KD ESPECIAL L. GIULIAMA LAYANDERIA MEYADDS £.4.0 384
22 VERAND | LAYANDERIA T FTOS4SPYISDRCTE PANTALON SPTC DRILLCONF 3. GIULIANA LAY ANDERIA MEYADDS £.4.0 322
23 VERAND | LAYANDERIA T PFTOBSPTYISORCTE PANTALON PTTC DRILL CONF L. MONICA LAY ANDERIA MEYADDS £.4.0 373
24 VERAND | LAYANDERIA cr CMOTEMOYISDNRTE CAMIZAMCTC DENIMR L JUAN LAY ANDERIA MEYADDS £.4.0 133
25 93
26 =
STATUS ACABADO CORTES COSTOS CIERRE VERANO 2015 Hoja3 1 [

M -— 4+ 8%
1218 p.m.
29/11/2020

L el
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Anexo 24. Precio de cada operacién realizada

H -2 = 0.p lolas - Excel (Error de activacion de productos) ?T H - 9 X
INICIO  INSERTAR  DISENODEPAGINA  FORMULAS ~ DATOS  REVISAR  VISTA  ACROBAT Iniciar sesidn
= b Arial Marrow -9 AN == $- %Ajustartaﬂ:o |::=—| ’;‘J eim ng iil 2 Autosuma - AY
Peglg BB - | | 3)| = == | g&= 3= - ) 0 o Foro Dar formato Estilos de IrEEIrtar EIiErI'Enlinar Formato Rellenar - Drfenary Bl[fc?r]y
- o NS . AT === &% Comblnarycentrar . v % o0 | % 3 condicional ~ como tabla~  celda~ - - - & Borrar~ filtrar~ seleccionar~

Portapapeles Fuente [P Alineacion [P MNamero Estilos Celdas Modificar -~

G147 ~ f v

A B C D E F G H J K L M N 0 P Q R 5 [«]

4

5 OE mRTﬁE‘ DESCRIPCION E‘ I'MQUIN&lE‘ TﬁRIFPE Ml“£| C:‘:ii‘

6 12 |DELANTERO |Atraque De Costado Derecho Recta 0.02% 03 | 1%

7 14 |DELANTERC |Pegar Cierre (clasico) Planz 0.023 02 | a7

8 16 |DELANTERC [Pespuntar Dibujo De Gareta Planz 0.025 030 | 200

9 18 |DELANTERC |Pajarito Plana 0.035 042 | 143

10 19 |DELANTERC|Orillar Gareta Simple + Recogido Oriladora 0.008 010 | 617

1 34 |DELANTERO |Atracar Gareta X 02 Atraquez Bajando Cierre Aracadora 0.016 019 | 33

12 40 |DELANTERO|Ojalar Cacho De Pretina X 01 Ojaladora 0.016 019 | 3M3

13 41 |DELANTERO | Orillar Bolsillo Delantero Clcurva (tocuyo)p.cabal Manuz 0.028 048 | 125

14 54 |DELANTERC |Pespunte De Entrepierna + Recogido (par) Plana 0.058 070 | 86

15 83 |DELANTERC Atracar Secreta (x 02 Atraquezjo Adorno Atracadora Aracadors 0.016 049 | M3

16 90 |DELANTERC |Atracar Etiqueta - Talla Al Delantero Libre Reciz 0.015 013 | 333

17 91 |DELANTERC |[Empalmar Para Remalle De Costado Manuz 0.018 0H | 14

18 111 |DELANTERC |Qrillade De Tiro Clourva Oriladora 0.016 019 | M3

19 228 |DELANTERO |Unir Pretina X 01 Union + Recogido Recta 0.01 035 | 138

20 373 |DELANTERC |Atracar Puntas De Bolsillo Secreta X 04 Delantero Aracador 0.028 034 | 1M

21 472 |DELANTERO | Orillado Simple De Bolsillo Sirecogido Ovilladora 0.012 014 | 47

22 534 |DELANTERD |Atracar Laterales (2) Atracadora 0.016 049 | M3

23 565 |DELANTERC |[Remalle De Costado Normal + Recogido Remalladors 0.060 o | o8

DELANTERO |Recoger Del Atraque De Vista Manuz 0.003 0.05 | 1167
| OPERACIONES LEGENDARY | ORIGINAL || BARETTA CAPPO

H 5 M -——+

12:20 p.m.
29/11/2020

100 %

o me )
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Anexo 25. Imagenes referentes

R\

\\ "‘E

Fuente: fotografia propia.
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Fuente: fotografia propia.
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Anexo 26. Recoleccion de datos después del tratamiento

Fuente: elaboracion propia.

REGISTRO DE O.P DEL MES DE OCTUBRE
PROD. PROD.
fecha CODIGO PRENDA DESCRIPCION XS/26|5/28|M/30| L/32| XL/34| ESPERADA | REALIZADA
5/10/2020 BUZO CR TCJERSEY S. 173 174 (173 520 460
6/10/2020 POLO CR TCJERSEY S. 130 : 130: 130 : 130 520 475
7/10/2020 POLO CR TCJERSEY S, 130 : 130: 130 : 130 520 463
8/10/2020 POLO CR TCJERSEY S. 130 : 130 : 130 : 130 520 472
9/10/2020 POLO CR TCJERSEY S, 130 : 130: 130 : 130 520 435
10/10/2020 POLO CR TCJERSEY S 130 : 130: 130 : 130 520 463
12/10/2020 POLO CR TCJERSEY S. 104 : 104 : 104 : 104 : 104 520 442
13/10/2020 POLO CR TCJERSEY S, 130 : 130: 130 : 130 520 471
14/10/2020 POLO CR TCJERSEY S, 130 : 130: 130 : 130 520 469
15/10/2020 POLO CR TCJERSEY S. 172 : 176 : 172 520 458
16/10/2020 POLO CR TCJERSEY S, 130 : 130: 130 : 130 520 447
17/10/2020 POLO CR TCJERSEY S, 130 : 130: 130 : 130 520 459
19/10/2020 POLO CR TCJERSEY S. 130 : 130 130 | 130 520 442
20/10/2020 POLO CR TCJERSEY S 172 : 172 : 176 520 478
21/10/2020 POLO CR TCJERSEY S, 120 : 130: 130 : 120: 20 520 468
22/10/2020:PTO64JGV15FTSKD POLO CR TCJERSEY S. 120 : 140 : 140: 120 520 454
23/10/2020:PTO64JGV1SFTSKD POLO CR TCJERSEY S. 104 : 104 : 104 : 104 : 104 520 469
24/10/2020:PTO64JGV1SFTSKD POLO CR TCJERSEY S 120 : 140 : 140 : 120 520 458
26/10/2020:PTO64JGV15FTSKD POLO JGTC FRENCHT L. 104 : 104 i 104 104 : 104 520 485
27/10/2020:PTO64JGV15FTSKD POLO ML KD DENIM ESP. S. 120 : 140 : 140 : 120 520 465
28/10/2020:PTO64JGV1SFTSKD POLO MCTCDENIMR. L 104 : 104 : 104 : 104 : 104 520 476
29/10/2020:PTO64JGV1SFTSKD POLO MC KD TC DENIMR. L. 120 : 140 : 140 : 120 520 458
30/10/2020:PTO64JGV15FTSKD POLO MLTC DENIM C. L. 104 : 104 : 104 : 104 : 104 520 453
31/10/2020:PTO64JGV1SFTSKD POLO CT TC SATIN CONF S. 172 ; 172 : 176 520 462
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Anexo 27. Recoleccién de datos después del tratamiento grafico

UNIDADES PRODUCIDAS DE OCTUBRE

006T/T0/tC

Series2

W Seriesl

Fuente: elaboracién propia.
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Anexo 28. Carta de Autorizacion de la Empresa LOLAS S.A.C

il UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA ORGANIZACION PARA PUBLICAR SU IDENTIDAD EN
LOS RESULTADOS DE LAS INVESTIGACIONES
Datos Generales
Nombre de la Organizacion: RUC: 20536079930
LOLAS S.AC

Nombre del Titular o Representante legal:
Layali Hamideh Eissa Haj Abdelmaijid

Nombres y Apellidos DNI: 44995198
Layali Hamideh Eissa Haj Abdelmaijid

Consentimiento:
De conformidad con lo establecido en el articulo 7°, literal “f’ del Cédigo de Etica en
Investigacion de la Universidad César Vallejo ), autorizo [ S| ], no autorizo [ ] publicar LA
IDENTIDAD DE LA ORGANIZACION, en la cual se lleva a cabo la investigacion:
Nombre del Trabajo de Investigacion

Aplicacion de Herramienta Manufactura Esbelta basado en JIT para mejorar la
productividad del area de confeccion en la empresa LOLAS S.A.C., Lima — 2020

Nombre del Programa Académico:
Ingenieria Industrial

Autor: Nombres y Apellidos DNI:
Bricefio Janampa, Giuliana Cristina. 46757312
Manayay Lozada, Angelita Elisabeth. 77504581

En caso de autorizarse, soy consciente que la investigacion sera alojada en el Repositorio
Institucional de la UCV, la misma que sera de acceso abierto para los usuarios y podra ser
referenciada en futuras investigaciones, dejando en cldro que los derechos de propiedad

1?) oisydio.

intelectual corresponden exclusivamente al autor,

Lugar y Fecha: / '

AJ

Firma: /3
(Titular o Representame
u®

G

& Ia Institucién)

(*) Cédigo de Etica en Investigacion de la Universidad César Vallejo-Articulo 79, literal “ f ” Para difundir o publicar los resultados de un
trabajo de igacion es i bajo i el bre de la institucién donde se llevé a cabo el estudio, salvo el caso
en que haya un acuerdo formal con el gerente o director de la organizacién, para que se difunda la identidad de la institucién. Por ello,
tanto en los proyectos de investigacién como en los informes o tesis, no se debera incluir la di inacién de la izacion, pero si serd
necesario describir sus caracteristicas.
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, PANTA SALAZAR JAVIER FRANCISCO, docente de la FACULTAD DE INGENIERIA
Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - LIMA ESTE, asesor de Tesis titulada:
"APLICACION DE HERRAMIENTA MANUFACTURA ESBELTA BASADO EN JIT PARA
MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE CONFECCION EN LA EMPRESA
LOLAS S.A.C., LIMA-2020", cuyos autores son BRICENO JANAMPA GIULIANA
CRISTINA, MANAYAY LOZADA ANGELITA ELISABETH, constato que la investigacion
cumple con el indice de similitud establecido, y verificable en el reporte de originalidad del
programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para

el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

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

LIMA, 28 de Diciembre del 2020

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma

PANTA SALAZAR JAVIER FRANCISCO Firmado digitalmente por:
DNI: 02636381 JPANTASA el 30-12-2020
ORCID 0000-0002-1356-4708 16:08:02

Caodigo documento Trilce: TRI - 0102149
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