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Presentacion

La presente investigacion titulada Lean manufacturing para mejorar la
productividad en el area de Packing del almacén Monsefu de Unién Ychicawa
S.A. Cercado de Lima, 2019, fue producto de observar y analizar la logistica de
entrada y salida de los productos que ingresan al Local de Jr. Monsefu donde se
encuentra ubicado el almacén central de la empresa UYSA, se ha logrado
observar que por la gran variedad de productos similares que la empresa
comercializa hace que el stock fisico no esté de acuerdo con el stock del
sistema, por lo tanto hay quiebres de stock que se generen notas de crédito por
productos que no hay y se han facturado. Es por ello que el estudio se ha

organizado de la siguiente manera:

CAPITULO I: El Introduccién. - Compuesto por la realidad problematica, trabajos
previos, teorias relacionadas al tema, formulacion del problema, la justificacion,

las hipétesis y los objetivos.

CAPITULO II: El marco metodologico. - Compuesto por el disefio de la
investigacion, la definicion de variables con su operacionalizacién, la poblacion y

muestra y las técnicas e instrumentos de coleccion de datos.

CAPITULO lII: Resultados. — Dentro del desarrollo de este capitulo se expondran
los cuadros y gréficos estadisticos.

CAPITULO IV: Discusion. - Esta compuesto por la apreciacion critica de los
autores de la investigacion en base a los resultados propuestos.

CAPITULO V: Conclusiones

CAPITULO VI: Recomendaciones

El autor

Vi
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Resumen

La presente investigacion titulada: Lean manufacturing para mejorar la
productividad en el area de Packing del almacén Monsefu de Unién Ychicawa
S.A. Cercado de Lima, 2019, tuvo como objetivo fue ddeterminar el efecto del uso
del Lean manufacturing para mejorar la productividad en el area de Packing del

almacén Monsefu de Unién Ychicawa S.A. Cercado de Lima, 2019.

Segun su finalidad el tipo de investigacion fue basica, con un nivel
descriptivo comparativo, de enfoque cuantitativo; disefio no experimental. La

poblacién se consideré el reporte de la productividad de enero y febrero.

En la parte descriptiva se arribd que, la aplicacion del Lean Manufacturing
la eficiencia del area de Packing aumenté en un promedio de 48.3% por dia y en
la eficacia se ha logrado reducir el uso de los materiales de embalaje en un 8.6%
y 12.3% traduciéndose en un ahorro significativo para la empresa. Concluyé que
existe predominancia de rangos positivos que indica que las puntuaciones del
postest son mayores que las puntuaciones del pre test. Dado que el valor de p es
0,000 menor que a 'y Z (-3.409) es menor que -1,96 (punto critico) y en base a los
resultados obtenidos de la prueba estadistica realizada, se rechaza la hipétesis
nula, admitiéndose la hipétesis del investigador, a saber, que, el uso del Lean
manufacturing mejora la productividad en el area de Packing del almacén

Monsefu de Unién Ychicawa S.A. Cercado de Lima, 2019

Palabras clave: Herramientas de Lean Manufacturing, Incremento de la

Productividad, Packing.



Abstract

This research entitled: Lean manufacturing to improve productivity in the area of
Packing warehouse Monsefa of Union Ychicawa S.A. Cercado de Lima, 2019, had
as objective was to determine the effect of the use of the Lean manufacturing to
improve the productivity in the area of Packing warehouse Monsefa of Union
Ychicawa S.A. Cercado de Lima, 2019.

According to their purpose research was basic, with a comparative
descriptive level, quantitative approach; non-experimental design. The population

was report of the productivity of January and February.

In the descriptive part is arrived, the application of Lean Manufacturing
efficiency of the Packing area increased by an average of 48.3% per day and the
effectiveness has been achieved to reduce the use of packaging materials in an
8.6% and 12.3% resulting in a saving meant | active for the company. He
concluded that there is a predominance of positive ranges which indicates that the
posttest scores are higher than the pre test scores. Since the p-value is less than
0.000 and Z (- 3.409) is less than - 1.96 (critical point) and based on the results of
the statistical test carried out, rejecting the null hypothesis, admitting the
hypothesis of the investigator, namely, that the use of the Lean manufacturing
improves productivity in the area of Packing warehouse Monsefu of Union
Ychicawa S.A. Cercado de Lima, 2019

Keywords: Tools of Lean Manufacturing increase of productivity, Picking

Packing.

Xi



l. Introducciéon



1.1. Realidad problematica

Lean Manufacturing maneja una filosofia de continua mejora y sistema de
deteccion y supresion de diligencias que no suman valor en un transcurso, pero Si
involucran costo y esfuerzo, su efectividad radica en la inferencia de que "todo
puede hacerse mejor"; de ese modo, en toda organizacion debe coexistir una

continua exploracion de oportunidad es para mejorarlas. (Alvarez y Aguirre, 2014).

Asumiendo que la productividad mide el grado de rendimiento de los
recursos disponibles a fin de lograr objetivos anhelados. En caso de
transformacion de materia prima en bienes, el objeto es aminorar los costos de

fabricacion, insumo, materiales, hombres y maquinas.

A nivel mundial el tema logistico es un problema en las organizaciones, uno
de ellos precisamente son los almacenes de materiales, quizas lo que mas se
suscita, respecto al orden y su limpieza, lo mas visible al acudir a un almacén es
el desorden, sucio, falta de espacio, etc., sobre todo este ultimo la sobre carga de
almacén siempre se padece de ella, algunos profesionales sugieren darle solucion
con ampliar el almacén y con eso solucionar el problema logistico, cuando no
necesariamente la solucion es esa, pues hay muchas herramientas que se
manejan en la Ingenieria Industrial que colaboraria en remediar los problemas de
logistica generados a raiz de la falta de espacio en almacenes. Segun el
vicepresidente de operaciones de ASICS América de Estados Unidos, el Sr.
Brian Wehner, manifiesta que las principales herramientas radican en la
proyeccion de recursos empresarial es ERP (Enterprise resource planning) y en
un correcto manejo del sistema de gestion en almacén WMS. Paises como
México, Chile y Brasil, han iniciado a emprender en los mejores niveles de WMS
(Warehouse Management System) y en equipos que clasifican y rutean
productos.

Enel Perd ha venido mejorando el tema logistico desde hace 15 afios, pero
aun falta mucho por desarrollar, antes se creia que un almacén suele guardar
solamente mercaderia, con el avance de la tecnologia se cambi6 esa idea, en

estos tiempos el crecimiento acelerado y mantenido de nuestra economia, ha



conllevado a que se desarrolle y mejore en tiempo record las areas de logistica en
las organizaciones, en razon a ello, se manifiesta que el “almacén” de una
organizacion queda ubicado en otro apartado, o se encuentran fuera del entorno

de la infraestructura de la empresa.

La empresa Union Ychicawa S.A. Tiene 46 afos en el mercado,
registrando un exponente crecimiento en la ultimos diez afios, causando que su
almacén mas grande llegue al extremo de su capacidad, factores como el alto
flujo de mercaderia, diversificacion de productos, por la creciente demanda, en un
intento de solucion a simple vista la mas facil es ampliar el almacén, pero se
invierte en almacén que costara lo mismo mantenerlo cuando haya temporada de
baja demanda, por ello, lo mas sensato es buscar en una solucion pensando en lo
que tienes y no con lo que no tienes, con una planeacién a mediano plazo y con la
demanda en pleno crecimiento se pueda recurrir a lo mencionado, ahora estos
planes inician con analizar los motivos de que el almacén haya llegado a su tope,

algunos factores significativo se mencionan a continuacion.

La empresa conserva como politica de satisfaccion al cliente como
estrategia almacenar los productos traspasados hasta que el cliente lo requiera o
decida llevar, dicho de otra manera, USYA tiene un almacén de sus clientes,
existe también inadecuada redistribucion de productos, no se tiene preferencia a
los productos de alto movimiento, la deficiencia en procesos estandarizados es
reflejo de empleados con déficit de induccion, sobre todo al personal nuevo, no se
lleva control de indicadores, por la supervision de dia, etc. Dentro de su
organizacion interna, el almacén de logistica maneja recepcion de mercaderia a
proveedores, almacenaje de productos, packing en la atencion de encargo
(preparacion) y el area de despacho (salida del producto).

Otro factor negativo es que la entrega de pedidos muestra rangos de 4-5
dias (excesivo tiempo), inclusive por dias festivos en el calendario (dia de la
madre, fiestas patrias, navidad, llegan a 7 dias de retraso en las entregas, es un
exceso para cualquier cliente. En razén a estas problematicas Lean

Manufacturing cuenta con dos herramientas; el SMED y 5s que pueden



optimizarla produccion del area de packing, en fin mejorar la eficiencia y eficacia
sus trabajadores.

La eficiencia obtenida seria que operaciones de la linea de empaque, estan
definiendo la capacidad de la empresa de concordar la entrega del producto en su
final proceso de transformacion y proporcionar a los clientes una respuesta veloz
al reabastecimiento de producto. En esencia, las operaciones de empaque estan
enfocadas a la demanda y resultan un camino de suma cautela dentro de la
cadena de abastecimiento. Por lo que la necesidad de reacomodar lineas de
empaqgue en ciertos ciclos de produccién resultan ser mas cortos, requisitos
especificos para clientes y cumplimiento de normas, aumentan la cantidad de
cambios de producto (set up) y ajustes de maquinas. El resultado, es que la
utilizacion de la linea de empaque se esta deteriorando rapidamente y hasta el
momento, muchos productores farmacéuticos no han creado la infraestructura

para optimizar la eficiencia operativa.

1.2. Trabajos previos

1.2.1. Trabajos previos internacionales

Castrejon (2016),en su tesis, bajo un método descriptivo, se propuso el objetivo
de disefiar una estrategia que mejore el area de packing en una empresa de
productos farmacéuticos, cuyos indicadores OEE (Efectividad Total de los
Equipos), registran 34.22%, 31.23% y 34.59%, porcentajes que delatan baja
eficiencia, los factores identificados una de las principales es que el almacén se
supera la 3ra parte de su capacidad, carga de documentacion, déficit de
estandarizacion respecto a limpieza y ajustes, el desorden de herramientas y
formatos, provocan tiempo extra para encontrarlos, todos estos factores influyen
en los bajos rendimientos hallados en el area. Con la ejecucién adecuada de Lean
Manufacturing, accedié aplicar kaisen, a fin de que la documentacién se reduzca
considerablemente, ademds, con 5’s promovio la discriminacién e tipificacion de
formatos intercambiables y orden en las herramientas por maquinas, reduciendo
tiempos, finalmente la homogenizacibn de ajustes y limpieza se mejoraron

considerablemente, las herramientas de Lean fueron aplicados por primera vez y



dejaron los indicadores, OEE (44.49%), set-up redujo a (24.21%) y finalmente las

paradas se disminuyeron a (31.23%).

Rocha (2015), en su tesis a nivel del método descriptivo, dio cabida a su
investigacion, por la baja eficiencia en los procesos productivos, cuyos rangos se
hallaban entre 60 a 80% de efectividad, generandose sobrecosto y demoras
considerables que afectaban la rentabilidad de la empresa. Usando Lean
Manufacturing con el objeto de mejorar la fluidez de sus procesos e incrementar
niveles de eficiencia. Al desarrollo de la investigacién Lean aplica cinco principios
fundamentales que pudo acrecentar el rango de efectividad; cuyos principios
fueron describir el valor para el cliente, reconocer el flujo de valor, flujo continuo,

pull y finalmente busca de refinamiento.

Roqueme y Suarez (2015) emplearon el método descriptivo y plantearon
diez periodos de implementacion con Lean Manufacturing gracias a sus
herramientas ajustaron y mejoraron los procesos Yy servicios, mejorando los
tiempos de respuesta, de hecho la competitividad, la productividad y mejores
circunstanciasen el mercado. En especial, el enfoque cefiido al ciclo PHVA apoyo
a llevar una labor mejor estructurada y abocado a sus indistintas etapas, a manera
de ciclo activo, permitieron que cada proceso se sobrelleve con detalles y rapida
medida adecuadamente.

Aguirre (2014), en su tesis aplico el método descriptivo, logrando generar
resultados considerables ante los niveles de productividad de sus etapas
empresariales. Se planted cuatro hipotesis las cuales fueron aceptadas como
validas; En teoria Lean Manufacturing practica en las cadenas de produccion y
logistica del sector productivo, representando el punto de partida de las pequefas
y medianas empresas a fin de desechar las bazofias entre cada eslabén de la
cadena de suministro, asi también se logra estudiar las herramientas en
organizaciones en disimiles escenarios, es posible hallar resultados significativos
en la productividad de Pymes. Referente a las otras tres hipétesis, comprobaron el

incremento de la productividad en cada una de ellas.



Betancurth (2013), en su tesis, bajo el método descriptivo, instituye la
aplicacion del modelo de gestion Lean Manufacturing en una empresa dedicada al
disefio grafico, bajo un andalisis FODA, identifico desperdicios, causas Yy
alternativas que den solucién a la produccion que venia decayendo. El uso de
Lean (5's, TPM, SMED y Kaizen) mantienen limpias y organizadas el area de
trabajo, se preocupa contar con equipos y maquinarias operativas y finalmente
ocasionan mejora continua. Una recomendacion acerca de su aplicacion es la de
hacer participe a toda la organizacion de su aplicacion, desde el mas alto cargo
jerarquico, hasta el mas bajo, en todas las areas de la empresa la herramienta
fluira gracias a la comunicacion interna en la organizacion de modo tal, que todos
se vean implicados, sientan el respaldado de sus direcciones, que las decisiones
asumidas no son capricho de los altos cargos solamente, sino que incumbe a la

mejora de habilidades que quizas antes no se mostraban en la empresa.

1.2.2. Trabajos previos nacionales

Vasquez (2016) en su investigacion dice que: La revision de los indicadores
historicos de productividad, OEE y el mapeo del flujo de valores, basado en él,
procede al andlisis y desarrollo de las herramientas necesarias para la propuesta
de mejora como son SMED, mantenimiento autbnomo y OEE por equipo como
propuesta de Solucion a los problemas actuales de la empresa. Con la
implementacion propuesta se espera un aumento del indicador OEE de 63.1% en
2015 a 70.09% después de la propuesta. También en términos monetarios, la
implementacion supondrd una inversion de S /. 338 393.20 al inicio y se espera

generar ahorros de S /. 224 680.0 por afio.

Castro (2017) en su investigacion identifica las principales causas de la
disminucion productiva en las operaciones del area habilitada de la empresa textil
para apostar por una proposicion que mejore y/o ayude a aumentar este valor, a
recabar un beneficio cuantitativo y cualitativo del &rea en estudio y el trabajador
involucrado. La investigacion analiza la situacion actual de las operaciones del
area habilitada para el producto Polos Shirt con bolsillo y cuello recto. En el 2016,

obtuvo un indice de productividad promedio de 0.049 prendas por minuto



(diciembre). Al hacer el diagrama de VSM actual fue posible identificar los
principales residuos del area, que son los movimientos innecesarios, los retrasos
y Los tiempos de almacenamiento de la prenda. También se realizé un estudio de
tiempos, un diagrama DAP y una ruta para tener una evidencia mas clara de los
tiempos que pueden reducirse. Para combatir los residuos encontrados, el
impacto de la Mejora propuesta se analizd e identificé con la aplicacion de
herramientas de Lean Manufacturing como VSM, Heijunka, Kanban, 5'S y TPM.
Esto nos permitié identificar actividades que generan un cuello de botella y no
permiten un flujo continuo de procesos. Sobre la base de las herramientas
mencionadas anteriormente, se espera que disminuya el tiempo de produccion de
20.52 minutos por prenda a 14.15 minutos por prenda, y aumente la productividad
de 0.049 a 0.07 prendas por minuto. Para finalmente obtener un beneficio en un
afo de S /. 13.508,68.

Remigio (2016) en su investigacion bajo un método explicativo, porque
realizO medicion y relatd el problema. Al uso e implementacion de Lean cuya
herramientas 5’s aplicada, alcanz6 a optimizar tiempos, reduciendo en un 45% el
tiempo que se invertia en la busquedas de documentos y redujo ademas en 42%
el tiempo innecesario que se invertia en la busqueda de materiales, de hecho, se
incrementd el nivel de servicio en la empresa, reduciendo en un 15% las quejas

manifestadas por sus clientes internos.

Alfaro (2017) en su investigacion utilizd la herramienta basada en VSM
actual (Value Stream Mapping) se despleg6 para encontrar la eficiencia del 24% vy
en el VSM futuro (Value Stream Mapping) del 54%. Se detectaron problemas en
los procedimientos llevados a cabo en el sector de picking, envio y sector de
adquisiciones. La herramienta Kanban, proporciona un soporte en linea de los
inventarios y compras. Su finalidad de fondo, fue lograr sumar la productividad de
la organizacion Ransa Comercial S.A., mejorado dicho sector de picking, se
concluyen inventarios y compras para disminuir las actividades al reducir un
tiempo inicial del 30%, lo que aumenta la productividad en el 31% de tiempo inicial

tomado.



Flores (2016) en su investigacion aplicé la herramienta de produccién
ajustada en la Gestion de Mantenimiento para garantizar el recurso de una flota
especializada en el transporte de combustibles y minerales con el fin de comprimir
los tiempos de mantenimiento y también mejorar los tiempos de servicio. Horas
hombre empleadas para dichas actividades. Para el desarrollo del Mante nimiento,
se uso la herramienta Lean Manufacturing porgue elimina el desperdicio y lo que
no agrega valor al proceso, sino especificamente la filosofia de los 5'S y el TPM
gue nos permitieron crear un entorno limpio y, a partir de ellos, crear métodos de

labor.

1.3. Teorias relacionadas al tema

1.3.1. Lean Manufacturing

Madariaga (2013) definié: “Es un innovador modelo de organizacion y gestion del
sistema de materiales, fabricacién, maquinas, personase interactia métodos para
mejorarla calidad respecto a servicio y eficiencia, preparado para eliminar

constantemente el derroche de tiempo” (p.21).

Inicialmente la manufactura se realizaba a escala, restringiendo su
fabricacion y delimitando la variedad ante el mercado, no se controla la
eliminacién de desperdicios (actividades innecesarias), generandose sobre

produccién y por ende almacenes con excesivo stock, etc.

Hernandez y Vizan (2013)precis6 acerca de la cultura Lean “Es un
conglomerado de técnicas enfocadas en el valor afiadido y en las personas® no es
solo una herramienta para usar y luego dejar de hacerlo cuando solucione el
problema, Lean es algo que debe implantarse, provoque una evolucion cultural,

solo asi sera perdurable y sostenible en el tiempo empresarial (p.11).



Lean se ampara en la filosofia japonesa, cuyo enfoque cultural no solo se
cifie a la produccién, si no, el entorno que inventa la propia produccion, desde el
operario de planta, hasta el directivo mas alto, todos implicados y conscientes del

método en su proceso de implementacion.

Womack y Jones (2007): “Lean manufacturinga su vez suministra un
método de laborar mas satisfactorio, beneficia al contar con feedback de

esfuerzos para invertir la muda en valor” (p.26).

Esencialmente Lean, involucra reduccion de desperdicios de tiempo, por
medio de analisis de procesos y uso adecuado de herramientas para optimizar
eficiente proceso, por ello se fundamenta en principios que conllevan su

implementacion, estos son los siguientes:

Valor

Womack y Jones (2007) manifestd, que Lean:“...inicia sobre pensamiento con
intento consciente para definir el valor preciso, para ello, maneja términos de

productos especificos, cada capacidad especifica ofrecida y especificos precios
U (pl3).

Para implementar Lean, se debe conocer a ciencia cierta lo que se va ha
producir o el servicio que se quiere ofrecer, es fundamental conocer el deseo del

cliente, para asi etiquetar o dar valor al producto y/o servicio.

Cuatrecasas (2010) indicé: “la filosofia que maneja Lean esta orientada al
disefio y entrega del producto y/o servicio que desea el cliente, cuanto mas
precisa sea mayor sera el valor del producto” (p.95). El valor es lo deseado por el
cliente, para ello es necesario un analisis del mercado y la produccion dependera

del deseo del cliente.



Flujo de valor

Cuatrecasas (2010) precisé: “la practica de Lean, requiere de precisar el grupo de
etapas que admitiran que fluya el valor hasta el cliente de manera rapida y
directamente” (p.95). Vale decir, que necesariamente se definen los procesos
eficientemente, en los cuales transitaran los materiales para dotar de resultados a

satisfaccion de sus clientes.

Por su parte Womack y Jones (2007): “...definir necesidades reales en cada
punto del flujo, serd realmente interés del empleado hacer que el valor fluya.” De
este concepto, se puede aclarar que el flujo de valor no solo vela por una etapa
de produccion si no vela por el talento humano como el motor de produccion y
ademas considera todo aquello que conlleve asegurar el producto llegue a sus
clientes.

Flujo

Cuatrecasas (2010) expresd: “Precisar los actos que conformen los procesos
concurrentes en el flujo de valor, gestionando que se aporte siempre valor” (p.95).
Es decir, que todas las etapas sean internos y externos se tienen que mapear a
nivel de todas las area, si es que se proyecta ejecutar la ejecucion en un largo

plazo, solamente podria trabajar una prueba piloto en area especifica.

Pull

Cuatrecasas (2010) conceptualizdé “Herramienta que consiente ultimar el progreso
de procesos en la empresa, cuyo fin es satisfacer a los clientes y cubrir sus

necesidades” (p.98).

El sistema pull colabora en la disminucion de la recoleccion de inventarios
por constantes encargos de lotes, la aplicacion de un sistema pull de manera
individual y/o general, en una o mas etapas, inhibiendo la acumulacion de

inventarios promoviendo que los clientes requieran el producto sin los productos
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del sistema pull, restringiendo su continuidad ya que, el sistema lograr producir

pequefios lotes.

Perfeccidn

Womack y Jones (2007), conceptualiza “...como el accionar de los cuatro
principios de Lean interactuando entre si, a manera de circulo virtuoso, forzando a
que el valor fluya lo mas rapido posible ...evitando mudas ocultas” (p.41), este
concepto refleja la reintegracién de resultados, para cada propuesta o mejora
alcanzada, se vuelve a integrar reconociendo los errores como la valiosa

oportunidad de siempre mejorar y no ser estatico en el tiempo.

Lean tiene clara filosofia de constante mejora y desechar actividades que
no contribuyen a valor, involucra para ello a todo el personal. Dentro de la filosofia
se hallan ocho principios de malversacion que puede hallarse en cualquier

empresa y afectar su productividad.

Sobreproduccion
Producir demasiado

Pérdida de talento. o no lo suficiente Transportes

No utilizar el talento Movimientos entre

de las personas ‘ procesos
“ V@
Movimientos Inventarios,
MovimiePto§ sin valor . ‘ inspecciones y
afadido revisiones

Re-procesos ‘ ' ‘ Esperas
Reparaciones, mala Hasta que alguien realice
calidad o errores. Procesos no utiles la siguiente operacion
Mas pasos que los
requeridos

Figura 1.0cho despilfarros de Lean Manufacturing

Fuente: Instituto Logistico Tajamar (2011)
De acuerdo el autor preciso:
El secreto no estd en el nombre de la filosofia, sino en la actitud,

persistente a lo largo del tiempo, de perseguir e implementar
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acciones para mejorar y eliminar las actividades de valor agregado,
con el apoyo total de la gerencia y los empleados, adaptados a las
circunstancias especificas de cada compafiia. Para aumentar la
productividad, reducir los tiempos de entrega, aumentar la calidad y

reducir los costos. (Matias, 2013)

Bésicamente Culture of Empowerment Model es precisamente la filosofia
Lean Manufacturing, ya que brinda a los trabajadores la coyuntura de mejorar sus
habilidades y contribuir a la mejora continua de los procesos. En Espafia el sector

gue mas ha incorporado dicha filosofia, es el de la automocion SEAT Company.

Otro ejemplo de la aplicacién de la filosofia de Lean Manufacturing es la
marca Nike, quienes han modificado sus procesos de produccién buscando la
eficiencia. Ademas, ha lanzado el "Modelo de Cultura de Empoderamiento”,
consistente en la capacitacién de colaboradores en la capacidad de gestionar la

produccién y absolver todo tipo que surja de inmediato.

Herramienta 5°s

Las 5'Sconjugan las palabras iniciales japonesas que se practican a diario en el
trajin de nuestra cotidiana vida, o solamente alguna de ellas sin advertirnos de
ella, la herramienta busca mantener y crear espacios de trabajo limpios,
organizadas y seguros, en resumen “calidad de vida" para el trabajador,
permitiéndole mayor productividad a la organizacion, seguridad laboral, mejor
entorno laboral, motivacién del personal, la calidad, la eficiencia v,

consecuentemente, acrecienta la competitividad para la organizacion.

Las 5'S son un bueninicio hacia la calidad total y aunque parten del sentido
comun, resulta indispensable aprender a aplicar esta metodologia para sumar sus
resultados y beneficios. A nadie le gusta trabajar en un area de trabajo
desorganizado y sucio. Esta situacidon genera pérdidas de eficiencia y

disminuye la motivacién de los trabajadores. Las 5'S son:
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Tabla 1. Definicion de las 5s
Nombre Objetivos Beneficios
e Constituir un criterio y emplearlo en la t;i?ﬁ;eSpaqos utiles en planta y
eliminacion de lo redundante. Se red.uce tiempo  necesario al
Seiri Eliminar | o Aplicar técnica de estratificar, accederaherrami%ntas materiales
lo innecesario estableciendo prioridades. ' '
) . etc.
e Capacidad de manejar problemas

ocasionados porsuciedad ydesorden.

Facil control visual.

Seiton
Ordenar cada
cosa ensusitio.

e Distribucién de

e Mejorar

e Contar con area de trabajo ordenado y

limpio,debe verse reflejado.

la planta debidamente
eficiente.

la productividad erradicando
desperdicios de tiempo, al buscar las
cosas ensudesorden.

Brinda facilidad para acceder
rdpidamente a los elementos
necesarios.

La productividad global de laplanta
semejora.
Incremento de la seguridad.

e Alto nivel de limpieza (nivel cero mugre y

Disminucion de riesgos potenciales

Estandarizar

concordar acciones al mismo tiempo, para
lograr que los esfuerzos sean perdurables
en eltiempo.

. suciedad). de accidentes.
Seiso - .
Limpiar e . Ayuqaren la prevencién de fallas en Incremgnto del tle_mpo de uso en
examinar equipos. N herramientasy equipos.
e Conservaren todo momento, condiciones
adecuadas de aseo e higiene.
Seiketsu e Sincronizar las energias de labor vy Conservar por mayor tiempo los

conocimientos
instalaciones.
Instaurar buenos habitos de limpieza
y seguridad.

respecto a

Shitsuke
Disciplina

e Cambiar en

habito en asumir
apropiadamente con constancia los
procedimientos de operaciones.

Conservar la disciplina, respetando
alos demas yuno mismo.

Fuente: Elaboracion propia

Concluyendo, en la Tabla 1, se aprecia la incidencia directa de la

herramienta en la productividad del colaborador.

Siempre ha existido y existiran arquetipos en toda empresa que imposibiliten

un buen desenvolvimiento de las 5S. La estrategia de 5S demanda del

compromiso directo de la direccion, para asumir actividades por sobre los

supervisores, requiere también del apoyo constante de jefe inmediato del area el

compromiso a nivel lineal, desde la direccién con mira atenta y permanente del

actuar posterior de colaboradores, sin olvidar su estimulo y reconocimiento, con

ello perpetuaran el proceso que se emprenda con las 5S.
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Jefes de area y supervisores que no descuiden la vigilancia de acciones
puntuales que debe desarrollar los operarios, es fundamental, para componer una
cultura disciplinaria de orden y progreso personal. Empresa que establezca el uso
de las 5S, encontrara en su camino diversas resistencias que devengan del

personal operario o de oficinas administrativas.

La filosofia es mantener siempre un buen ambiente laboral, fundamental
para que una empresa se enrumbe a la calidad, bajar costos y entregas a tiempo,
las 5s en una organizacion son necesarias, siendo un primordial objetivo generar
cambio en la mentalidad de colaboradores, guiados a una cultura disciplinaria,

ordenada y econémica. (Contreras, 2009)

La efectividad de la herramienta se podra medir con la siguiente férmula:

_ResultadoObtenido
ResultadoEsperado

Herramienta SMED

Single-Minute Exchange of Die.Contempla teorias y técnicas en acatar
ordenamientos de preparativo en tiempo minimo a diez min., en la practica se
sabe que no podra estrictamente completarse en el minimo que se establece,

pero ese es su objetivo.

Segun el autor sefal6:
La SMED reduce increiblemente el tiempo total en set-up, dando
lugar a que el costo asociado a la permuta de esfuerzo se vuelva
minima. Es decir, que mientras el costo de preparacién resulte bajo
ylo manifieste tendencia a cero, la implicancia de variacion del
esfuerzo no generara impacto dentro del sistema de operacion; en
razon a ello, a esta herramienta se la piensa como un factor

fundamental para competencia. (Shingo Shigeo, 1987, p4-9)
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De acuerdo el autor:

Al para el funcionamiento de una maquina, su operario no deberia
apartarse para quizas realizar otras operaciones externas. Una
estrategia que tiene la herramienta es estandarizar las operaciones
de modo tal que en menos movimientos ejecutados se acelere los
cambios, poco a poco ira perfeccionandose el método vy
adaptandose el operario, pasando a formar parte del proceso de la
mejora incesante de la organizacion. (Shingo Shigeo, 1989, p90-
107)

Aplicar dicha herramienta, dota de muchos beneficios:
Produce lotes pequefios.
Reduce inventarios.
Propicia productos de alta calidad.
Reduce los costes.
Acelera la entrega (tiempos cortos).
Promueve la competitividad.
Generar cambio confiable y seguro.

Carga sumamente nivelada en produccion diaria.

Para concebir mejor en que consiste la herramienta SMED y sus etapas

(ver figura 2).

15



Etapa Preliminar Primera Etapa Segunda Etapa Tercera Etapa

Las actividades Separacion de las Convertir las Perfeccionar las

internas y externas no actividades internas y actividades internas a actividades internas a
se distinguen externas externos externos

== Actividades Externas
mmm Actividades Internas

Figura 2. Etapas de SMED

Esta herramienta se mide con la formula siguiente:

Tiempo Muerto

- Tiempo Disponible

Logistica

Segun el autor sefial6:
La logistica es la herramienta que facilita la gestion de flujo de
material en una organizacion, se promueve el flujo informativo y
financiero, asociado desde los proveedores a los clientes; cuyo
objetivo primordial es realizar la entrega del producto en tiempo

mesurable, en la cuantia solicitada, de calidad y mas bajo costo

posible. (Matias, 2013, p. 12)
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Almacén

El autor menciond: “Es ejecutar procedimientos y diligencias necesarias
para proveer materiales o articulos en condiciones recomendables de
aplicar y suma oportunidad de usar, de tal modo que omite parar por no

encontrar ellos o paralizar por exceso reservas” (James y Tompkins, 2007,
p. 3).

El autor expresd: “El area de almacén es destinada al almacenamiento,
manejo y preservacion de productos, proveida tecnoldgicamente para este

fin”.(Rafael Fernando y Hernandez Mufioz, 2013, p. 27)

Picking

En esta actividad se prepara del pedido, se sincroniza la coleccion, se agrupa los
productos diversos para cumplir con lo encargado. En la actualidad, se tiende a
automatizar dicho proceso, cuando se acrecienta las cantidad de mercaderias es

meritorio aplicarla. El packing, puede desarrollarse manual o automaticamente y

también puede ser mixto.(Suarez, 2009)

En la empresa UYSA, el picking inicia desde la remision de la guia
(impresa), es entregada al almacenero, la mercancia es llevada al area de
picking, termina su proceso bajo conformidad del chequeador, quien constata que

este completo el pedido y listo, para dar inicio a la etapa de packing.

Packing

El packing es el proceso de empaque (embalaje y envase), el criterio que se
maneja en este proceso es que al contar con el producto toma cuenta de sus
propiedades fisicas, procedimientos quimicos e inclusive bioldgicos, para decidir
su exposicion frente al cliente y luego se introduce en la cadena de racionamiento

logistico y de distribucién al cliente.
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En UYSA, el packing inicia con el chequeador que brinda
conformidad de pedido al embalador, seguido el embalaje en proceso, se
acondicionan en paletas al final terminar cuando se realiza la entrega a

despacho o se designa a uno de los almacenes de la empresa.

Suarez (2009) afirma:
Packaging es la ciencia, el arte y la tecnologia de inclusién o
proteccion de productos para la distribucion, el almacenaje, la venta
y el empleo. Sin embargo, a partir de esta tenemos una cruda

definicion de lo que es el packaging ahora. (p. 18)

Anteriormente sus funciones primordiales eran las de proteger, transportar
y contener el producto, pero con el paso del tiempo el packaging ha pasado de
ser ese objeto casual que se encuentra en una géondola para convertirse en un
objeto que excede su funcién, la sociedad de consumo en la que nos
encontramos ha creado esta idea; a pesar de que lo mas importante es vender, el
objeto quién es el mediador de esta venta, se convierte en un objeto de deseo, el
cudl interviene directamente con el comprador, donde la marca, la informaciony la
venta pasan a un segundo plano aparente y las emociones o las supuestas

necesidades del consumidor generan la compra.

Morgan (1988. p. 9) explico:
A medida que se va pasando por los articulos expuestos en gondola,
un producto cuenta, como mucho con medio segundo, quizas menos
para ser notado, se puede afirmar que el packaging en la actualidad
se convierte en un objeto de doble filo porque si bien, el packaging
puede significar el éxito de una marca, también puede significar el
fracaso para esta. Basandose entonces en las funciones del
packaging, si en este pequefio tiempo de exposicion, el consumidor

no percibe el producto, no se genera una venta. (p. 17)

Sin embargo, hay casos donde el producto puede no destacar, pero

después de un andlisis exhaustivo del consumidor en otras variables, se genera la
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compra, deberia tener un equilibrio de sus objetivos principales; proteger,
contener y transportar el producto e informar al consumidor, los cuales, si fallan
de alguna manera, se traducen en la frustracién del consumidor para con este

producto, generando mala prensa, y la futura no compra de este.

1.3.2. Productividad

Snell (2009) indic6 que:
La productividad se mide relacionando los productos logrados con los
insumos usados para ello, también intervienen los factores intervinientes de
la produccién. Una alta productividad (indice), revela un buen beneficio de
todos y cada uno de los factores de la produccién, en determinada etapa (p.
17).

Hoy en dia las empresas en la busqueda de abordar mayores utilidades
reducen costos y aprovechan al 100% sus herramientas, por ello, es muy
importante hacer uso de herramientas o insumos con los cuales se pueda realizar

una labor productiva y eficiente.

Gutiérrez (2010) menciono respecto a la productividad “...esta ligado a los
logros obtenidos dentro de una etapa o proceso, por lo que acrecentar la
productividad es conseguir que las metas, consideran todos los recursos

utilizados para crearlos” (p.21).

Es notable lograr resultados amparados en una productividad muy bien

controlada, conseguir metas anheladas, generando buena rentabilidad.

Cruelles (2013) indicé una reflexion “...solo el hacer o intentar organizar el

trabajo, tiene bastante valor para la productividad, tarea de directivas” (p.114).

Esta mencion es importante, pues, un trabajo a conciencia procreara una

productividad eficiente y eficaz en una organizacién a cargo del valor humano.
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Caracteristicas de la productividad

Garcia (2011)menciono:
El fundamento de la productividad esta basado en un principio
econdmico; “producir mas con menor esfuerzo”, dicho principio
involucra la practica de constantes medidas administrativas vy
técnicas correctas y coordinadas, en cada sub area, area y a nivel
general de la empresa, de tal manera que conel mismo o menor

esfuerzo se obtenga una mayor productividad.

La puesta en marcha de estas medidas, requiere del compromiso y
cooperacion del personal. Los beneficios obtenidos de la
productividad, deben ser equitativamente favorecidos los
colaboradores a menra de incrementar salarios, acrecentar

utilidades y bajar precios. (p.19)

Alta produccion con reducidos esfuerzos, eso es en resumen la
productividad, dependera del buen control y seguimiento que se le de a las
cadenas de produccion, teniendo que desarrollarse cadenas coordinadamente y
operaciones completas asumidas por los trabajadores, a fin de favorecer los
beneficios anhelados por la empresa y conlleve a mejorarlos salarios de los

trabajadores.

Riggs (2002) menciona algunos atributos de la productividad:
a) Mide tanto a anivel empresarial como personal y/o trabajador, b)
serd comprensible y de facil calculo, c) Siempre representara una
vision real de la situacion, d) Se mantiene al margen de valores
monetarios, e€) Objetivos logicos, alcanzables que motiven y no

desmotiven al personal y f) Praxis en la medicion. (p.170)

La productividad entonces, es cuantificable, a nive del empleado como

organizaiconal, debe pronunciarse entendible y accesibilidad rapida, légica y
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realista, no debe ser influenciada por aspectos econémicos y fundamentalmente

estar ligada a los objetivos institucionales o empresariales.

Prokopenko (1991) indico:
Esto incluye caracteristicas menos tangibles, como la falta de
suspensiones del trabajo, el indice del volumen de ventas, el
absentismo e incluso la satisfaccion de los clientes. (...) Con todo
ello, latente dificultad por sobre el denominador y numerador que
evaluan comparaciones acerca de la eficacia puedan resultar
diferentes, al reflejarse caracteristicas especificas tales como:
estructura organizativa y metas sociales, politicas y econdmicas del

pais o del sector de mercado al que se dedique la empresa (p.5)

La productividad cuenta con caracteristicas poco palpables como la
paralizacién del trabajo, el absentismo y la satisfaccion de los clientes que son
factores que no puedes ver pero si medir; en cambio las caracteristicas
especificas son totalmente reflejadas en la estructura organizacional y las metas u

objetivos propuestos para el sector que se quiere verificar.

Importancia de la productividad

Actualmente las empresas, se impacientan por comprimir costos y con ello
mejorar los ingresos, pero esta precision tiene cierta concordancia, la relacion que
mantiene con la productividad, es que al manejar de buena manera tanto los

recursos como las instalaciones, generard mayor utilidad para la empresa.

Prokopenko (1991) indico:
En estos tiempos universalmente se valora cuan importante es la
productividad para aumentar el bienestar empresarial. Toda
actividad humana es beneficiada por una buena productividad. Para
una nacion entera es relevante la productividad, puesto que a mayor
aumento del ingreso bruto, se logra solamente mejorando la eficacia

y calidad en la mano de obra y no usando promoviendo mas trabajo
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y capital para lograrlo. El ingreso de una nacion o el PNB, suma mas
agilmente que los insumos cuando una productividad logra mejorar.
En ese sentido, la mejora de la productividad induce mejoras de
niveles de vida a cuenta de una buena distribucion de beneficios de
dota la productividad y efectuados conforme a su debida
contribucion. Finalmente, la productividad es la Unica fuente a nivel
del planeta mas importante para el crecimiento econémico de los

paises, del progreso social y calidad de vida real. (p. 7)

Para una organizacion empresarial, es sumamente importante la
productividad, ademas es fundamental crecer, aumentar la rentabilidad. A esto se
suma las acciones que se deben acatar para lograr los objetivos empresariales y
por ende ambicionar a un excelente clima laboral. La productividad requiere una
propicia gestion de todos y cada uno de los recursos a disponer para lograr que
todas las tareas desenvueltas dentro de la organizacién, desde las ejecutadas
para la transformacién o produccion de servicios hasta los modelos utilizados y su

interna relacion desenvuelta en su entorno laboral, se den con excelencia.

Enfoque tedrico

La productividad considerada como una medida global, con la cual las
organizaciones logran satisfacer los siguientes criterios:
Respecto a los objetivos; medida en que se logran.
Eficiencia; nivel que aplica recursos para generar un producto.
Eficacia: logro cotejado con logro posible (producto final).
Comparabilidad: registro de desempefio de la productividad en cierto

periodo de tiempo. (Lawlor, 1987)

El autor se explica como la produccidon lograda mediante sistema de
servicios o de produccion se relaciona con los medios usados para alcanzarla”.
(Prokepenko, 1987), en otras palabras, la utilizacién eficiente de los recursos, del
esfuerzo, del capital, de la tierra, los materiales, la energia, la informacién, sobre

la produccion de indistintos bienes y servicios.
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Una alta productividad es sindnimo de haber logrado mas con la misma
cantidad de recursos, o también que se alcanzé una produccibn de mayor

volumen Yy calidad, usando un mismo insumo.

Hernandez (199) indico:
La productividad identifica la relacion que existe entre los recursos
aplicados y productos finales obtenidos. Entonces, el autor hace una
figura de la productividad como uno de los indicadores mas usados
empresarialmente, como también existen tantos indices de

productividad como recursos aplicados en la produccion. (p. 142)

Sin embargo, parcialmente las productividades no muestran la eficiencia en
conjunto del uso de la mayoria de recursos, por lo que, se recomienda contar con
una medida paralela de la eficiencia agrupada de los recursos; vale decir, una

medida de la productividad global de los factores.

En otra linea de pensamiento econdémico, Karl Marx también se refirio:
La productividad en “El Capital’. Marx lo desarrolla tedrica vy
empiricamente tanto para el sector agricola como para el industrial,
particularmente la actividad textil. Ademas, diferencia la idea de

productividad de la de intensidad del trabajo “... el nivel social de
productividad en el trabajo se formula como el volumen de la
magnitud relativa de los méritos de produccion que logra un obrero,
en un tiempo determinado y con la misma presion de fuerza de

trabajo con la que convierte un producto. (Marx, 1980, p.34)

Nufez (2007) conceptualizo:
Que la productividad ha desarrollado progresivamente en el tiempo,
hoy en dia existen indistintas definiciones de si mismo, y de los
factores que la conforman, ademas considerar algunos elementos
identificados como sus constantes: produccion, hombre®y°dinero. La

primera, a través de ella intenta descifrar la efectividad eficiencia de
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actividad laboral determinado, alcanzar productos o servicios que
compensen las necesidades del cliente, proceso en el que
intervienen indiscutiblemente los medios de produccion, constituidos
por los diferentes objetos de trabajo que deben ser evolucionados y
accionados. (p.138).

De acuerdo a los autores se entiende, que el elemento hombre, encargado
de relacionar los objetos con los modos de trabajo directamente coadyuvan en
procesar trabajo y esfuerzo; en cuanto al dinero como tercer elemento que valora
el esfuerzo realizado por el segundo elemento hombre y su relacién con la
produccién, considerandose productos o servicios, generados y crean impacto en

el &mbito organizacional.

Factores de
productividad
de la empresa
I
|Fac10res imernosl [ Factores externos l
Factores Factores Ajustes Recursos Administracién puablica
duros blandos estructurales| naturales e infraestructura
— Producto — Personas — Econtmicos [~ Mano de - Mecanismos
obra institucionales
— Planta — Organizacion |— Demogréaficos (— Tierra — Politicas
y equipo ¥y sistemas y sociales vy estrategia
-Tecnologia |—Meétodos — Energla L Infraestructura
de trabajo
— Materiales ) .
y energia — Estilos — Materias — Empresas
de direccién primas pablicas

Figura 3. Factores de productividad en una organizacién
Fuente: (Singh, 1975)
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Medicién de la productividad, se usa la féormula siguiente:

Produccién Total

Productividad Total =
Insumo Total

Cantidad de produccién elaborada

Productividad Parcial =
roductiviaad Farca Cantidad de insumos usados

Dimension de la productividad

Dimensién 1: Eficiencia

El autor sefialé: “la eficiencia, es alcanzar metas con el mas bajo desperdicio de
recursos, vale decir, uso del tiempo, dinero, materiales y mano de obra en la

mejor manera” (Snell, 2009, p. 32).

Enrazona ello, la eficiencia es un indicador muy importante para cualquier
empresa, colabora en que su area de produccidn o servicio reduzca sus costos, a
superar su produccion, en calidad y estandares convenientes para una constante

mejora.

Segun el autor expreso:
Indicador que evalia lo bien que se fructifican los recursos
productivamente, para lograr una meta planteada. Se es eficiente
cuando se reduce al minimo los insumos o acorta el tiempo preciso

para originar determinado bien o servicio. (George, 2010, p. 35)

L Tiempo producido
% Eficiencia — x 100
Tiempo programado

Produccion Real

Eficiencia = — —
Produccion Teorica
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Dimensién 2: Eficacia

Segun el autor, manifesté: “indicador perteneciente a las metas planteadas por
una empresa Yy el grado por las que se logran tales metas. La empresa ha sido

eficaz cuando se escogié metas adecuadas y alcanzables” (Snell, 2009, p. 36).

Entonces, hace entender que la eficacia valora los logros alcanzados en
base a los objetivos planteados, cumpliendo organizada y ordenadamente. Es la
comparacion de lo aplicado ante los objetivos previo a ser instaurados, es decir,

cuantifican si los objetivos y metas se lograron.

% Eficaci Unidades producidas 100
= *
o Bjedaa Unidades esperadas

Produccion Requerida

Eficacia =
f Produccion Total

1.4. Formulacién del problema

Problema general

¢, Cuél es el efecto del uso del Lean Manufacturing para mejorar la productividad
en el area de Packing del almacén Monsefu de Unidon Ychicawa S.A. Cercado de
Lima, 20197

Problemas especificos

Problema especifico 1.

¢, Cual es el efecto del uso del Lean Manufacturing para mejorar la eficiencia de la

productividad en el area de Packing del almacén Monsefld de Uni6on Ychicawa
S.A. Cercado de Lima, 20197
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Problema especifico 2.

¢, Cual es el efecto del uso del Lean Manufacturing para mejorar la eficacia de la
productividad en el area de Packing del almacén Monsefua de Union Ychicawa
S.A. Cercado de Lima, 2019?

1.5. Justificacién del estudio

Hernandez, FernAndez y Baptista (2014, p. 40) alega la siguiente representacion

tedrica, practica o metodoldgica.

Justificacion teodrica

El presente trabajo, acaece a su justificacién por perspectiva empresarial, en la
busqueda de solucionar problemas latentes en el area de packing almacén de la
organizacién; problemas tales como la elevada cuantia de mercaderia depositada
en el area, no hay una buena distribucién, no se valora la labor del chequeador,
se da casos de perdida de mercaderia, falencias en la supervision, descuido en
capacitacion de personal, unos antecedentes de la empresa es que tuvo una
demora de envio acerca de una mercaderia, cuyo rango oscilaba entre 4-5 dias,
generando sobre costo, en temporadas festivas del calendario “dia de la madre “el
rango oscilo entre 7-8 dias demorada la entrega de mercancia. La dolencia de
practica al no llevar indicadores de productividad hacen que haya un descontrol
de su eficiencia y eficacia, que devienen en pérdidas econémicas. El objetivo
principal del Lean Manufacturing es lograr la maxima eficiencia al reducir los
'desperdicios’, es decir, los procesos que consumen recursos innecesarios y no
aportan valor al producto. No se trata, en ningin momento de reducir la calidad,
sino de encontrar métodos mas eficaces para llegar a un resultado igual o mejor.
Con este fin, el Lean Manufacturing propone un modelo de pensamiento enfocado
principalmente en el cliente, donde tres aspectos clave son resaltados: la
capacidad para satisfacer las expectativas del cliente, la eficiencia en el uso de
los recursos y la innovacion como una forma de lograr una mejora continua en los

procesos.
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Justificacién préactica

Se hace fundamental entonces, contar con métodos estandarizados de
produccion de maquinas, herramientas e instrumentos de trabajos, llegada de
materiales de manera eficiente hacia los clientes, con el fin de reducir la
variabilidad y diversidad en el proceso a fin de eliminar desperdicios y aumentar la
eficiencia, manejar indicadores respecto a su productividad y etapa estandarizada
en el area de packing del almacén Monsefu. El establecimiento de la gestidn
Lean involucra mejorar persistentemente el flujo de labores, haciéndolo cada vez

mas constante y sin perturbaciones, eliminando derroches.

1.6. Hipdtesis

Hipotesis general

El uso del Lean Manufacturing mejora la productividad en el area de Packing del

almacén Monsefu de Union Ychicawa S.A. Cercado de Lima, 2019.

Hipotesis especificas

Hipotesis especificas 1

El uso del Lean Manufacturing mejora la eficiencia de la productividad en el area
de Packing del almacén Monsefa de Unién Ychicawa S.A. Cercado de Lima,
20109.

Hipotesis especificas 2

El uso del Lean Manufacturing mejora la eficacia de la productividad en el area de

Packing del almacén Monsefa de Unién Ychicawa S.A. Cercado de Lima, 2019.
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1.7. Objetivos

Objetivo general

Determinar el efecto del uso del Lean Manufacturing para mejorar la productividad
en el area de Packing del almacén Monsefu de Union Ychicawa S.A. Cercado de
Lima, 2019.

Objetivos especificos

Objetivos especfficos 1.

Determinar el efecto del uso del Lean Manufacturing para mejorar la eficiencia de
la productividad en el &area de Packing del almacén Monsefu de Unidn
Ychicawa S.A. Cercado de Lima, 2019.

Objetivos especfficos 2.

Determinar el efecto del uso del Lean Manufacturing para mejorar la eficacia de la

productividad s el é&rea de Packingdel almacén Monsefide Unién
Ychicawa S.A. Cercado de Lima, 2019.
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Il. Método
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2.1. Disefio de investigacion

Método hipotético deductivo

Segun Soto (2015) consistio “el método permite contrastar las hipétesis por medio
de un estructurado disefio, la proposicidon busca objetividad, midiendo la variable
objeto de estudio” (p.49)

Enfoque cuantitativo

Segun Hernandez (2006) preciso: “ser la acogida de resultados para comprobar la
hipotesis planteada, amparada en la medida numérica y andlisis estadistico, cuyo

fin describir comportamientos y examinar teorias” (p.4)

Tipo de estudio

Valderrama (2013) precis6 que la investigacion aplicada en el estudio “esta
intimamente relacionada al tipo basico, ya gracias a sus aportes bajo sus
descubrimientos se pueden solucionar problemas, que aguejan el bienestar de un

grupo y/o una sociedad” (p. 164).

Nivel de la investigacién

Segun Yuni y Urbano (2006), la investigacion tuvo nivel explicativo, puesto que
indaga por la causa y efecto de fendmenos observados, ademas se puede

establecer la magnitud de la causalidad entre dos o mas variables asociadas.
(p.81)

Disefio de investigacidon

Segun Hernandez, Ferndndez y Baptista (2010) manifestaron "disefio

experimental: manipulacién de manera intencionada de una o mas variables
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independientes (causas), para medir el desenlace de dicha manipulacion sobre la
variable dependiente (efecto)” (p.122).

Sub disefio pre-experimental.

Grupo  Asignacion Pre-test Tratamiento Pos-test
GE no R 01 X o1

Soto (2015) cita a Carrasco (2005) quien afirma que un disefio pre
experimental “es aquellas investigaciones experimental minimizada de control y

llega a cumplir las exigencias de un veridico experimento” (p.63)

El esquema de un disefio pre experimental es como sigue:

Ge O, X 0O

Dénde:
GE X Grupo experimental.
norR : no aleatoria.
o1 : Pre test
X : Tratamiento.
02 : Pos test

2.2. Variables, operacionalizaciéon

Definicion conceptual de la variable

Definicién conceptual de la productividad

Snell (2009) define, la productividad viene a ser la relacion que mantienen los
productos conseguidos versus insumos utilizados o factores de produccién

intervinientes. Es el indicador del buen aprovechamiento de cada uno de los

factores de la produccion, en un determinado tiempo (p. 17).
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Definicién operacional

Snell (2009) se consider6 dos dimensiones como: eficiencia y eficacia

Tabla 1
Operacidnalizacién de la productividad

Dimensiones Indicadores Mes Escalade
valoracion
o Produccion Real Enero Reporte
Eficiencia Producciéon Teérica Febrero
Eficacia Produccién Real Enero Reporte
Produccién Teérica Febrero

2.3. Poblacion y muestra

Poblacion

Valderrama (2007) sostuvo que la poblacién “son los elementos totales que

conservan caracteristicas esenciales de objeto de andlisis, valores signados como

parametros. Para la investigacion se considerd 1200 pedidos.

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

Técnicas

Sanchez y Reyes (2015) definen: “son los modos de como se recopila la

informacién de cierto fendbmeno o realidad, cefiidos a los objetivos planteados en

la investigacion” (p. 163).

Técnicas de recolecciéon de datos:

- Revisién documentaria.

- Elinstrumento empleado fue Hoja Excel.
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Ficha técnica
Nombre de instrumento: Reporte de enero y febrero
Procedencia: Packing del almacén Monsefu de Union Ychicawa S.A.

Aplicacion: No se realizo la aplicacion

2.5. Métodos de analisis de datos

Hurtado (2000) definio la estadistica descriptiva como un instrumento que utiliza el
investigador cuando requiere conocer la magnitud o intensidad con la cual se
presenta un evento, o con qué frecuencia aparece. (p.14). Para comprobar las
Hipotesis se uso la prueba de Wilcoxon (1945), propicia para realizar pruebas de
hipotesis basada en la mediana. Aplicable a escalas ordinales en muestras
independientes, asi también son muy serviciales para muestras pequefas
mayores a 6 unidades experimentales y menores a 25, resultando un valor Z,

diagnosticando la probabilidad de significancia o no.

2.6. Aspectos éticos

Se consideré en todo momento la obediencia de normas béasicas de convivencia,

la moral y buenas précticas.

Se llevd la investigacion considerando los pasos y métodos de la
Universidad César Vallejo y, se solicitaron las debidOspermisos las personas
pertinentes de la empresa, para la recoleccion de la muestra, datos reales

procedentes de la sin algun tipo de falsedad.
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lll. Resultados
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3.1. Resultados descriptivos por dimensiones y variable

Tabla 2
Distribucion de frecuencia de la productividad en el area de Packing del almacén
Monsefa de Unién Ychicawa S.A. Cercado de Lima, 20109.

100.00% 83.82%
80.00% .
57.14% 7.75%
60.00% ® 50% 47. 50% 48% 455798 1-149%4-88%  _ 47.569%8. sa °
40.00% 3% 43931.94%9.63% 39 574
20.00% o %
0.00%
-20.00% 750k -
a0.00% 2220% 3o 12 353;; 16.67% 22 25585 Mﬁ 539 eabe
9 - 0,
-60.00% 37 50923006 © 9 g5a5% 37.50% -40%

-80.00% -60%

M Pedidos MW Film Rafia

Figura 1.Pre-test y Pos-test

Segun la tabla, se aprecia después de la aplicacion del Lean Manufacturing
la eficiencia del area de Packing ha aumentado en un promedio de 48.3% por dia
y en la eficacia se ha logrado reducir el uso de los materiales de embalaje en un
8.6% y 12.3% traduciéndose en un ahorro significativo para la empresa ya que a
mayor produccion menor consumo de material de embalaje, Lean Manufacturing
nos permite que los pedidos que ingresan al area de Packing son trabajados a

tiempo y nuestros clientes queden satisfechos.
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Tabla 3

Distribucién de frecuencia de la eficiencia de la productividad en el area de

Packing del almacén Monsefu de Unién Ychicawa S.A. Cercado de Lima, 2019.

Febrero Enero Analisis Horizontal Aumento %
90 69 21 30,43%
95 72 23 31,94%

105 81 24 29,63%
110 70 40 57,14%
129 86 43 50,00%
118 80 38 47,50%
125 68 57 83,82%
111 75 36 48,00%
115 79 36 45,57%
133 88 45 51,14%
127 82 45 54,88%
118 83 35 42,17%
121 82 39 47,56%
125 84 41 48,81%
112 71 41 57,75%
1734 1170

Fuente: Elaboracién propia

150

100
) I .
0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

Figura 2.Pre-test y Pos-test

B Febrero M Enero

Segun la tabla, con relacién al andlisis horizontal entre los meses de enero y
febrero del porcentaje de pedidos podemos observar que gracias al uso de

Lean Manufacturing estos aumentaron considerablemente en el mes de febrero.
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Tabla 4
Distribucion de frecuencia de la eficacia de la productividad en el area de Packing
del almacén Monsefu de Unién Ychicawa S.A. Cercado de Lima, 2019.

Febrero Enero Anélisis horizontal DISMINUCION %

7 9 -2 -22,22%

7 10 -3 -30,00%
10 12 -2 -16,67%
10 10 0 0,00%
12 13 -1 -7,69%
10 12 -2 -16,67%
10 9 1 11,11%
10 10 0 0,00%
10 12 -2 -16,67%
12 13 -1 -7,69%
12 12 0 0,00%
10 12 -2 -16,67%
10 12 -2 -16,67%
12 12 0 0,00%
11 10 1 10,00%
153 168

Fuente: Elaboracion propia

CONSUMO DE ROLLOS

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

B Febrero M Enero

15

1

o

(6]

o

Figura 3.Pre-test y Pos-test

Segun la tabla, con relacion al analisis horizontal entre los meses de enero
y febrero del porcentaje de consumo de rollos de Strech Film para la produccién,
podemos observar que gracias al uso del Lean Manufacturing existe una

disminucion del consumo el cual se puede deber a que existe menos perdidas.
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Tabla 5
Distribucién de frecuencia de la eficacia de la productividad en el area de Packing
del almacén Monsefu de Union Ychicawa S.A. Cercado de Lima, 2019.

Febrero Enero ANALISIS HORIZONTAL DISMINUCION %
5 8 -3 -37,50%
6 10 -4 -40,00%
8 12 -4 -33,33%
4 10 -6 -60,00%
6 11 -5 -45,45%
8 6 2 33,33%
9 7 2 28,57%
7 9 -2 -22,22%
8 10 -2 -20,00%
6 7 -1 -14,29%
5 8 -3 -37,50%
8 9 -1 -11,11%
6 10 -4 -40,00%
7 5 2 40,00%
9 7 2 28,57%

102 129 100%

Fuente: Elaboracion propia

CONSUMO DE RAFIA

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

M Febrero W Enero

[N
N

1

o

o N B O

Figura 4.Pre-test y Pos-test

Segun la tabla, con relacion al analisis horizontal entre los meses de enero y
febrero del porcentaje de consumo de rollos de rafia para la produccion, podemos
observar que debido a la aplicacibn del Lean Manufacturing existe una
disminucion del consumo el cual al igual que el consumo de rafia se puede deber
a que existe menos perdidas y desperdicios.
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3.2. Analisis inferencial

Hipo6tesis general de la investigaciéon

HO: El uso del Lean manufacturing no mejora la productividad en el area de
Packing del almacén Monsefla de Union Ychicawa S.A. Cercado de
Lima, 2019.

H1: El uso del Lean Manufacturing mejora la productividad en el &rea de
Packing del almacén Monsefua de Unién Ychicawa S.A. Cercado de
Lima, 2019.

Tabla 6
Prueba de Wilcoxon para contraste de hipétesis general segun rangos y
estadisticos de contraste.

N Rango promedio Suma de rangos
Rangos negativos 0? ,00 ,00
Rangos positivos 15° 8,00 120,00
Después - Antes
Empates 0°
Total 15

Estadisticos de contraste

Después - Antes

z -3,409"
Sig. asintét. (bilateral) ,001

Decision estadistica:

Se aprecia predominio de rangos positivos, indicando que las puntuaciones del
pos-test son mayores que las puntuaciones del pre-test. Dado que el valor de p es
0,001<0,05 y Z (-3.409) es < -1,96 (punto critico) existe significancia estadistica,
por lo que se impugna la hipétesis nula, se admite la hipétesis, pudiéndose
aseverar que el uso del Lean Manufacturing mejora significativamente la
productividad en el area de Packing del almacén Monsefu de Union Ychicawa

S.A. Cercado de Lima, 2019.
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Hipotesis especifica 1

HO: El uso del Lean manufacturing no mejora la eficiencia de la productividad
en el area de Packing del almacén Monsefa de Union Ychicawa S.A.

Cercado de Lima, 2019.

H1: El uso del Lean manufacturing mejora la eficiencia de la productividad
en el area de Packing del almacén Monsefa de Unidn Ychicawa S.A.
Cercado de Lima, 2019.

Tabla 7
Prueba de Wilcoxon para contraste hipotesis especifica 1, segun rangos y

estadisticos de contraste.

N Rango promedio Suma de rangos
Rangos negativos 0? ,00 ,00
Rangos positivos 15° 8,00 120,00
Después - Antes
Empates 0°
Total 15

a. Después<Antes
b. Después> Antes

c. Después =Antes

Estadisticos de contraste

Después - Antes

z -3,410°
Sig. asintét. (bilateral) ,001

Decision estadistica:

Se puede apreciar que hay predominio de rangos positivos, dando a reconocer
que las puntuaciones del pos-test son mayores que las del pre-test. Dado que el
valor de p es 0,001< 0,05y Z (-3.410) < -1,96 (punto critico), se refuta la hipotesis
nula y se acepta la hipétesis, en otras palabras, el uso del Lean Manufacturing
mejora significativamente la eficiencia de la productividad en el area de
Packing del almacén Monsefa de Union Ychicawa S.A. Cercado de Lima, 2019.

41



Hipotesis especifica 2

HO: El uso del Lean Manufacturing no mejora la eficacia de la productividad

en el area de Packing del almacén Monsefu de Unién Ychicawa S.A.
Cercado de Lima, 2019.

H1: El uso del Lean Manufacturing mejora la eficacia de la productividad en
el area de Packing del almacén Monsefu de Union Ychicawa S.A.
Cercado de Lima, 2019.

Tabla 8
Prueba de Wilcoxon para contraste de hipoétesis especifica 2, segun rangos y
estadisticos de contraste.

N Rango promedio Suma de rangos
Rangos negativos 9? 6,78 61,00
Rangos positivos 2° 2,50 5,00
Después - Antes
Empates 4°
Total 15

Estadisticos de contraste

Después - Antes

z -2,547°
Sig. asintét. (bilateral) ,011

Decisi6on estadistica:

Se puede observar que predominan los rangos positivos, indicandonos que los
puntajes del pos-test son mayores que los puntajes del pre-test. Puesto que el
valor de p es 0,010<0,05 y Z (-2.547) < -1,96 (punto critico), se impugna la
hipétesis nula y acepta la hipétesis, afirmdndose que el uso del
Lean Manufacturing mejora significativamente la eficacia de la productividad en el

area de Packing del almacén Monsefu de Union Ychicawa S.A. Cercado de Lima,

20109.
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IV. Discusién
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El uso del Lean Manufacturing en la eficiencia del area de Packing ha aumentado
en un promedio de 48.3% por dia y en la eficacia se ha logrado reducir el uso de
los materiales de embalaje en un 8.6% y 12.3% traduciéndose en un ahorro
significativo para la empresa. Concluyd que existe predominancia de rangos
positivos que indica que los puntajes en el pos-test son mas altos que los
obtenidos en el pre-test. Dado que el valor de p 0,001<0,05 y Z (-3.409) < -1,96
(punto critico) aceptdndose la hipotesis que Lean Manufacturing mejora la
productividad en el éarea de Packing del almacén Monsefud de Unidn
Ychicawa S.A. Cercado de Lima, 2019. Hay concordancia con la tesis de Vasquez
(2016) concluyé que la implementacién propuesta se espera un aumento del
indicador OEE de 63.1% en 2015 a 70.09% después de la propuesta. Tambiénen
términos monetarios, la implementacion supondra una inversiéon de S /. 338
393.20 al inicio y se espera generar ahorros de S /. 224 680.0 por afio. Se basé a
la teoria de Snell (2009) indic6 que: La productividad son los productos
alcanzados en relacion a insumos que utilizados, en concordancia con factores
intervinieron en la produccion. Es asi que, el indice de productividad expresa el
mejor aprovechamiento de cada uno de los factores intervinientes, tanto en

etapas criticas, como en periodos definidos.

En la hipotesis especifica 1, se hall6 predominancia de rangos positivos,
vaticinando que los puntajes del pos-test son mas altos que los puntajes en el
pre-test. Dado que el valor de p es 0,001< 0,05 y Z (-3.410) <-1,96 (punto critico)
admitiéendose la hipotesis del investigador, la cual asevera que el uso del
Lean Manufacturing mejora la eficiencia de la productividad en el area de
Packing del almacén Monsefu de Union Ychicawa S.A. Cercado de Lima, 2019.
Hay una similitud con la tesis de Castro (2017) en su investigacién se permitio
identificar actividades que generan un cuello de botella y no permiten un continuo
flujo de procesos. Sobre la base de las herramientas mencionadas anteriormente,
se espera que disminuya el tiempo de produccion de 20.52 minutos por prenda a
14.15 minutos por prenda, y aumente la productividad de 0.049 a 0.07 prendas
por minuto. Para finalmente obtener un beneficio con el empleo del siguiente
proyecto en el &rea de Habilitado en un afio de S /. 13.508,68. Se baso a la teoria

de Snell (200) definié la eficiencia, como el logro de metas con bajo desperdicio



de recursos, en otras palabras, que es aplicar la mejor forma el dinero, materiales,

el tiempo y la gente.

En la hipotesis especifica 2, la predominancia de rangos positivos indican
puntajes del pos-test son mas altos que los puntajes en el pre-test. Dado que el
valor de p es 0,010< 0,05 y Z (-2.547) <-1,96 (punto critico), or el cual se acepta
la hipotesis, es decir que la aplicacion y/o uso del Lean Manufacturing mejora la
eficacia de la productividad en el area de Packing del almacén Monsefu de
Unién Ychicawa S.A. Cercado de Lima, 2019.Cierta similitud con la tesis de Alfaro
(2017) quien concluye inventarios y compras para reducir las actividades al
reducir un tiempo inicial del 30%, lo que aumenta la productividad en el 31% de
tiempo inicial tomado. También, Flores (2016), concluyé que, para el desarrollo
del Mantenimiento, se usé la herramienta Lean Manufacturing porque elimina el
desperdicio y lo que no agrega valor al proceso, sino especificamente la filosofia
de los 5'S y el TPM que nos permitieron crear un entorno limpio y, a partir de
ellos, crear métodos de trabajo. Que mejoré la productividad en el area de
mantenimiento. A la vez la teoria de Snell (2009) indic6 que las empresas son
eficaces Unicamente cuando la selecciona metas adecuadas, alcanzables y las
consigue, también conceptualiza como la medida que las metas pertenecientes a
una organizacion perseguidas relacionado al grado en que la organizacién logra

alcanzarlas.
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V.

Conclusiones

46



Primera: EI uso del Lean Manufacturing mejora la productividad en el area de
Packing del almacén Monsefu de Unidén Ychicawa S.A. Cercado de
Lima, 2019, comprobando esta conclusion dado el contraste de
hipotesis, cuya prueba de pre-test y pos-test revelaron resultados
favorables al planteamiento de hipétesis. El valor de p es 0,001< 0,05 y
Z (-3.409) <-1,96 (punto critico) prueba estadistica, que asevera que el
uso del Lean Manufacturing mejora la productividad s el &area de
Packing del almacén Monsefa de Unién Ychicawa S.A. Cercado de
Lima, 2019.

Segunda: El uso del Lean Manufacturing mejora la eficiencia de la productividad
en el area de Packing del almacén Monsefu de Unidon Ychicawa S.A.
Cercado de Lima, 2019, esta aseveraciéon es comprobada por los datos
estadisticos de las pruebas del pre-test y pos-test cuyo valor p 0,001 <
0,05y Z (-3.410) < -1,96 (punto critico), resultados que admiten la
hipotesis del investigador, por ello reiterar que el uso del
Lean Manufacturing prospera la eficiencia de re roductividad en la

empresa.

Tercera: Concluyé las pruebas del pre-test y pos-test que obtuvieron datos
favorables al planteamiento de la hipétesis, el valor p 0,010< 0,05y Z (-
2.547) <-1,96 (punto critico), rechazando la hipétesis nula, admitiendo
la hipotesis del investigador, por ello la aseveracion de que el uso del
Lean Manufacturing mejora la eficacia de la productividad en el area de
Packing del almacén Monsefu de Unién Ychicawa S.A. Cercado de
Lima, 2019.
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Primera: Al Jefe de almacén se recomienda que establezca una politica de
induccion para el personal nuevo que ingresa a trabajar al area de

Packing, y capacitar al personal existente en dicha area.

Segunda: Se recomienda al jefe de almacén estandarizar los tipos de embalaje de
acuerdo a la politica de la empresa para ahorrar tiempo y minimizar el
gasto innecesario de material de embalaje, esto a la vez va permitir la

facil manipulacion y traslado de los paquetes al destino final que es los
clientes.

Tercera: Se recomienda al jefe de almacén establecer una politica de
comunicacion mas fluida entre las areas de Picking, Packing y
despacho, para que no se presenten los cuellos de botella los cuales
retrasan la produccién, es decir que el area de Picking coordine con
Packing para sacar los pedidos, a la vez el area de packing debe
coordinar con Despacho para entregar los pedidos para su despacho y

distribucion segun la zona.

Cuarta: Se recomienda a la Gerencia General elaborar y poner en funcionamiento
el manual de funciones en la empresa el cual permitird eliminar las
tareas innecesarias o duplicidad de funciones a la vez permitira

eliminar los tiempos muertos y la produccién serd mas fluida.

49



VILI.

Referencias

50



Alvarez, Y.y Aguirre, A. (2014).Analisis de las Herramientas Lean Manufacturing
para la eliminacién de los desperdicios en las Pymes. Bogota : Univesidad

Nacional de Colombia.

Ballesteros, E., Roqueme, S. y Suarez, L.(2015).Implementacion de la
Metodologia Lean para el Mejoramiento del Proceso Comercial de la PYME
Tres60 Logistica. Nueva Granada : Universidad Militar Nueva Granada en

Colombia.

Betancurt, J. y Cardona, J. (2013).Modelos para la implementacion de Técnicas
Lean Manufacturing en Empresas Editoriales. Bogota : Universidad

Nacional de Colombia.

Carrasco, E. (2014). Metodologia de la investigacion cientifica (2da. ed.). Lima:

Editorial San Marcos.

Carrera, S.y Mejia, A. (2013).Analisis y propuesta de mejora del proceso
productivo de una linea de confecciones de ropa interior en una empresa
textil mediante el uso de herramienta esbelta. Lima : Pontificia Universidad

Catdlica del Peru.

Gomez, C.y Pasache, O.(2011).Niveles de Satisfaccién en banca comercial: Un

caso en estudio Lima. Lima: Universidad Pontificia Catdlica del Peru, 2011.
Espinoza, M. y Palomino, E. (2012).Aplicacion de herramientas de Lean

Manufacturing en las lineas de envasado de una planta envasadora de

lubricantes. Lima : Pontificia Universidad Catdélica del Peru, 2012.
Herndndez, R.; Fernandez, C. y Baptista, P. (2014). Metodologia de la

investigacion. (5ta ed.). México: Mc Graw — Hill.

51



Herndndez, C.y Vizan, A. (2013).Lean manufacturing conceptos, técnicas e
implantacion. Madrid: EOL. 2013. 171 p. ISBN: 978-84-15061-40-3.

Garcia, A.(2011).Productividad y reduccion de costos: para la pequefia y mediana

industria (2a.ed.). México: Trillas.

Gallegos, A. y Castrejon, F.(2016).Implementacion de herramientas de Lean
Manufacturing en el area de empaque de un Laboratorio Farmaceutico.

Mexico DF : Insttituto Politecnico Nacional de Mexico D.F.

George, R. y Jones, J.(2010).Administracion Contemporanea. Mexico DF:
McGRAW-HILL, 2010. 978-607-15-0292-6.

Gutiérrez, H.(2010). Calidad total y productividad. (3a.ed). México: McGraw-Hill /

Interamericana Editores, S.A. de C.V.

Lawlor, A. (1987).Productivity Managmente. 1987. 9221059014.

Lora, A. y Rocha, M. (2015).Propuesta de Implementacién del Modelo de Gestién
Lean manufacturing en la Empresa Ajovar S.A. Cartagena: Universidad de

Cartagena, Colombia.

Madariaga, F. (2013). El lean manufacturing: Exposicion adaptada a la fabricacion
repetitiva a la familia de productos mediante procesos discretos. 1lra Ed.
Madrid: Bubok Pubulishing, 2013. 261 p. ISBN: 978-84-686-2814-1.

Matias, J. y Hernanadez, L. (2013).Lean Manufacturing. Madrid : E.O.l. Escuela

de Organizacion Industrial.

Prokopenko, J. (1991). La Gestién de la Productividad. (2da edicion). México:

Editorial Limusa.

52



Prokepenko, J.(1987).Gestion de la Productividad. Ginebra: s.n., 1987. 92-2-
305901-1.

Remigio, K. y Oré, L. (2016).Implementacion de la metodologia 5°s en el area de
Logistica Recepcion de la empresa Gloria S.A. Lima : Universidad

Nacional Mayor de San Marcos.

Sanchez, H. y Reyes, C. (2015). Metodologia y disefios en la investigacion

cientifica (5ta. ed.). Peru: Business Support Aneth S.R.L.

Srnell, L. (2009). Administracion de recursos humanos (14a ed.). México:

Cengage Learning.

Shigeo, S. 1989.El Sistema de produccién Toyota desde el punto de vista de la

ingieneria. Madrid : Productivity Press.

Shigeo, S. 1987.The Smed . Theory and conceptual stage. Japon : Cambridge.

Singh, S. Mukherjee y D. (1975).Productivity management. Ginebra : s.n., 1975.
92-2-305901-1.

Snell, Thomas S. Bateman y Scott A. (2009).Administracion . Mexico DF : The
McGraw-Hill Companies, , 2009. 978-970-10-7279-0.

Valderrama, S. (2013).Pasos para elaborar proyectos de investigacion cientifica.

Lima : San Marcos.

Vasquez, M. (2016). La revision de los indicadores histéricos de productividad.
(Tesis de maestria) Universidad Nacional de Mayor de San Marcos, Lima

Pera.

53



Vergara, R.(2012).Propuesta de mejora del entorno de produccion en la linea de
jabones para una empresa manufactura de productos merchandising.

Lima : Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas.

Villasefior, A.(2009).Conceptos y reglas de Lean Manufacturing . Mexico DF.:

limusa.

54



VIIl. Anexos

55



Anexo 1: Matriz de consistencia

TITULO: Lean manufacturing para mejorar la productividad en el area de Packing del almacén Monsefa de Union Ychicawa S.A. Cercado de

Lima, 2019
AUTOR: Br.

PROBLEMA

OBJETIVOS

HIPOTESIS

VARIABLES E INDICADORES

Problema general.

¢ Cual es el efecto del uso
del Lean manufacturing para
mejorar la productividad en
el &rea de Packing del
almacén Monsefa de Unién
Ychicawa S.A. Cercado de
Lima, 2019?

Problemas especificos
Problema especifico 1.

¢ Cual es el efecto del uso
del Lean manufacturing para
mejorar la eficiencia de la
productividad en el area de
Packing del almacén
Monsefl de Union Ychicawa
S.A. Cercado de Lima,
2019?

Problema especifico 2.

¢ Cudl es el efecto del uso
del Lean manufacturing para
mejorar la eficacia de la

Objetivo general.

Determinar el efecto del
uso del Lean
manufacturing para
mejorar la productividad
en el &rea de Packing del
almacén Monsefu de
Unién Ychicawa S.A.
Cercado de Lima, 2019.

Objetivos especificos.
Objetivos especificos 1.

Determinar el efecto del
uso del Lean
manufacturing para
mejorar la eficiencia de la
productividad en el &rea
de Packing del almacén
Monsefl de Unién
Ychicawa S.A. Cercado
de Lima, 2019.

Objetivos especificos 2.

Determinar el efecto del
uso del Lean

Hipotesis general.

El uso del Lean
manufacturing mejora la
productividad en el area de
Packing del almacén
Monsefl de Unién Ychicawa
S.A. Cercado de Lima, 2019.

Hipotesis especificas.
Hipotesis especificas 1

El uso del Lean
manufacturing mejora la
eficiencia de la productividad
en el area de Packing del
almacén Monsefu de Union
Ychicawa S.A. Cercado de
Lima, 2019.

Hipotesis especificas 2

El uso del Lean
manufacturing mejora la
eficacia de la productividad
en el area de Packing del
almacén Monsefa de Union
Ychicawa S.A. Cercado de
Lima, 2019.

Variable 1: Productividad

Dimensiones

Indicadores

Reportes

Eficacia Produccion Real
Produccion Tebrica o
Productividad
Produccion Real
Eficiencia Produccioén Tebrica

Produccién
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productividad en el area de
Packing del almacén
Monsefl de Union Ychicawa
S.A. Cercado de Lima,

manufacturing para
mejorar la eficacia de la
productividad en el area
de Packing del almacén

Monsefu de Unién
20197 Ychicawa S.A. Cercado
de Lima, 2019.
TIPO Y DISENO DE POBLACION Y TECNICAS E ESTADISTICA A UTILIZAR
INVESTIGACION MUESTRA INSTRUMENTOS
TIPO:
Basica con un nivel | POBLACION: esta | INSTRUMENTOS: DESCRIPTIVA:
descriptivo conformado por2400 | Reportes
DISENO: Andlisis descriptivo comparativo

Es de nivel descriptivo
comparativo porque este
disefio parte de la
consideracion de dos o mas
investigaciones descriptivas
simples; esto es, recolectar
informacion  relevante en
varias muestras con
respecto a un  mismo
fenbmeno o aspecto de
interés y luego caracterizar
este fendmeno en base a la
comparacion de los datos
recogidos, pudiendo hacerse
esta comparaciéon en los
datos generales o en una
categoria de ellos (Alva,
2007, p.3).

pedidos

- Presentacion en tablas de frecuencia y figuras

- Interpretacion de los resultados

- Andlisis inferencial para prueba de hip6tesis mediante
Prueba Wilcoxon
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Anexo 2. Diagrama de Ishikawa
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Anexo 3. Diagrama de Pareto

RAZONES DE LA DEMORA EN LA ENTREGA DE MERCADERIA EN

Eventos % Acumulado %
ELPACKING Y PICKING

Pedidos incompletos y demora en |a entrega de pedidos 50 40.00 40.00
Falta de procesos estandarizados 22 57.60 17.60

Falta de los espacios delimitados 15 69.60 12.00
Insuficiente personal calificado 13 80.00 10.40

No hay una constante evalucidn al personal 9 87.20 7.20
Rotura de pedidos 6 92.00 4.80

Falta de chequeadores 5 96.00 4.00

Perdida de mercaderia 3 98.40 2.40

otros 2 100.00 1.60
125 100.00

59



Anexo 4. Grafico de Pareto de Picking y Packing

Pareto de packing y picking

IR
i [ —
Pedidos Falta de Falta de los  Insuficiente No hay una Rotura de Falta de Perdida de
incompletos y  procesos espacios personal constante pedidos chequeadores mercaderia
demora en la estandarizados delimitados calificado evalucion al

entrega de personal
pedidos
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Anexo 5. Guia de Remision

"”‘)’ UniénYchicawa SA.

g&; VAIILLA, CRISTALERIA ¥ MAS.,

Tienda Principal

Jr.Junin 774, Cercado de Lima
Teléfono: {01) 426-0955
E-mall: ealvarez@uysa.com.pe

] | FECHADE INKEIO DEL TRASLADO: I

PUNTO DE PARTIDA

Venta Institucional

Jr. Paruro 485, Cercado de Lima
Teléfono: (01} 427-4049

E-mail: mychicawa@uysa.com.pe

F’cm OF EMSION:

R.U.C. N2 20100047137

GUIA DE REMISION
REMITENTE

PUNTO DE LLEGADA
Av, Calle Jr. Nombre:

Ay, Cale Jr, © Nombre: : ;
N* Interior: Zons: N Intgrice; Zona:
Distrito: Pror.. Dpto.: Distraa; Prew.: Dplo.:
DATOS DEL DESTINATARIO UNIDAD DE TRANSPORTE /| CONDUCTOR
Apelidos y Nombres / Razdn Sodal: Vehiculo Marca y Placa N*:
Certificado de Inscripsion N*.
RUC.:
ano y N* de documento de identidad: 5 H.© Licancia ¢e Conducr N*: )
2 : UNIDAD COSTO MINIMO
DESCRIPCION CANTIDAD PESO DE MEDIDA DEL TRASLADO
L
DATOS DEL TRANSPORTISTA ( MOTIVO DEL TRASLADO
Nombre y Apelido/Razon Sodal: ;::w.m“m -o.wm..m B
rane 2 T = p.Union yehicawa SA
RUC: 5 Davoraicn 3 vomm
|4 - Trevindn ey ealabi 86 LA P D 10 Radeucte
COMPROBANTE DE PAGO evpaas 13- Demcerracen
T Trondade do hemrars. pias barmdrmaodes " —
e s p. Confarmicad del Clienta
\_cecep Se ix o 2 - J
SCRAL nUC Tefy S34 6341 Ertet FIIIEA3 F1 0062016 Aut Senat: 2521245011 21827007 AL X000
DESTINATARIO
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Anexo 6. Base de datos

MES DEENERO MES DE FEBRERO CONSUMO DE STRECH FILM ENERO CONSUMO DE STRECH FILM FEBRERO CONSUMO DE RAFIA ENERO CONSUMO DE rAFIA FEBRERO
DIA | PEDIDOS |PROMEDIO DIA | PEDIDOS |PROMEDIO DIA | ROLLOS [PROMEDIO DIA | ROLLOS [PROMEDIO DIA | ROLLOS [PROMEDIO DIA | ROLLOS |PROMEDIO
1 69 1 90 1 9 1 ] 1 8 1 5
3 1 1 % 3 10 1 ] 3 10 1 b
4 81 4 105 4 1 4 10 4 12 4 8
5 10 5 10 5 10 5 10 5 10 5 4
] 8 b 129 1 13 b 12 1 1 b b
8 80 ] 118 8 12 ] 10 8 b ] §
9 68 § 125 9 9 8 10 9 ] 8 9
10 7 9 1 10 10 9 10 10 9 9 1
1 79 1 115 1 1 1 10 1 10 1 8
12 8 12 13 12 13 12 12 12 1 12 b
4 8 3 17 14 12 3 12 14 8 13 5
15 8 14 118 15 12 14 10 15 9 14 §
16 8 15 n 16 12 15 10 16 10 15 b
17 8 16 125 Y 1 16 1 i) 5 16 1
18 n 18 112 18 10 18 1 18 1 18 9
170 78 1734 1156 168 112 153 102 129 86 102 b8
PEDIDOS ANTES DEL LEAN MANUFACTURE DESPUES DEL LEAN MANUFACTURE | VALOS 455 504 5.8 59.16 VALOR  11SOLES 9%.6 115S0LES 748

REDUCCION DE LOS INSUMOS DE EMBALAJE

REDUCCION DELOS INSUMOS DE EMBALAJE
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Anexo 7. Proyeccioén inventario 2019

PROYECCION INVENTARIO JULIO 2019

PR . TEMS AYS
NUMERO DE {TEM'S POR UBICACION N D":LR::‘I’/T;:IA Du;ELRgE;\:/?A
NRO UBICACION NRODEI(TEM'S AL95 % AL97 %

1 ZONA 1 760 722 737 38 23
2 ZONA 2 850 808 825 43 26
3 ZONA 3 688 654 667 34 21
4 ZONA 4 628 597 609 31 19
5 ZONAS5-21 642 610 623 32 19
6 ZONAG6 -22 580 551 563 29 17
7 ZONA 7 748 711 726 37 22
8 ZONA 8-9 211 200 205 11 6
10 | ZONA10-11 152 144 147 8 5
12 | ZONA12-13 111 105 108 6 3
14 | ZONA14-15 315 299 306 16 9
16 |ZONA 19-20-23 1224 1163 1187 61 37
21 | ZONA24-25 185 176 179 9 6
22 | ZONA26-27 168 160 163 8 5
23 | ZONA28-29 162 154 157 8 5
24 | ZONA30-31 286 272 277 14 9
26 | ZONA32AL35 132 125 128 7 4

TOTAL DE [TEM'S 7842 7450 7607 392 235

63



PROYECCION INVENTARIO JULIO 2019

iTEM'S CON
FALTANTES
40
3%

DIFERENCIAS
POSITIVAS
36
2%

iTEM'S
CUADRADOS 1422
95%

DIFERENCIAS POSITIVAS ITEM'S CUADRADOS * [TEM'S CON FALTANTES

Anexo 8. Control de inventarios
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ZONA 0B -09 178 169 9 94.94% 94.94% 96% 95% 98%
ZONA 10-11 120 117 3 97.50% 97.50% 96% 95% 98%
ZONA12-13 104 9 5 95.19% 95.19% 96% 95% 98%
ZONA14-15 285 282 3 98.95% 98.95% 96% 95% 98%
ZONA24-25 176 161 15 91.48% 91.48% 96% 95% 98%
ZONA 26 -27 151 142 9 94.04% 94.04% 96% 95% 98%
ZONA28-29 163 154 9 94.48% 94.48% 96% 95% 98%
ZONA 30-31 267 260 7 97.38% 97.38% 96% 95% 98%
ZONA 33 -35 54 47 7 87.04% 87.04% 96% 95% 98%
ZONA 0B -09 178 173 5 97.19% 97.19% 96% 95% 98%
ZONA10-11 120 118 2 98.33% 98.33% 96% 95% 98%
ZONA12-13 104 101 3 97.12% 97.12% 96% 95% 98%
ZONA 14-15 285 283 2 99.30% 99.30% 96% 95% 98%
ZONA24-25 176 169 7 96.02% 96.02% 96% 95% 98%
ZONA 26-27 151 145 6 96.03% 96.03% 96% 95% 98%
ZONA 28 -29 163 158 5 96.93% 96.93% 96% 95% 98%
ZONA30-31 267 262 5 98.13% 98.13% 96% 95% 98%
ZONA 33-35 54 51 3 94.44% 94.44% 96% 95% 98%
ZONAOSB -09 178 175 3 98.31% 98.31% 96% 95% 98%
ZONA10-11 120 119 1 99.17% 99.17% 96% 95% 98%
ZONA12-13 104 102 2 98.08% 98.08% 96% 95% 98%
ZONA 14 -15 285 283 2 99.30% 99.30% 96% 95% 98%
ZONA24-25 176 171 5 97.16% 97.16% 96% 95% 98%
ZONA 26-27 151 148 3 98.01% 98.01% 96% 95% 98%
ZONA 28-29 163 160 3 98.16% 98.16% 96% 95% 98%
ZONA 30-31 267 264 3 98.88% 98.88% 96% 95% 98%
ZONA 33 -35 54 52 2 96.30% 96.30% 96% 95% 98%
ZONA 08 -09 178 174 4 97.75% 97.75% 96% 95% 98%
ZONA10-11 120 116 4 96.67% 96.67% 96% 95% 98%
ZONA12-13 104 101 3 97.12% 97.12% 96% 95% 98%
ZONA14-15 285 283 2 99.30% 99.30% 96% 95% 98%
ZONA 24 -25 176 173 3 98.30% 98.30% 96% 95% 98%
ZONA 26 -27 151 148 3 98.01% 98.01% 96% 95% 98%
ZONA28-29 163 158 5 96.93% 96.93% 96% 95% 98%
ZONA 30-31 267 265 2 99.25% 99.25% 96% 95% 98%
ZONA 33 -35 54 51 3 94.44% 94.44% 96% 95% 98%
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ZONAOQ8-09 204 195 6 3 95.59% 2.94% 1.47% 95.59% 96% 95% 98%
ZONA10-11 160 154 2 4 96.25% 1.25% 2.50% 96.25% 96% 95% 98%
ZONA12-13 98 94 1 3 95.92% 1.02% 3.06% 95.92% 96% 95% 98%
ZONA 14-15 325 315 6 4 96.92% 1.85% 1.23% 96.92% 96% 95% 98%
ZONA 24 -25 196 187 8 1 95.41% 4.08% 0.51% 95.41% 96% 95% 98%
ZONA 26-27 148 141 5 2 95.27% 3.38% 1.35% 95.27% 96% 95% 98%
ZONA 28-29 165 160 4 1 96.97% 242% 0.61% 96.97% 96% 95% 98%
ZONA 30-31 272 259 11 2 95.22% 4.04% 0.74% 95.22% 96% 95% 98%
ZONA33-35 55 53 1 1 96.36% 1.82% 1.82% 96.36% 96% 95% 98%
ZONA08-09 204 202 0 2 99.02% 0.00% 0.98% 99.02% 96% 95% 98%
ZONA10-11 160 159 0 1 99.38% 0.00% 0.63% 99.38% 96% 95% 98%
ZONA12-13 98 98 0 0 100.00% 0.00% 0.00% 100.00% 96% 95% 98%
ZONA 14-15 325 325 0 0 100.00% 0.00% 0.00% 100.00% 96% 95% 98%
ZONA 24 -25 196 195 0 1 99.49% 0.00% 0.51% 99.49% 96% 95% 98%
ZONA 26-27 148 147 0 1 99.32% 0.00% 0.68% 99.32% 96% 95% 98%
ZONA 28-29 165 164 0 1 99.39% 0.00% 0.61% 99.39% 96% 95% 98%
ZONA 30-31 272 271 0 1 99.63% 0.00% 0.37% 99.63% 96% 95% 98%
ZONA 33-35 55 54 0 1 98.18% 0.00% 1.82% 98.18% 96% 95% 98%

ZONA(Q3

ZONA 04

ZONA Q7
ZONA08-09 96% 95% 98%
ZONA10-11 96% 95% 98%
ZONA12-13 96% 95% 98%
ZONA 14-15 96% 95% 98%
ZONA 24-25 96% 95% 98%
ZONA 26-27 96% 95% 98%
ZONA 28-29 96% 95% 98%
ZONA 30-31 96% 95% 98%
ZONA33-35 96% 95% 98%
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DESVIACION ESTANDAR 0.02292
MEDIA 97%
NRO DE MUESTRAS 54
Nivel de confianza =99% Z=3
LIMITE DE CONTROL SUPERIOR | 98%
META - OBJETIVO 95%
LiMITE DE CONTROL INFERIOR 96%




LIMITES DE CONTROL DE INVENTARIOS FEBRERO -
MARZO
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ZONADE-D3 204 135 B 3 35.59% 2.943% 1.473% 35.59% 363 5%
ZOMNAL1D-11 160 154 2 4 96.25% 1.25% 2.50% 9E6.25% 963 25%
IOMNAL1Z-13 a8 a4 1 3 895.92% 1.023% 3.06% 895.92% 963 953%
ZOMNA14-15 325 315 B 4 36.92% 1.B5% 1.23% 36.92% 363 5%
ZOMNAZ4-25 136 187 2 1 395.41% 4.08% 0.51% 95.41% 963 25%
IOMNAZE-27 148 141 5 2 85.27% 3.38% 1.35% 95.27% 963 253%
IOMNAZE-29 165 160 4 1 36.97% 2.42% 0.61% 36.97% 363 5%
ZOMNASD-31 272 253 11 2 85.22% 4.043% 0.74% 85.22% 963 95%3%
ZDOMNAS3-35 55 53 1 1 96.36% 1.B2% 1.82% 96.36% 963 953%
ZONADE-D3 204 202 o 2 33.02% 0005 0.38% 33.02% 363 5%
ZOMNAL1D-11 160 153 ) 1 99.38% 0.00% 0.63% 99.38% 963 25%
ZIOMNALZ-13 38 38 o o 100.00%: D003 (R 100,003 963 253%
ZOMNAL14-15 325 325 o o 100.00%: 0.00%% 0005 100,003 6% 5%
ZOMNAZ4-25 136 135 ) 1 99.49% 0.00% 0.51% 99.49% 963 25%
IOMNAZE-27 148 147 o 1 99.32% D003 0.68% 99.32% 963 253%
IOMNAZE-29 165 164 o 1 33.39% 0005 0.61% 33.39% 363 5%
ZOMNASD-31 272 271 o 1 99.63% 0.00%: O.373% 99.63% 963 95%3%
ZOMNAS33-35 35 54 o 1 38.18% D.D0%e 1.B2% 8B8.18% 963 25%
ZONADE-D3 363 5%
ZOMNAL1D-11 963 25%
ZIOMNALZ-13 963 253%
ZOMNAL14-15 6% 5%
ZOMNAZ4-25 963 95%%
IOMNAZE-27 963 253%
IOMNAZE-29 6% 5%
ZOMNASD-31 963 95%3%
ZOMNAS33-35 963 25%

DESWVIACION ESTANDAR 0018435
ME DL BEZ:
MRD DE MUESTRAS 18
Mivel de conflanza =99% I=3
LiPITE DE CONTROL SUPERIOR 93
META - DEIETIWVD 95%
LiPITE DE CONTROL INFERIOR 6%
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101.00%

100.00%

CONTROL DE INVENTARIOS

100.00% 100.00%

i ' 99.63%
99.38% Y 9949% og 350, 99.39%

T 99.. IFZ/ T T T | T T

ZONA 08ZONA 10ZONA 12ZONA 14ZONA 24Z0ONA 26ZONA 28Z0NA 30ZONA 33ZONA 08ZONA 10ZONA 12ZONA 14ZONA 24Z0ONA 26ZONA 28ZONA 30ZONA 33
-09 -11 -13 =15 -25 -27 = 7k) -31 -35 =(08) -11 -13 -15 -25 -27 =28 =il -35

£" KPI INVETARIO LCl META LCS

70



DIAGRAMA

ZONA 24 ZONA 26

DE PARETO DEL TOTAL SALIDAS DE LOS
ALMACENES

ZONA 25 ZONA29 ZONA27 ZONA31 ZONA28

= TOTAL SALIDAS

ZONA 30
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Anexo 9. Flujos de proceso
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