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RESUMEN

La investigacion tuvo por nombre: “Aplicacion de herramientas de Lean
Manufacturing para incrementar la rentabilidad en la empresa ONGAS S.A.C.,
Lima, 2021”, tuvo como objetivo Determinar en qué medida la aplicacion de
herramientas de Lean Manufacturing incrementaran la rentabilidad en la empresa
ONGAS SAC, Lima 2021. La investigacion fue de tipo aplicada, con un enfoque
cuantitativo, con un corte longitudinal y un nivel descriptivo — explicativo. El disefio
fue de tipo pre experimental, ya que aplicara un pre test y un post test. La técnica
fue la observacién y el instrumento utilizado fue la ficha de recojo. Se obtuvo como
resultados un aumento en la rentabilidad en la empresa ONGAS SAC un 38.47%,
el indice de rentabilidad econdmica a 38.45%, y el indice de rentabilidad financiera
del 36.59%.

Palabras claves: Lean Manufacturing, 5S, takt time, just in time, rentabilidad.
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ABSTRACT

The research is called: "Application of Lean Manufacturing tools to increase
profitability in the company ONGAS SAC, Lima, 2021", its objective was to
determine to what extent the application of Lean Manufacturing tools will increase
profitability in the company ONGAS SAC, Lima 2021. The research was of an
applied type, with a quantitative approach, with a longitudinal section and a
descriptive - explanatory level. The design was pre-experimental, since it applied a
pre-test and a post-test. The technique was observation and the instrument used
was the collection sheet. The results were an increase in profitability in the ONGAS
SAC company of 38.47%, the economic profitability index to 38.45%, and the
financial profitability index of 36.59%.

Keywords: Lean Manufacturing, 5S, Takt time, Just in time, Profitability.

viii



I. INTRODUCCION

En este capitulo se desarroll6 la realidad problematica de forma global, nacional y
local, considerando la empresa mencionada. Asimismo, se describe la formulacion

del problema, justificaciones, objetivos e hipotesis.

A nivel mundial, actualmente, las empresas tienen la responsabilidad de
plantearse objetivos relacionados al incremento de los indices de rentabilidad v,
asimismo, asumir el rol fundamental que deben tener estratégicamente en la
empresa, y ser asumida por los directivos de la misma, con la finalidad de
incrementar su competitividad y convertirse en una estrategia esencial que permita
asegurar su permanencia en el mercado globalizado. Lean Manufacturing es la
metodologia de mayor aplicacion a nivel empresarial, ya que brindan resultados en
funcion a las necesidades de la organizacion, adaptandose a las falencias y
convirtiéndolas en mas productivas. Esta metodologia se caracteriza por identificar
las fallas presentadas en las diversas areas del proceso productivo, enfatizando en
el incremento de la calidad de los productos y servicios ofrecidos al mercado,
logrando reducir costos y tiempos, ademas de aumentar la produccion y
rentabilidad. (Socconini 2019)

A nivel internacional, la empresa Nestlé, en especifico la sede ubicada en
Espafia, adapto las fallas encontradas en su proceso productivo a la técnica Lean
Service, aplicandola al area de compras. Como resultados, se obtuvo un
incremento de la eficiencia, ademas de determinar y erradicar las tareas que no
agregaban valor al proceso de produccion, consiguiendo reducir la sobrepoduccion
y control de mejor forma el almacén e inventario y, a su vez, optimizar la
comunicacion en la empresa. En consecuencia, se logré mejorar las relaciones con
los proveedores y tener mayor conocimiento de los clientes, permitiendo mantener

el control de precios de los productos comercializados (Lopez 2018).

En Colombia, se evaluaron cinco empresas: en el 100% de estas se implement6
la herramienta 5S; el 80% aplic6 mantenimiento total productivo y gestién visual; el
60% implement6 Six Sigma, Celdas de Manufactura, SMD y Mapa del Flujo de

Valor (VSM); el 40% aplico Just in Time, Kanban y Kaizen, mientras que el 20%



implementd la produccion sincrénica. Estos datos demuestran que implementar

estas herramientas optimiza de forma significativa las empresas. (Aranibar 2016)

A nivel nacional, Minaya (2016) indica que las herramientas Lean Manufacturing
son implementadas en empresas lideres como Lindley, Grupo Gloria, Aceros
Arequipa, Kimberly Clark, Alicorp, Ajeper, adaptandolas a sus necesidades,
entre las herramientas aplicadas se encuentra 5S y TPM (Mantenimiento
Productivo Total), que se adaptaron a los procesos productivos. En conclusion,
luego de aplicar estas herramientas, es necesario aplicar mejora continua para

mantener los estadndares de calidad.

Ongas es una empresa peruana de suministros y servicios que, desde el afio 2006,
apuesta a la evolucion de la industria del Gas y Petréleo del pais, ofreciendo
equipamiento de fabricantes y materiales de trayectoria internacional reconocida,
gue opera en funcién a los estandares de calidad para abastecer a la industria de

gas, petréleo, minera y petroleoquimica.

Es de destacar que la empresa tiene un personal técnico capacitado y stock de sus
productos para dar respuesta, rapida y eficientemente, a las demandas de los
clientes; cuenta ademas con un area de servicios dedicada a la inspeccion,
mantenimiento preventivo y ejecucion de instalaciones domiciliarias y comerciales
de GLP.

e Estado del tanque de GLP.

e Estanqueidad de la tuberia, accesorios y valvulas.

e Reparacion y/o reemplazo de los materiales deteriorados.
e Pruebas de hermeticidad.

e Ejecucion de instalaciones nuevas.

e Elaboracion de documentacion y reportes.

En los ultimos 6 meses del afio 2018 y los primeros seis meses del 2019, registraron

los siguientes ingresos por servicios prestados



Tabla 1. Ingresos ultimo semestre afio 2018 - primer semestre afio 2019

Mes Soles (S/.)
Julio 389373.78
Agosto 519165.04
Setiembre 584060.67
Octubre 324478.15
Noviembre 454269.41
Diciembre 519165.04
Enero 648956.3
Febrero 713851.93
Marzo 519165.04
Abril 778747.56
Mayo 454269.41
Junio 584060.67

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 1. Ingresos ultimo semestre afio 2018 - primer semestre afio 2019

Fuente: Elaboracién propia

Entre los problemas mas frecuentes son:

@ Soles (S/.)



Tabla 2. Principales problemas

Cdédigo Problemas
P-01 Retrasos en las entregas
P-02 Bajos ingresos
P-03 Pérdidas materiales
P-04 Pocas zonas para almacenar
P-05 Desorden y falta de organizacion en el almacén
P-06 No existe control de proveedores
P-07 Altos indices de desperdicios
P-08 Mo existe un mapa de procesos
P-09 Inexistencia de manuales de proceso de compras
E-10 Personal poco capacitado
P-11 Mo existen normativas
P-12 Incumplimiento de plan de mantenimiento
P-13 Mo se evalla el desempefio
P-14 Inexistencia de indicadores
P-15 Focos incentivos
P-16 Clima laboral inadecuado
P-17 Mala planificacion
P-18 Inexistencia de un stock de repuestos
P-19 Ausencias injustificadas
P-20 Mala distribucion del almacén

Fuente: Elaboracién propia
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Fuente: Elaboracién propia




El diagrama de Ishikawa mostro las principales causas de la baja rentabilidad de la empresa Ongas, analizandolas desde las 6M.

Tabla 3. Problemas - Frecuencias

Cadigo Froblemas Frecuencia Frecuencia acumulada % % acumulado
P-01 Retrasos en las entregas 34 34 9% 9%
P-02 Bajos ingresos 32 66 9% 18%
P-03 Pérdidas materiales 30 96 8% 26%
P-04 Pocas zonas para almacenar 27 123 7% 34%
P-05 Desorden y falta de organizacion en el almacén 25 148 7% 40%
P-06 No existe control de proveedores 23 171 6% 47%
P-07 Altos indices de desperdicios 21 192 6% 52%
P-08 Mo existe un mapa de procesos 20 212 5% 58%
P-09 Inexistencia de manuales de proceso de compras 19 231 5% 63%
P-10 Personal poco capacitado 17 248 5% 68%
P-11 Mo existen normativas 16 264 4% 2%
P-12 Incumplimiento de plan de mantenimiento 15 279 4% 76%
P-13 No se evalua el desempefio 13 292 4% 80%
P-14 Inexistencia de indicadores 12 304 3% 83%
P-15 Pocos incentivos 12 316 3% 86%
P-16 Clima laboral inadecuado 12 328 3% 90%
P17 Mala planificacion 11 339 3% 93%
P-18 Inexistencia de un stock de repuestos 10 349 3% 95%
P-19 Ausencias injustificadas 9 358 2% 98%
P-20 Mala distribucién del almacén 8 366 2% 100%

Total 366 100%

Fuente: Elaboracién propia

Al identificarse las causas, se procede a realizar un diagrama de Pareto, donde se obtuvo lo siguiente:



Frecuencia de los principales problemas encontrados
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Figura 3. Diagrama de Pareto

Fuente: Elaboracion propia

Se puede observar que el principal problema identificado fueron los retrasos en las entregas, como segundo problema identificado

fue el de bajos ingresos y por ultimo las pérdidas materiales.



El problema principal en la empresa fue el retraso en las entregas y este esta
asociado directamente a las fallas presentes en el almacén, que se encuentran en

los siguientes puntos:
e Transporte: cuando se realiza un movimiento innecesario.

e Entregas defectuosas: Cuando las entregas no cumplen las exigencias de
calidad, lo que podria conllevar a re-trabajos.

e Sobrestock: Se produce cuando se tienen cantidades innecesarias 0 una
cantidad mayor a la requerida o antes de tiempo.

e Procesamiento: Se realiza trabajo innecesario que no forma parte del proceso

productivo normal, y por el cual el cliente no pagara.

e Tiempos de espera: Hace referencia a los tiempos muertos a consecuencia de
la falta de sincronizacion entre los equipos de trabajo, exceso y falta de

materiales.

e Inventario: También denominado stock, y se define como la acumulacion de

insumos en cualquier parte del proceso productivo.

e Movimiento: se presentan casos de movimientos ineficientes o innecesarios

realizados por el personal.

Estos desperdicios generaron una baja rentabilidad, ya que al no cumplir con los
requerimientos y/o entregas en los proyectos, se gener6 una baja en los ingresos

de la empresa.

De acuerdo a lo obtenido en la realidad problemética, se plantearon el problema
general y los problemas especificos de la investigacion. El problema general de la
investigaciéon fue ¢En qué medida la aplicacibn de herramientas de Lean
Manufacturing incrementaron la Rentabilidad en la empresa ONGAS SAC, Lima

20217 Los problemas especificos de la investigacion fueron los siguientes

1) ¢En qué medida la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing
incrementaron la Rentabilidad Econémica en la empresa ONGAS SAC,
Lima 20217



2) ¢En qué medida la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing
incrementaron la Rentabilidad Financiera en la empresa ONGAS SAC,
Lima 20217

Justificacidn tedrica: Esta investigacion permite aplicar conceptos y teorias en
referencia a la metodologia Lean Manufacturing; en base a estos, se posible brindar
soluciones que permiten resolver las interrogantes planteadas. En este marco, la
investigacion guarda consistencia con las teorias que forman la carrera de
Ingenieria Industrial, enfocadas en optimizar las actividades productivas que
garanticen bienes de calidad o servicios que permitan incrementar la rentabilidad.
(Naupas et al. 2018)

Justificacidn social: Esta investigacion beneficiara a los duefios de la empresa,
debido que al aplicar la filosofia Lean Manufacturing se implementaran estrategias
enfocadas en la mejora de los indices de rentabilidad; ademas de servir como
fuente para optimizar la empresa de estudio, puesto que permiti6 mejorar las

condiciones de trabajo del capital humano.(Naupas et al. 2018)

Justificacién econdmica: Esta investigacion favorece la gestion del gerente de la
empresa, puesto que, al mejorar las causas que repercuten en la rentabilidad,
analizando su impacto positivo en los ingresos econdémicos de la organizacion,
generando informacion que sera utilizada para tomar medidas tendientes a mejorar

la problemética de la empresa. (Bernal 2016)

Justificacidén Estratégica: Al implementar las herramientas Lean Manufacturing
es posible identificar estrategias de comercializacion que puedan y deban ser
utilizadas por la organizacion, revelando su uso en futuras investigaciones.
(Naupas et al. 2018)

El objetivo general fue Determinar en qué medida la aplicacion de herramientas
de Lean Manufacturing incrementaron la rentabilidad en la empresa ONGAS SAC,

Lima 2021. Los objetivos especificos fueron los siguientes:

1) Determinar en qué medida la aplicacion de herramientas de Lean
Manufacturing incrementd la Rentabilidad Econdémica en la empresa
ONGAS SAC, Lima 2021



2) Determinar en qué medida la aplicacion de herramientas de Lean
Manufacturing incrementd la Rentabilidad Financiera en la empresa
ONGAS SAC, Lima 2021

La hipotesis general fue si La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing
incrementd de forma significativa la Rentabilidad en la empresa ONGAS SAC, Lima

2021. Las hipdtesis especificas fueron los siguientes:

1) La aplicacién de herramientas de Lean Manufacturing permitio un
incremento significativo en la Rentabilidad Economica en la empresa
ONGAS SAC, Lima 2021.

2) La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing permitié un
incremento significativo en la Rentabilidad Financiera en la empresa
ONGAS SAC, significativamente Lima 2021.
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ll. MARCO TEORICO

En este capitulo se muestran los antecedentes de investigacién encontrados en

diversas fuentes bibliogréaficas, de acuerdo al tema de estudio.

Aguilar y Castro (2018) realizaron el estudio “Propuesta de implementacién de
la metodologia Lean Manufacturing para incrementar la rentabilidad en la
empresa Agroindustrias IBSA R.LLR.L.- Cajamarca, 2017”. El estudio fue pre
experimental y correlacional, y se realizd un diagndéstico inicial para identificar las
fallas dentro de la variedad de productos lacteos que ofrece la empresa. La
poblacion y la muestra que se tomd en cuenta fueron todas las actividades
involucradas dentro del proceso productivo. Como técnica e instrumento se usaron
la observacion y la entrevista. Luego de hacer el diagnostico se aplicaron estas
herramientas para mejorar el proceso productivo. Obteniendo como conclusién que
hubo un incremento en la rentabilidad, pero la empresa debe tomar medidas para

incrementar los niveles de produccién y asi obtener mayores ganancias.

Kamble, Gunasekaran, y Dhone (2020), en el articulo “Industry 4.0 and Lean
Manufacturing practices for sustainable organisational performance in Indian
manufacturing companies”, enfocandose en determinar los efectos inmediatos
de las tecnologias de la industria 4.0 en las practicas de manufactura esbelta (LMP)
y el desempefio organizacional sostenible (SOP). También se ha encontrado que
las FUM tienen una influencia positiva en los procedimientos operativos estandar.
Sin embargo, el efecto integrado de 14 T y LMP sobre SOP no se ha investigado
empiricamente. Para abordar esta brecha, este estudio de investigacion investiga
los efectos indirectos de 14 T en SOP con LMP como variable mediadora; ademas,
tiene como objetivo confirmar o no los efectos directos de 14 T sobre LMP y SOP.
Como muestra se consideraron 205 gerentes de 115 empresas de manufactura. A
partir de los resultados, se sugirieron efectos tanto directos como indirectos de
cardcter significativo de 14 T sobre SOP, confirmando que las herramientas LMP
representan una variable de mediacion fuerte. Los resultados permitieron ampliar
la literatura respecto a 14 T al identificarla como un habilitador de LMP, conllevando

a la mejora del SOP.

11



Balamurugan, Kirubagharan y Ramesh (2020) en su articulo: “Implementation
of lean tools and techniques in a connecting rod manufacturing industry”
sefialan que la nocién de Lean Manufacturing se ha desarrollado para incrementar
el uso de recursos mediante la reduccion de desperdicios, luego se formulé la
manufactura esbelta en respuesta a un contexto empresarial competitivo y
fluctuante. Debido a que el entorno empresarial cambia rapidamente, las empresas
deben enfrentar multiples situaciones de alta complejidad. Después del analisis del
estudio de tiempos, encontramos qué factores afectan el tiempo de fabricacion
entre diferentes operadores y operaciones. También dibujamos el diagrama de
causay efecto e identificamos las razones del proceso. A partir de eso modificamos
ligeramente la secuencia de operaciones y nuevamente tomamos el estudio de
tiempos. Mediante el uso del software, descubrimos el disefio Optimo para la
fabricacion de la biela. También encontramos el Analisis de Efecto de Modo de Falla
(FMEA) para la biela y encontramos la prioridad de riesgo. Finalmente, se logro
aminorar el tiempo que toma fabricar el componente, y se incrementaron los niveles

de productividad.

Alburqueque (2018) en su investigacion “Plan de mejora en el é&rea de
produccion basado en Lean Manufacturing para incrementar la rentabilidad
en la fabrica de calzado PRINCE S.R.L. — Chiclayo 2018”, plante6 como
proposito realizar un plan de mejora en el area de produccion en base a la filosofia
Lean Manufacturing, para aumentar la rentabilidad empresarial. La investigacion
tuvo un disefio no experimental, aplicada de nivel descriptivo, con de corte
propositivo. La muestra se constituyé por los diferentes procesos realizados en el
proceso productivo. La entrevista usada fue la observacion y la entrevista. Se
implementaron herramientas LM que permitieron obtener resultados 6ptimos, ya
gue pudo definir el proceso productivo, estableciéndolo como linea base dentro de
la produccién y al mismo tiempo se maximizaron los indicadores de productividad,
ya que alcanzaron los niveles mas altos, trayendo como consecuencia un aumento

en la productividad.

Tejada (2018) en su tesis “Propuesta de implementacidén de herramientas Lean
Manufacturing y MRP en el area de produccion para incrementar la
rentabilidad en la empresa LC SUELAS DEL NORTE S.R.L.”, tiene como
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finalidad incrementar el indice de rentabilidad a partir de la reduccion de los costos
gue se generan producto de las deficiencias en el manejo de productos y materiales
del area de produccion de la organizacion. La metodologia fue pre-experimental y
aplicada. La muestra se conformé por todos los procesos ejecutados en el area de
produccion. Como técnicas, se hizo uso de la entrevista y observacion. Se efectu6
un analisis de la situacion para disefiar una propuesta con las herramientas de LM
mas idéneas para reducir todas las fallas encontradas. Se determiné que la
aplicacion de herramientas LM y MRP en el area productiva de la empresa permite
aumentar los indices de rentabilidad en la empresa LC Suelas del Norte S.R.L.
ofrece un impacto positivo y significativo, ya que la rentabilidad se incrementé en

S/. 59,922 al primer afio.

Bellido y Telles (2019) en su investigacion “Aplicacion del método Lean
Manufacturing en la empresa COTTASH E.I.R.L.”. La tesis fue explicativa, no
experimental y cuantitativa. A partir de la simulacién, se obtuvieron resultados que
demuestran que la metodologia LM incrementa en un 24% el area de produccion
en la organizacion, de igual manera se lleg6é a la conclusion que para reducir o
eliminar excedentes en el proceso de produccién, se deben implementar
herramientas LM como 5S y Kanban, logrando reducir los despilfarros en un
85.33%, ademas de alcanzar una mejora de eficiencia y mejora del 21% y 9%,

respectivamente.

Marifias y Vejarano (2019) en su tesis “Aplicacion del sistema Lean
Manufacturing en el incremento de la productividad en una empresa metal
mecanica de produccion de ollas de aluminio”, presentan como obijetivo aplicar
el LM en el &rea de producciéon de la organizacién, a fin de aumentar la
productividad determinando los procedimientos y procesos en cada area. La tesis
tuvo un enfoque cuantitativo, explicativo y descriptivo, no experimental. Luego de
analizados los resultados se llegé a la conclusion de que la implementacion de las
herramientas 5S y TPM se logré alcanzar un aumento del 10% en el indice de

produccion planificada.

Barba (2019), en su tesis “Propuesta de implementacion de las herramientas
lean para La reduccién de desperdicios en el BBVA”, tuvo como finalidad

presenta un disefio de propuesto orientada a optimizar los procesos que conllevan
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al surgimiento de desperdicios en el area de formacion de la sede de direccién
general del BBVA. El estudio fue cuantitativo y tipologia descriptiva, concluyendo
gue al implementar la 5S no se necesita una gran inversion, ademas, se consiguio
compromiso de todos los trabajadores en el buen funcionamiento del area y se

adaptaron a las medidas planteada.

Diaz y Bermudez (2018), en su tesis: “Planteamiento de un modelo Lean
Manufacturing para el mejoramiento de calidad y procesos, en la empresa
ABS CROMOSOL LTDA”, plantearon como propésito hacer uso de la la filosofia
Lean Manufacturing para beneficiar a la organizacion, buscando mejorar la
productividad. Luego de identificar las fallas e implementar diferentes herramientas,

se logré optimizar hasta en un 15% el proceso productivo de la empresa.

Vargas, Muratalla y Jiménez (2018) en su articulo “Lean Manufacturing ¢una
herramienta de mejora de un sistemade produccion”. En el estudio se utilizaron
diversos métodos de investigacion, como son el analisis documental, la recoleccion
de datos, y la revision literaria. Los resultados alcanzados luego de implementar las
herramientas fue que se obtuvo una disminucion que varia entre el 20% y el 50%
en los costos del almacén, materia prima y se obtuvo un aumento en la calidad de
los bienes producidos. Logrando una optimizacion del proceso productivo, esto se
traduce en un uso efectivo de los recursos que dispone la empresa, haciéndola a

Su vez mas competitiva en el mercado.

Escaida, Jaray Letzkus (2016) en su articulo “Mejora de procesos productivos
mediante Lean Manufacturing”. El estudio fue de descriptivo, tipo cualitativo y de
campo. Las técnicas empleadas fueron VSM y Diagramas de Ishikawa, ya que
estas se adaptaban mejor al proceso productivo de la empresa y que permitieron
identificar las cuestiones probleméaticas. Como conclusion, estas herramientas
fueron efectivas para determinar las principales causas de problemas dentro del
proceso de produccion, reduciéndolos en un 80%, lo que generdé que la

productividad se incremente y, en consecuencia, la produccion de la empresa.

Manzano y Gisbert (2016) en su articulo “La implantacion de la herramienta 5S”.

Cabe sefialar que para las Pymes, la implementacion 5°S se hace necesaria y al
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mismo tiempo imprescindible ya que aportan soluciones de manera integral en toda
la organizacion, desde las oficinas, pasando por el almacén y las aoreas de
operaciones. Como resultado, se obtuvo una reduccion de significancia en los
costos de produccion, asi como un incremento en la calidad y una mayor rapidez
en los servicios prestados. Logrando de ese modo las Pyme reciban un beneficio
ya gque se disminuyeron los accidentes en el area de trabajo, ahorrando en costes

innecesarios y aumentando la vida de sus equipos.

Lean Manufacturing, representa una filosofia de trabaja que sienta sus bases,
principalmente, en el estado de los trabajadores, que tiene como propdsito crear
actividades o procesos laborales eficientes, siendo la calidad del producto o
atencion ofrecida esenciales para conseguir un nivel alto de eficiencia y eficacia vy,

en consecuencia, indice favorable de productividad. (Castillo 2018)

El Lean Manufacturing se orienta al control del proceso productivo, eliminando
aguellos aspectos que no contribuyan al sistema de produccion empresarial. Cabe
resaltar que la aplicacion efectiva de esta filosofia se logra con ayuda del capital
humano, ya que cada miembro de la empresa tiene los conocimientos, habilidades
o capacidades que permitan determinar aquellas tareas que no aportan al proceso
de produccidén, que debe ser eficiente para brindar elementos de calidad.(Diaz
2017)

Esta metodologia se concibe como la manera en que eliminan las actividades y/o
tareas que no sean productivas o que no agreguen valor al proceso de produccién
de una empresa, y esta se relaciona directamente con la rapidez de respuestay los

indices de rentabilidad de la empresa.(Socconini 2019)

Toda empresa que se desea tener mayor competitividad plantea como meta
principal alcanzar una productividad méxima, y esta se consigue con la aplicacion
de la metodologia Lean, que brinda herramientas que ayuda a que los procesos
sean Optimos, maximizando los recursos. Es de destacar que para lograr mayor
productividad debe establecerse una asociacion entre los recursos que se
encuentran involucrados en el proceso productivo y el producto final. (Bellido y
Telles 2019)

La filosofia Lean se orienta hacia la produccion de subproductos y productos,

siendo una estructura para incrementar la eficiencia de todo proceso de fabricacion.
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Esta metodologia surge en 1950 y 1975, siendo su creador Taiichi Ohno, quien
desarrolla las bases evolutivas, inicialmente, en la empresa Toyota. Ohno se enfoca
en la eliminacion del despilfarro y/o desperdicios, ya que estos procesos o tareas
no aportan valor al cliente, sino que Unicamente consume recursos, Como
materiales, insumos, mano de obra, equipos o0 maquinas. Dentro de su
investigacion, se contemplaron dos casos de sobrecarga y siete despilfarros, que
representaban las causas que afectaban gravemente la productividad en cada uno

de los procesos productivos de la organizacién. (Gémez 2017)

Hernandez y Vizan (2016) entienden la Lean Manufacturing como una filosofia
utilizada a nivel laboral que basada en el capital humano, detemrinando la mejora
forma de mejorar el proceso de produccion, y que tiene como finalidad erradicar las
actividades innecesarios o desperdicios, que hacen uso de mas recursos de los
que se requieren. Dentro de estas actividades innecesarias se encuentra la
sobreproduccién, tiempos de espera, inventarios organizados incorrectamente,
transporte deficiente, movimientos innecesarios, entre otros. Estas herramientas
identifican las actividades que no generan ningun tipo de valor dentro del proceso
productivo ni a los clientes y los eliminan. Se logra la situacién maxima cuando son
aplicados de forma sistematica y se optimizan en su totalidad las areas de mayor
criticidad de la empresa mediante la organizacion de puestos laborales, mejora de
flujos de produccion, implementacién de calidad en los sistemas, optimizacion de

la cadena de suministros, entre otros.

Cabe resaltar que la cultura Lean no tiene inicio ni final, ya que presenta una
trasformacion duradera y sostenible, implicando técnicas orientadas en brindar
valor afiadido y orientado a las personas. Ademas, esta filosofia permite adoptar
metodologias que posibilitan la mejor continua en el sistema productivo, en relacion

a la calidad del producto, servicios y la calidad humana. (Gémez 2017)

Para conseguir el maximo rendimiento de aplicacion de estas herramientas deben
cambiarse positivamente la cultura de la organizacion, fijar los sistemas de
pertenencia y compromisos organizacional, a fin de contribuir a los niveles de
competencia de la organizacién en el mercado. Para que funcione adecuadamente
esta herramienta es fundamental que se involucren el capital humano en su

totalidad, desde los altos directivos hasta los colaboradores u operarios, puesto que
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todos tienen relevancia en el sistema productivo de la organizacion. Asimismo, se
necesita que los lideres sean identificados correctamente, ya que son estos quienes
determinaran las metas u objetivos por cumplir, en tiempo especificos. (Gavidia
2018)

Lean Manufacturing posee diversos beneficios, tales como los que se exponen a

continuacion:

e Aminorar los costos de produccion, para lo cual es fundamental planificar aquello
que se va a producir, evitar que se compren excesivamente materiales, cuellos

de botellas y paradas de maquinas.

e Reducir los inventarios, evitar que se compren materias primas como materiales
sin una orden para realizarlo, por lo que se debe tener la forma indispensable y

necesaria para cada producto.

e Aminorar los tiempos de entrega, ya que, al tener una produccion controlada y
planificada, es posible entregar los productos o servicios en el tiempo

establecido.

e Optimizar la calidad, al aminorar el nivel de desperdicios, se controlara el

producto de inicio a fin dentro del proceso.

¢ Reducir la mano de obra, es fundamental capacitar al personal de una empresa,
a fin de que pueda ejecutar sus funciones sin contratiempos en las distintas

areas.

e Obtener mayores indices de eficiencia de maquina, puesto que al disefiar un plan

de mantenimiento se evita las paradas o averias.

e Reducir los desperdicios, a partir de las herramientas Lean Manufacturing,
puesto que posibilitara tener una visibn mas detallada de la situacién, en
especifico aquellos donde se encuentran las zonas o areas que generen

mayores desperdicios. (Diaz 2017)

Las herramientas de Lean Manufacturing engloban un conjunto de técnicas
adaptables para conseguir los objetivos planteados, adaptados a los rubros y
necesidades de la organizacion, sin diferenciar entre productos o servicios o

considerar su tamafio.(Hernandez y Vizan 2016)
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Lean Manufacturing se conforma por una serie de herramientas y técnicas que
permiten reducir el tiempo que implica atender al cliente, asi como los tiempos de
entrega, tiempos de despachos de pedidos, conllevando al incremento de la calidad

y reduccion de los costos. (Gavidia 2018)

Cabe senalar que estas herramientas pueden implementarse de forma conjunta e
independientes, ya que se adaptan a las necesidades de la organizacion. Estas
herramientas pueden agruparse segun su utilidad, de forma ordenada, simplificada

y coherente. (Hernandez y Vizan 2016)

Para aplicar las herramientas Lean Manufacturing primero debe hacerse un
compromiso y considerar el tiempo para capacitar al personal, a fin de promover
una cultura de mejora continua. La implementacion de estas herramientas requiere
gue las empresas tengan claro que estardan sometidas a una transformacion
profunda de su cultura, por lo que los objetivos deben plantearse a mediano y largo
plazo, y donde el capital humano se encuentre involucrado, ya que es parte

fundamental de toda empresa.(Hernandez y Vizan 2016)

Entre las herramientas Lean Manufacturing se encuentra la 5S, que consiste en
implementar orden y limpieza en los puestos laborales. Esta herramienta puede
aplicarse en la vida diaria de las personas, y brinda resultados efectivos, rapidos y

simples en las empresas donde se aplique. (Gavidia 2018)

La herramienta 5S representa una herramienta utilizada para mejorar la calidad y
productividad, y permite que las zonas y areas laborales estén organizadas y

limpias desde el momento en que se implementa.(Venegas 2015)

Representa una herramienta que implica la estandarizacion y establecimiento de
diversas instrucciones de orden y limpieza en las areas laborales. Mediante esta
técnica, resulta posible optimizar las areas de trabajo, asi como optimizar la eficacia

y eficiencia de las operaciones que se ejecutan.(Manzano y Gisbert 2016)

Rey (2015) concibe la 5S como una técnica orientada a la realizacidn de actividades
para identificar las falencias en puestos de trabajo, ordenandolas y que involucra al
capital humano de una empresa para mejorar el entorno y cultura de la misma.

Cabe sefalar que la 5S engloba los siguientes principios japoneses:
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1) Seiri (Clasificacion)

Este principio implica separar aquello que se requiere de aquello que sea
innecesario, asi como los materiales que no deben encontrarse en zonas de
analisis, es decir, lo innecesario, por lo que deben excluirse, ya que afectan la
produccion y/o el trabajo del capital humano. Los trabajadores encargados de
comprobar la clasificacion de los materiales son aquellos que realizar la
actividad, ya que estas conocen cémo y qué se necesita para la elaboracion de
los productos, siendo las mas apropiadas para la clasificacién. (Pérez y Quintero
2017)

2) Seiton (Orden)

Este principio implica la colocacion de los elementos que se necesitan en los
sitios donde resulte sencillo encontrarlos y sean resguardados. Al usar la
segunda S es posible mejorar la identificacion y marcacion del control de los
equipos y maquinas, que seran utilizadas en el mantenimiento. Asimismo, este
principio permite reconocer en donde se encuentran las herramientas y
materiales de manera ligera, optimizando el ambiente laboral, mejorando el
control de stock de materiales y repuestos, asi como la organizacion para realizar
la actividad. (Pérez y Quintero 2017)

3) Seiso (Limpieza)

Este principio se orienta a tener un lugar impecable e inmaculado que permita
mejorar la eficiencia laboral, ya que es fundamental que todos los equipos y
maquinarias estén limpios, asi se despeja el area laboral de elementos

considerados basura.(Pérez y Quintero 2017)
4) Seiketsu (Estandarizacion)

Este principio implica determinar estandares de limpieza, a fin de establecer un
control de las 3S que se aplicaron previamente. Cabe sefalar que los estdndares
deben colocarse adecuadamente, a fin de que pueden visualizarse y puedan

entenderse facilmente. (Pérez y Quintero 2017)
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5) Shitsuke (Disciplina)

El principio representa uno de los puntos de mayor complejidad de lograr, ya que
el capital humano debe aceptar estos cambios y convertirlos en un habito,

conllevando a que se genere compromiso. (Pérez y Quintero 2017)
La metodologia 5S involucra los siguientes objetivos:

e Mejorar el conocimiento respecto a Kaizen o Mejora Continua de los
trabajadores en diversos cargos de la empresa.

e Promover la responsabilidad del personal y el trabajo en equipo.

e Perfeccionar el liderazgo practico de administradores y supervisores.

e Ejecutar y preparar los cimientos y bases que puedan aplicarse a la calidad

de la empresa. (Pérez y Quintero 2017)

TAKT TIME, esta metodologia representa la manera que debe seguirse para

conseguir satisfacer las demandas de los clientes. (Cardenas 2019)

El Takt, traducido al aleman como “compas”, concibe la produccién como la
sincronizacion entre las ventas y el tiempo que tarda la produccién de un producto.

El valor takt se obtiene a partir de la siguiente formula:

tiempo operativo por periodo en segundos

Takt time =
Demanda cliente por periodo en unidades

Cabe destacar que el takt es utilizado para marcar el paso a seguir en el proceso
de produccion, permitiendo indicar a los trabajadores si se encuentran adelantados
o atrasados en el proceso. (Hernandez y Vizan 2016)

JUST IN TIME, representa la forma en que es organizado el sistema de produccién,
gue permite reducir los costos, asi como los inventarios de productos terminados,
productos de ensamblaje y materia prima. El just in time sienta sus bases en un
principio fundamental: producir Unicamente aquello que sea solicitado
considerando el tiempo que en el que lo demanden los clientes. (Hernandez y Vizan
2016)

El just in time surge de la necesidad de trasformar las operaciones involucradas en

el proceso de produccién en flujos continuos, donde no se presenten interrupciones,
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con el propésito de brindar a los clientes aquello que necesitan en tiempos

determinados de fabricacion.

Este método brinda la posibilidad de lograr los objetivos trazados, como erradicar
los tiempos muertos e improductivos para reducir o eliminar los tiempos de espera
encontrados en el proceso de produccion, ya sea mediante la eliminacion de

movimientos improductivos o innecesarios. (Pérez y Quintero 2017)

Entre los aspectos de mayor relevancia de la herramienta just in time se encuentra
eliminar, o en todo caso, mantener los inventarios al minimo nivel, conllevando a
gue las entregas sean realizadas sin retrasos, incrementando los indices de
rentabilidad en las organizaciones y, en consecuencia, optimizar el proceso de

produccion.

Rentabilidad, es cuando en un proceso productivo se genera o se logra un
beneficio adicional a la inversién inicial a través de la realizacion de maximo
esfuerzo. Esta asociada a la rentabilidad econémica y a la rentabilidad financiera
gue no es mas que el beneficio que se obtiene de los recursos y de la inversion.
(Aguilar y Castro 2018)

La Rentabilidad se expresa en términos porcentuales o en términos relativos a los
beneficios obtenidos de la renta. En relacion con los otros indicadores econdmicos
gue existen este debe expresarse Unicamente en términos de porcentaje mediante

la rentabilidad econdmica y la rentabilidad financiera. (L6pez 2018)

Es un término netamente econdémico en el que se involucran los medios materiales,
financieros y humanos, todo estos con la finalidad de conseguir éptimos resultados.
Puede ser analizada a través de una relacion entre el valor de los emplearon y la

comparacion de los resultados que se obtuvieron. (Ccaccya 2015)

Todo empresario que realiza algun tipo de inversion, espera que el capital invertido
sea gratificado de la mejor manera al igual que esperan los accionistas y
proveedores, quienes desean que el dinero que se invirtid genere las maximas
ganancias. A raiz de esto los indices de rentabilidad permiten que los accionistas y
empresarios tengan respuestas en tiempo real de sus inversiones y al mismo

tiempo sirven de control y de comparacion. (Ramirez 2019)
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Rentabilidad Econdmica (ROI), Se utiliza para medir el rendimiento que tienen las
empresas, el financiamiento que pueden tener las empresas puede ser propio o en
conjunto, lo que busca es obtener la maxima eficiencia del dinero invertido.
Ademas, se puede medir mediante la exploracién de recursos que fueron usados.
(Ccaccya 2015)

La rentabilidad econdmica examina los activos que son empleados por la empresa.
Para calcular la rentabilidad financiera se utilizan los fondos propios de la empresa
y el rendimiento que se obtiene como titular o accionista. A nivel contable, el
resultado aplicable a los accionistas se evidencia en la cifra de resultado neto,

siendo el resultado después de impuestos, incluyendo los resultados. (Otani 2018)

La eficiencia de los recursos de la organizacion se mide sin incluir los
financiamientos. Es un indicador que mediante la revisibn de los recursos
empleados de la compafia para lograr la rentabilidad permite observar y analizar

su rendimiento. (Arana 2018)

Rentabilidad Financiera (ROE), se encuentra relacionada con las utilidades
obtenidas a través de los recursos invertidos en un periodo determinado de tiempo.
La definicion, es conocida de igual manera como ROE por la expresion inglesa
return on equity, y que normalmente hace referencia a los beneficios que reciben
las personas que realizan una inversion. Por lo tanto, la rentabilidad financiera, lo

que logra es reflejar el rendimiento de la inversion realizada. (L6pez 2018)

La rentabilidad financiera hace referencia a una medicion descriptiva a periodo de
tiempo determinado con anterioridad, de la productividad conseguida por los

capitales que se encuentran involucrados.

Tal indicador financiero puede ser estimado como aquel indicador de rentabilidad
cercano a los inversores o propietarios de acciones que lo utilizan como sefal en

la busqueda de incrementar el capital de los propietarios. (Otani 2018)

La rentabilidad financiera es la productividad que puede ser obtenida a partir de los
montos invertidos. Se considera como un indicador muy ligado a los accionistas,
por tal motivo es que es una de las medidas mas importantes para los duefios de

empresas. (Ccaccya 2015)
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El ROE busca realizar una medicion de la rentabilidad que obtendran los
propietarios de la organizacion, es decir, la rentabilidad del capital que ha sido
invertido de manera directa (capital social) y de las reservas, que definitivamente

son utilidades ganadas y que corresponden a los accionistas. (Vera 2016)

Con la determinacion de la rentabilidad financiera se quiere verificar si los montos
invertidos conllevaron al resultado monetario esperado. Tal medicion de
rentabilidad es de hecho la que tiene mas importancia para los gerentes y directivos
de cualquier empresa, debido a que su calculo muestra la capacidad que tiene para

beneficiar a los accionistas de la empresa. (Arana 2018)
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lll. METODOLOGIA

3.1.Tipo y disefio de investigacion
3.1.1. Tipo deinvestigacién

La investigacion fue de tipo aplicado, puesto que estuvo orientada en la
busqueda para mejorar determinada situacion, haciendo uso de los resultados
encontrados en un diagnostico y las teorias que se utilizaron para trazar

soluciones con el fin de obtener bienestar social. (Valderrama 2020)

El alcance de tipo aplicada se fundamenta en el enfoque de aplicacion de las
herramientas Lean Manufacturing, con el propdsito de incrementar la

rentabilidad la empresa.

Con un enfoque cuantitativo, puesto que se vincula con conteos numericos y
métodos matematicos. El enfoque indicado engloba una serie de procesos
organizados adecuadamente que acontecen sucesivamente para contrarrestar

diversas hipotesis. (Hernandez y Mendoza 2018)

Igualmente, es de corte longitudinal debido a que esta investigacion recogio
datos en diferentes tiempos, y luego efectuar inferencias en relacion al

problema de investigacion, sus principios y consecuencias. (Nifio 2021)

Ademas, la investigacion es de nivel descriptivo — explicativo, puesto que se
recogieron datos con el objetivo de detallar y analizar las causas para
determinar como la implementacion de herramientas Lean Manufacturing

inciden en la rentabilidad organizacional. (Hernandez y Mendoza 2018)
3.1.2. Disefio de investigacion:

De disefio experimental, tipo pre-experimental, que implica presentar una
situacion que sea controlada, donde la variable independencia se manipula
intencionalmente, con el propdsito de realizar un andlisis de los resultados

respecto a la variable dependiente. (Hernandez y Mendoza 2018)

La investigacion pre-experimental consiste, principalmente, en administrar una
optimizacién con la aplicacion de herramientas Lean Manufacturing en la

organizacion para evidenciar la manera en que se desarrolla e impacta en la
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rentabilidad. Cabe sefialar que existe la singularidad de realizar post prueba

para realizar una comparacion previa y posterior
3.2.Variables y operacionalizacion
Variable independiente: Herramientas Lean Manufacturing

El Lean Manufacturing presenta como pilar: la ideologia de la mejora continua,
el control de calidad total, la reduccion del desperdicio, el aprovechar la
totalidad del potencial a través de la cadena de valor y la intervencién de los

colaboradores. (Hernandez y Vizan 2016)
Dimensién 1: 5°S
Indicador 1: Seiri

Principio que implica apartar aquello que se requiere de aquello que no sea
necesario, de forma consecutiva, aquellos elementos laborales que no deben
estar en determinadas areas, es decir, innecesarios, deben excluirse, ya que
tienden a obstaculizar en trabajo y/o produccion de los colaboradores. (Pérez y
Quintero 2017)

Puntaje Clasificacién (Seiri) Puntaje obtenido "
= k
untaje Clasificaciéon (Seiri Puntaje ideal

Indicador 2: Seiton

Principio que implica colocar las piezas necesarias en zonas donde puedan

encontrarse facilmente y lograr ser garantizadas. (Pérez y Quintero 2017)

Puntaje obtenido

Puntaje Organizaciéon (Seiton) = Puntaje ideal
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Indicador 3: Seiso

Principio que implica la limpieza de las areas, y que estas se muestren
impecables e inmaculadas, a fin de lograr mayor eficiencia laboral. (Pérez y
Quintero 2017)

Puntaje obtenido

Puntaje Limpieza (Seiso) = Puntaje ideal

Indicador 4: Seiketsu

Principio que implica establecer estandares de limpieza, a fin de controlar las

3S implementadas previamente. (Pérez y Quintero 2017)

. L., . Puntaje obtenido
Puntaje Estandarizacion (Seiketsu) = — * 100
Puntaje ideal

Indicador 5: Shitsuke

Principio que implica que los trabajadores realicen cambios, convirtiéndolos en

un habito, a fin de desarrollar compromiso. (Pérez y Quintero 2017)

Puntaje obtenido

Puntaje Disciplina (Shitsuke) = Puntaje ideal

Dimensién 2: TAKT TIME
Indicador 1: TAKT TIME

Representa la manera que debe seguir la empresa para satisfacer y completar

las necesidades de las demandas del cliente. (Cardenas, 2019)
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. Tiempo operativo por periodo (en segundos)
Takt time

Demanda cliente por periodo (en unidades)
Dimension 3: JUST IN TIME
Indicador 1: Tiempo de actividad

Implica organizar un sistema de produccion en cualquier fabrica, que permite
reducir los costos, ademas de reducir los inventarios de materia prima,

ensamblaje y productos finales. (Hernandez y Vizan 2016)

Tiempo real

Tiempo de actividad = —
Tiempo programado

Variable dependiente: Rentabilidad

Las mediciones financieras de rentabilidad son indicadores, que posiilitan el
andlisis y la evaluacion de los beneficios por la empresa con relacién a las
ventas, la inversion y los activos, es decir permiten la medicién de la capacidad
de la organizacién para lograr obtener ganancias, mientras mejor sean los
efectos en un periodo de tiempo simboliza que se optimizo la capacidad
operativa y financiera en la empresa con la finalidad de generar un mayor indice
de rentabilidad. (Otani 2018)

Dimensién 1: Rentabilidad Econdmica
Indicador 1: Rentabilidad Econdmica

Se emplea para medir el rendimiento que tienen las empresas, el
financiamiento que pueden tener las empresas puede ser propio o en conjunto,
lo que busca es obtener la maxima eficiencia del dinero invertido. Ademas, se
puede medir mediante la exploracion de recursos que fueron usados. (Ccaccya
2015)

Beneficio obtenido — Inversion

Rentabilidad econdmica (ROI) = —
Inversién
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Dimensiéon 2: Rentabilidad Financiera
Indicador 1: Rentabilidad Financiera

Se considera como un indicador muy ligado a los accionistas, por tal motivo es
gue es una de las medidas mas importantes para los duefios de empresas.
(Ccaccya 2015)

Rentabilidad financiera (ROE)

Beneficio neto Ventas Activos
= * 100

* *
Ventas Activos Rec.propios

3.3.Poblacién, muestray muestreo
3.3.1. Poblacion

Entendida como la agrupacion de la totalidad de los casos que presentan
requisitos de iguales caracteristicas o especificaciones. (Hernandez y Mendoza
2018)

La poblacion los estados financieros de la empresa 12 semanas antes de la

implementacién y 12 semanas luego de la implementacién.
N: 24 estados financieros
3.3.2. Muestra

La muestra, bajo el enfoque cuantitativo, se encuentra conformada por una
parte de la poblacién, de donde se recolecta la informacion y que a su vez
presenta una representatividad de esta, si se quieren generar resultados

acordes a los estudiado. (Arias 2019)

Hernandez et al. (2014) argumentan que Unicamente cuando se desea realizar
un censo deben incluirse en la investigacion a la totalidad de individuos o

sujetos que forman parte de la poblacion evaluada.
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3.4.

La muestra estuvo conformada los estados financieros de la empresa 12
semanas antes de la implementacion y 12 semanas luego de la

implementacion.

N: 24 estados financieros

3.3.3. Muestreo

El muestreo es no probabilistico, por lo que fue considerado el total de la

poblacién. (Arias, Villasis y Miranda 2016)
Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos
Técnicas

Arias (2012) concibe como técnica de investigacion a la manera o forma

especifica que permite la obtencién de la informacion o datos.

La observacion es una técnica que radica en la visualizacién o captacion a
través del sentido de la vista, de manera sistematica, cualquier situacion,
anomalia o hecho que se presente en la naturaleza o sociedad, en
concordancia con el cumplimiento de los objetivos trazados para una

investigacioén. (Arias 2019)

Se hizo uso de la observacion, que representa una técnica donde se hace
utiliza el sentido de la visién, los datos que se requieren conciernen a la
aplicacién de herramientas Lean Manufacturing y la rentabilidad en el afio
2020.

Asimismo, se empleo la revisién documental para adquirir la informacion que
concierne en las variables de estudio. Los datos conseguidos mediante la
revision documental y observacion se registrados en fichas de recoleccion para

manejarlas posteriormente.
Instrumentos

Un instrumento utilizado para el acopio de informacion representa cualquier

dispositivo, formato o recurso (en papel o digital), que puede utilizarse con la
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finalidad de lograr la obtencién, el registro o almacenamiento de la informacién
requerida. (Arias 2019)

La ficha de observacion se empled en las herramientas Lean Manufacturing:
5S, Takt time y Just in time y rentabilidad: econémica y financiera una lista de

recojo. (Ver anexos 3,4,5,6y7)

La ficha de observacion representa un instrumento que consiste en escribir o
anotar pausada, minuciosa y reflexivamente, con la finalidad de captar de

forma plena lo evidenciado en documentos organizacionales. (Carrasco 2019)

Se hizo uso de formatos que fueros elaborados para ingresar los datos que
corresponden a cada indicador de las herramientas Lean Manufacturing y de
la rentabilidad. Los datos de analisis fueron proporcionados por la

organizacion, por lo que son confiables.
Validez

El instrumento de recoleccién de la informacion utilizada en este estudio fue
ficha de recoleccién, por lo que no es necesario realizar pruebas de
confiabilidad o de validez. No obstante, la validez del estudio se encuentra a
cargos de los docentes de la Universidad César Vallejo mediante informes

detallados, utilizando el juicio de expertos. (Ver anexos 8, 9y 10)
Confiabilidad

Los datos utilizados para el estudio fueron recolectados y extraidos de los
archivos de ONGAS SAC, por lo tanto, se consideran confiables.

3.5.Procedimiento

Se realizo la recoleccidn de informacion de los indicadores que corresponden a los
procesos productivos y de los indicadores de Rentabilidad presentados en sus
archivos administrativos y contables, a partir de la técnica de la observacion directa

gue se efectuaron dentro de las instalaciones de la organizacion.
Situacion actual

ONGAS representa organizaciones de primer orden dedicados a la
comercializacion de productos con un reconocimiento avalado dentro del

mercado del gas y del petrdleo, petroquimicas, refinerias quimicas y otras. La
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empresa, con base en la ciudad de Lima, ha ejecutado diversos convenios con
la finalidad de representar y/o distribuir los productos, con los siguientes

fabricantes de las marcas que a continuacion se pueden observar:

——

-~ ;L::,‘. ><tr Ol Lisbrizol Speclaﬂ , Products, Inc
redes Cohf o

— | @ NOI SEl
GDTK Corporation

PIPE FITTINGS

DENSO
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VELAN lebronze a..ovs“‘

MV NEWAY
G.Fiori International Srl <D9 CI'IAODA

z un ITALIANA

O GALPEITH’
The Originat

=

induskiol Vohees, llanges and Fifiegs YIDF VALYESSBONNEY FORGE

Figura 4. Empresas que representa

Fuente: Elaboracién propia

Ongas es una un intermediario de ventas entre las empresas que realizan algun
proyecto de construccion y las empresas fabricantes de herramientas y
suministros. A raiz de esto la empresa debe manejar un buen inventario de
manera que asegure que no haya retrasos a las empresas que ejecuten las
obras. Debe garantizar el suministro oportuno y a tiempo de los materiales que

necesiten.

Debido a esto en ocasiones ha tenido retrasos en las entregas a los clientes,
ocurriendo en ocasiones que no se cumple con las entregas, debido a que no
se encuentran los productos solicitados, ya que el almacén no presenta la
mejor distribucién ni ofrece una rapida busqueda de los materiales que les

solicitan.

La empresa en estos momentos presenta la siguiente situacién en el almacén,

el cual se detall6 a través de las 6M mediante un diagrama de Ishikawa.
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Método

Falta de un plan de
COMpras

Falta normas y

procedimientos \
Falta de orden en el \

inventario

Mano de obra

Falta de personal

Alta rotacion \
Falta de motivacion \

Falta de

capacitacién \

\ Inexistencia de indicadores
Falta de autorizaci(’)n\

Medicién

Falta de epp \
Pérdidas materiales\

Falta informacion en
tiempo real /
Desorden en /

los productos

Material que se /

recibe no es
verificado

Materiales

Ordeny Iimpieza/
Poca iluminacién/

Falta de satisfaccidn /

Medio ambiente

Unidades 7
insuficientes
Falta de /
mantenimiento

Magquinaria

Mala distribucion
en el almacén

Figura 5. Diagrama Ishikawa del almacén

Fuente: Elaboracién propia
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Pre test

Antes de aplicar la propuesta, es fundamental establecer la situacion en que se
encuentran las variables consideradas en la investigacion, en este caso, las

herramientas Lean Manufacturing que se consideraron fueron 5°S, Takt time y Just
in time.

e 58S
Para analizar esta herramienta se hizo uso de la auditoria de 5°S, obteniendo los

siguientes resultados:

Tabla 4. Diagnostico 5°S

5’'S Puntaje oPt::g:]?jjeo % de cumplimiento
S51= Seiri = Clasificar 10 4 40%
52 = Seiton = Ordenar 10 4 40%
53 = Seiso = Limpiar 10 4 40%
54 = Seiketsu = Estandarizar 10 3 30%
55 = Shitsuke = Disciplinar 10 4 40%
Total 50 19 38%

Fuente: Elaboracién propia

Puntaje de diagndstico 5s

M Puntaje M Puntaje obtenido
12

10

o N B OO

%1=Seiri = Clasificar 52 =Seiton= 53 = Seiso = Limpiar 54 = Seiketsu = 55 = Shitsuke =
Ordenar Estandarizar Disciplinar

Figura 6. Diagnostico 5°S

Fuente: Elaboracién propia
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Al diagnosticar las 5°S, se encontré un porcentaje de cumplimiento del 38% de la

auditoria, haciendo necesario que se implemente la herramienta.
e Takt time

Para la realizacion del diagndstico del Takt time se hizo uso de la ecuacion de los
indicadores considerando el tiempo que demoran los colaboradores en ejecutar la

jornada en el almacén.

. tiempo operativo por periodo en segundos
Takt time =

Demanda cliente por periodo en unidades

El tiempo operativo representa el tiempo que se emplea por semana para el
cumplimiento de las solicitudes o demandas que se realizan en segundos u horas.
Cabe seialar que la demanda representa la cantidad de unidades solicitadas

semanalmente.

Tabla 5. Diaghostico Takt time

Takt time Tiempo Tiempo Demanda del Tiempo de
operativo (h) operativo cliente actividad
(seq)

Semana 1 47 2820 1200 2.35
Semana 2 48 2880 1350 2.13
Semana 3 46 2760 1400 1.97
Semana 4 45 2700 1500 1.80
Semana 5 45 2670 1478 1.81
Semana 6 44 2640 1654 1.60
Semana 7 43 2580 1528 1.69
Semana 8 44 2640 1187 2.22
Semana 9 45 2700 1234 2.19
Semana 10 45 2700 1278 211
Semana 11 46 2760 1645 1.68
Semana 12 45 2700 1542 1.75
Promedio 45.21 2712.50 1416.33 1.94

Fuente: Elaboracién propia
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Takt time = tiempo operativo por periodo en segundos  2712.50 194 idad
akt time = Demanda cliente por periodo en unidades =~ 141633 seg/unidades

Al efectuar el diagnostico del Takt time respecto al tiempo que implica buscar una
pieza en el almacén, esta es de 1.94 seg/unidades.

H Tiempo de actividad ~ esssssPromedio

2.5

0 | ‘ | ‘ ‘ | | | ‘ ‘ | ‘

Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana

N

1.

(6]

[

0.

(€]

Figura 7. Diagnostico Takt time

Fuente: Elaboracién propia

e Justintime
Para la realizacion del diagnostico del Just in time se hizo uso de la férmula de los
indicadores considerando el tiempo que demoran los trabajadores en efectuar la

jornada en el almacén.

) Tiempo real
Takt time = — * 100
Tiempo programado
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Tabla 6. Diagnostico Just in time

Takt time Horas Tiempo real  Tiempo de Tiempo
programadas actividad excedente
Semana 1 44 47 107% 7%
Semana 2 44 48 109% 9%
Semana 3 44 46 105% 5%
Semana 4 44 45 102% 2%
Semana 5 44 45 101% 1%
Semana s 44 44 100% 0%
Semana v 44 43 98% -2%
Semana & 44 44 100% 0%
Semana 9 44 45 102% 2%
Semana 10 44 45 102% 2%
Semana 11 44 46 105% 5%
Semana 12 44 45 102% 2%

Fuente: Elaboracién propia.

B Horas programadas M Tiempo real
49
48
47
46

H w

4
4
4

40“"""""

4
4
Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana

=N W

Figura 8. Diagnostico Just in time

Fuente: Elaboracién propia
Al efectuar el diagnéstico del Talk time debe cumplirse con las actividades del

almacén, determinando que se utiliza entre el 1% y un 9% mas del tiempo que se

ha programado.
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Propuesta de mejora

La propuesta de mejora se encuentra basada en darle solucién a la probleméatica
encontrada segun el diagrama de Ishikawa y planteando soluciones a partir de la
aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing, a fin de conseguir mayores
indices de rentabilidad en la organizacion. Estas herramientas se aplicacion

considerando las siguientes etapas:

Primera etapa: Se aplicd 5°S la cual consistio en un reordenamiento completo del
almacén que consistié en clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y seguimiento.
Logrando una mejor distribucion de los articulos y productos del almacén, asi como

actualizar el stock.

Segunda etapa: con la implementacion del El Takt time se busca reducir el tiempo

gue, empleado en las actividades propias del almacén, como son la busqueda.

Tercerea etapa: implementacion del Just in time el cual se relaciona a la demanda
de materiales frente al stock que tenga la empresa, la cual consistira en el disefio
de un Layout acorde a las necesidades de la empresa, para realizarlo se aplicara

la metodologia ABC.

Tabla 7. Problemas encontrados y soluciones propuestas

6M Problemas Propuesta de mejora

Falta de un plan de compras

Faltan normas y procedimientos
Metodo

Falta de orden en &l inventario

Distribucion del almacen » .
Implementacion de 5°S;

Talk Time y Just in Time

Falta de personal
Alta rotacién de personal
Mano de obra

Falta de motivacion

Falta de capacitacion
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Inexistencia de indicadores

Falta de automatizacion
Medicion
Falta de EPP

Falta de control de accidentes
laborales

Falta de informacién en tiempo
real

) Desorden en los productos
Materiales

Falta de verificacion de materiales

Falta de estantes para almacenar

Orden y limpieza
Ivledio ambiente Poca iluminacion

Falta de sefializacion

Unidades insuficientes
Maquinaria
Falta de mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia
e 5S
Con la finalidad de la implementacion correcta de 5°S, se debe cumplir con un

conjunto de estrategias y que a continuacion son detalladas.

Tabla 8. Descripcion de actividades arealizar en 5°S

Herramienta 5°5 Actividad a realizar

Sefializar los pasillos y las areas de trabajo y asegurar su
adecuada sefializacion

1'S (Clasificar) Fijar criterios para determinar los productos dafados

Identificar los productos y equipos de forma visible
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2’S (Ordenar)

Ordenar los productos segln el layout propuesto
Destinar un area para los productos malogrados o dafiados

Codificar los productos de acuerdo a su familia

3’S (Limpieza)

Verificar que todas las herramientas, productos y equipos se

encuentren en buen estado y limpios
Asegurar la limpieza de pisos y libres de basuras

Colocar tachos en sitios estratégicos

Disponer de un lugar para guardar equipos y materiales de

limpieza

4’S (Estandarizar)

Colocar sefializaciones en las areas de trabajo

Asegurar que la totalidad de areas de trabajo se encuentren
limpias y protegidas

Guardar todas las herramientas de trabajo en el lugar que le
corresponde, luego de finalizar Ia jornada laboral

Asegurar de que los procedimientos propuestos sean

desarrollados dentro del almacén

5’S (Seguimiento)

Verificar de manera diaria lo implementado

Respetar las normativas y procedimientos implementados

5'S + 1 (Calidad del

personal)

Involucrar al personal con las 5°3
IMotivar al personal

Capacitar al personal

Fuente: Elaboracién propia
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Al aplicar la auditoria luego de la implementacion, se consiguieron los siguientes

resultados:
Tabla 9. Diagnostico — Post test 5°S
5S Puntaje oli)lg:]?fji cum;/?i?n?ento
51 = Seir = Clasificar 10 10 100%
52 = Seiton = Ordenar 10 10 100%
53 = Seiso = Limpiar 10 10 100%
54 = Seiketsu = Estandarizar 10 9 90%
55 = Shitsuke = Disciplinar 10 9 90%
Total 50 48 96%

Fuente: Elaboracion propia

W Puntaje M Puntaje obtenido

10.2
10
9.8
9.6
9.4
9.2

©

8.8
8.6

8.4
51 = Seiri = Clasificar 52 = Seiton= 53 = Seiso = Limpiar 54 = Seiketsu = 55 = Shitsuke =
Ordenar Estandarizar Disciplinar

Figura 9. Diagnostico — Post test 5°S

Fuente: Elaboracién propia

Del total de 50 items luego de la implementacion del 5°S en el almacén se cumplen
con 48 de estos, con un % de cumplimiento del 96%.
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e Takt time

El Takt time esta asociado a la jornada laboral y el tiempo que empleado en las
actividades propias del almacén. Luego de la implementacion de las 5°S se
mejoraron los tiempos de busqueda y se realizé una mejor distribucion. Obteniendo

los siguientes resultados:

Tabla 10. Diagnoéstico — Post test Takt time

T gy oPeo ST Tempede
(Sed)
Semana 13 44 2640 2820 0.94
Semana 14 44 2640 3173 0.83
Semana 15 44 2640 3290 0.80
Semana 16 44 2640 3525 0.75
Semana 17 44 2640 3473 0.76
Semana 18 44 2640 3887 0.68
Semana 19 44 2640 3591 0.74
Semana 20 44 2640 2789 0.95
Semana 21 44 2640 2900 0.91
Semana 22 44 2640 3003 0.88
Semana 23 44 2640 3866 0.68
Semana 24 44 2640 3624 0.73
Promedio 44.00 2640.00 3328.38 0.80

Fuente: Elaboracion propia

De lo que se pudo determinar que las mejoras realizadas las actividades que estan
involucradas directamente con el almacén se estan cumpliendo dentro del horario
laboral de 44 horas semanales y el tiempo que demoran en la blisqueda de una

pieza en el almacén es de 0.80 seg/unidades.
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e Justintime
El Just in time se asocia a la demanda de materiales frente al stock que tenga la
empresa, para esto se debe realizar un Layout acorde a las necesidades de la
empresa, para realizar este diagrama primero deben sefialarse las zonas en las
gue se dividira el almacén, teniendo en cuenta la cercania y la distribucién mas
eficiente. Se debe realizar la distribucion basada en la distribucion ABC segun el

siguiente criterio.

Tabla 11. Anélisis ABC

Clasificacion Valor acumulado de ventas
A 0% - 80%
B 81% - 95%
C 96% - 100%

Fuente: Elaboracién propia

Este andlisis se bas6 en la demanda que tuvieron los productos en las 12 semanas

de estudio pre test.

Tabla 12. Clasificacion ABC

0,
Ne DESCRIPCION Demanda % % Clasificacién
acumulado

TUB PAP 2025 GAS EXTERIOR AMARILLO
[) 9
1 ROLLOS 100 metros 1,427.00 12.64% 12.64% A

ACOPLE 1" 3000# NPT EN ACERO AL CARBONO
) 9
2 FORJADO ASTM A105 1,348.00 11.94% 24.59% A

UNION NPT DE 1 1/2" 6000# EN ACERO AL o o
8 CARBONO FORJADO ASTM A105 1,257.00 11.14% 35.73% A

TUB PAP 1216 GAS EXTERIOR AMARILLO
0 0
4 ROLLOS 200 metros 1,147.00 10.16% 45.89% A

5 ACC VALVULA BOLA 2025 x 2025 PEALPE 1,048.00 9.29% 55.17% A
6 ACC VALVULA BOLA 1216 x 1216 PEALPE 950.00 8.42% 63.59% A
7 ACC METER CONECTOR 2025 x 3/4 " GRAFADO 880.00 7.80% 71.39% A

ACC CODO BRONCE PE-AL-PE GAS 1216 *1/2
9 0
8 NPT HEMBRA GRAFADO 754.00 6.68% 78.07% A

TAPA NPT DE 2" 3000# EN ACERO AL o o
o CARBONO FORJADO ASTM A105 627.00 5.56% 83.63% B

UNION NPT DE 1 1/2" 3000# EN ACERO AL o o
10 CARBONO FORJADO ASTM A105 587.00 5.20% 88.83% B

UNION NPT DE 1" 3000# EN ACERO AL
9 0
1 CARBONO FORJADO ASTM A105 428.00 3.79% 92.62% B
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CODO DE 45° 1 1/2" 3000# NPT EN ACERO AL o o
12 CARBONO FORJADO ASTM A105 357.00 3.16% 95.78% B

CODO DE 45° 1" 3000# SW EN ACERO AL
13 CARBONO FORJADO ASTM A105 248.00 2.20% 97.98% ¢

UNION NPT DE 2" 3000# EN ACERO AL , .
14 CARBONO FORJADO ASTM A105 179.00 1.59% 99.57% c

TAPA NPT DE 3/4" 3000# EN ACERO AL

CARBONO FORJADO ASTM A105 49.00 0.43% 100.00% ¢

15

Fuente: Elaboracion propia

I Demanda e % acumulado

1,600.00 e 100.00%
1,400.00 90.00%
A 80.00%

1,200.00
B 70.00%
1,000.00 . £0.00%
800.00 50.00%
£00.00 40.00%
30.00%

400.00
20.00%
200.00 I I 10.00%
0.00 B 0.00%

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

Figura 10. Figura Clasificacion ABC

Fuente: Elaboracion propia

El almacén se dividira segun el siguiente criterio de zonas:

Codigo Importancia

E Especialmente importante

U Sin importancia

Figura 11. Importancia de la cercania

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 13. Criterio de cercania

Codigo Criterio

1 Materiales con muy alta relacion de rotacion
Materiales con alta relacién de rotacion

Materiales con mediana relacion de rotacion
Materiales con baja — mediana relacion de rotacion

Materiales con baja relacion de rotacion

o 00 A WDN

Materiales con muy baja relacidn de rotacidn

Fuente: Elaboracion propia

A partir de lo expuesto, se obtiene el diagrama relacional de Muther, que se propone

la realizacién de mejoras en el area de almacén de la empresa ONGAS:

Zona de productos de
alta rotacion

Zona de productos de
rotacion media

Figura 12.Diagrama relacional de Muther del almacén de la empresa ONGAS

Fuente: Elaboracion propia
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Zona de rotacion - Zona de baja rotacion
Media - baja Zona muy baja

- Zona de muy alta Zona de alta rotacién

rotacion Zona de rotacion media

Figura 13. Layout relacional del almacén central de la empresa ONGAS

Fuente: Elaboracion propia
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Oficinas
administrativas

Zona de baja rotacién
Zona muy baja

Zona de rotacion
Media - baja

Figura 14. Layout general del almacén central de la empresa ONGAS

Zona de muy alta Zona de alta rotacion
rotacion Zona de rotaciéon media

Fuente: Elaboracion propia
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Luego de efectuar la nueva distribucion del area de almacén se tiene lo siguiente:

Tabla 14. Diagnostico Just in time — post test

Takt time pm: r:::das Tiempo real 1:::::;:;::
Semana 13 44 44 100%
Semana 14 44 44 100%
Semana 15 44 44 100%
Semana 16 44 44 100%
Semana 17 44 44 100%
Semana 18 44 44 100%
Semana 19 44 44 100%
Semana 20 44 44 100%
Semana 21 44 44 100%
Semana 22 44 44 100%
Semana 23 44 44 100%
Semana 24 44 44 100%

Fuente: Elaboracién propia

M Horas programadas M Tiempo real
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Figura 15. Diagnostico — Post test Takt time

Fuente: Elaboracion propia
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Con las mejoras puestas en marcha, ahora el almacén se ha vuelto mas eficiente
lo que se traduce en que los trabajadores emplean el tiempo real empleado en el

almacén es el mismo que el programado.

Evaluacion econdmica de la propuesta

A continuacion, se realiza un analisis del costo-beneficio de la implementacion de
la mejora, mediante la determinacion de la rentabilidad y viabilidad de la aplicacién
de mejoras, a partir del andlisis de los ratios del TIR, VAN, B/C y el tiempo de
retorno de inversion. En consecuencia, es posible establecer si la propuesta es
viable y la rentabilidad de aplicar la mejora consiguiendo ratios que correspondan
al TIR y VAN. En la siguiente tabla, se evidencia el total de la inversion que se
requirieron para optimizar los movimientos y tiempos, que implica realizar una
nueva distribucion de los equipos y maquinarias con el propésito de aminorar los

tiempos y movimientos.

Tabla 15. Costos de la propuesta

item Actividad Costo

1 5’S + Layuot 16,500.00
2 Fumigaciones 6,500.00
3 Limpieza y desinfeccion general de la zona 1,500.00
4 Mantenimiento 5,500.00
5 Sustitucion de herramientas basicas de trabajo 1,500.00
6 Sefalizacion de la zona 1,500.00
7 Pintura 2,250.00

Total 35,250.00

Fuente: Elaboracién propia

Para implementar las herramientas resulta fundamental comprar algunos

materiales que puedan mantenerse en el tiempo.

Tabla 16. Costos de recursos materiales

Descripcion Cantidad Unidad de Medida Costo Unitario Costo Total
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Trapeadores 15 Unidad 15.00 225.00
Articulos de limpieza 10 Caja 80.00 800.00
Impresiones 50 Unidad 5.00 250.00
Sefializacion 16 Unidad 25.00 400.00
Articulos para pintar 10 Unidad 60.00 600.00
Capacitaciones 1 Unidad 5,500.00 5,500.00
Total 7,775.00
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 17. Inversién

items Costo
Actividades 35,250.00
Recursos materiales 7,775.00
Total 43,025.00

Fuente: Elaboracién propia

A partir de los datos conseguidos, se obtiene el costo de la inversion que fue de S/.

5445.00. Por otro lado, al realizar el flujo de caja se consigue lo siguiente.

Tabla 18. Flujo de caja

MES
RUBRO Factor 0.10 0.20 0.30 0.40 0.50
0.00 1.00 2.00 3.00 4.00 5.00
Inversion - 43,025.00
Ingreso 584,060.67| 595,741.88|  601,582.49| 607,423.10| 613,263.70
Impuesto general a las ventas = 18% d 105,130.92| 107,233.54| 108,284.85  109,336.16|  110,387.47
Costos de materiales 545.00 545.00 545.00 545.00 545.00
Beneficios brutos 478,384.75| 487,963.34|  492,752.64|  497,541.94| 502,331.24
Impuesto a la renta = 27% 129,163.88| 131,750.10|  133,043.21| 134,336.32| 135,629.43
Beneficios netos 349,220.87| 356,213.24/  359,709.43|  363,205.62|  366,701.80
Depreciacion
Recuperaciéon de KW
Valor de reventa = 0.15KIF
Flujo de caja anual - 43,025.00 349,220.87| 356,213.24/  359,709.43|  363,205.62|  366,701.80
Flujo de caja acumulado 306,195.87| 662,409.11| 1,022,118.54| 1,385,324.15| 1,752,025.96
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 19. Ratios financieros
TIR VAN B/C Playback
814% S/. 826,042.89 1.12 15 dias

Fuente: Elaboracién propia
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Se consiguié un VAN (Valor Actual Neto) de S/. 826,042.89, que representa una
cantidad superior a cero, evidenciando que se recuperara la inversion inicial y se
conseguiran ganancias. A partir del segundo mes de haber realizado la

implementacion, se lograra recuperar la inversion

Ademas, se presenta el TIR (Tasa Interna de Retorno) que representa el interés en
el que el VAN se hace cero. En este estudio, se obtuvo un TIR de 814%, que

evidencia que es beneficioso, por lo que debe aprobarse el proyecto.

Respecto al indicador del costo beneficios, este también resulté 6ptimo, puesto que
asciende a 1.12, siendo este valor superior a 1, por lo que la investigacion resulta
viable y, por ende, aprobada. En base a ello, puede determinarse que cada sol que
se invierta conseguira una ganancia de S/. 0.12 soles. Cabe sefialar que el tiempo

de recuperacion de la inversion o playback es de 15 dias.
3.6.Método de andlisis de datos

Luego de recolectar la informacion que corresponde a cada variable, esta fue
transcrita en Excel y SPSS version 25, para consecutivamente dar comienzo con el
andlisis descriptivo e inferencial con el propésito de realizar la verificacién de la

hipdtesis trazada.

Una vez identificadas todos los factores involucrados se evaluaron las herramientas
Lean Manufacturing para determinar el grado de impacto en la rentabilidad de la

empresa.

La informacién recolectada mediante ficha se analiz6 a partir de la estadistica
descriptiva, haciendo uso de gréaficas y tablas estadisticas. Ademas, se usé la
estadistica inferencial para realizar el contraste de hip6tesis mediante una prueba
estadistica para diferencia de medias (antes y después), determinando antes la
normalidad de los datos. Una vez determinada la normalidad o la no normalidad de

los datos se aplicé estadistica paramétrica o no paramétrica, segun sea el caso.

Para analizar la informacion recolectada se hizo uso del programa Microsoft Excel
2016 y el SPSS version 25, que permitieron ordenar y clasificar la informacion

requerida respecto a las variables de analisis.
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3.7.Aspectos éticos

Esta investigacion fue desarrollada considerando los siguientes conceptos éticos
con la finalidad de dar cumplimiento a los objetivos planteados: Confidencialidad,
Integridad y Compromiso. La toma de datos se realizé dentro de ONGAS S.A.C.
Ademas, la empresa expreso su agrado y autorizacion para realizar la investigacion

mediante una carta de autorizacion. (ver anexo 8).
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IV. RESULTADOS

Andlisis descriptivo
indices de rentabilidad

Se compararon los indices de rentabilidad que se obtienen antes y después de la
implementacion de las herramientas Lean Manufacturing. Previo a proponer el
modelo, la rentabilidad de la empresa ONGAS era de 59.13% y luego de aplicar las
herramientas la rentabilidad aumento a 97.60%, es decir hubo un aumento en la
rentabilidad del 38.47%. La comparacion del ejercicio econémico se encuentra en

el anexo

Tabla 20. Comparacion de la rentabilidad Pre y Post - test

Tiempo Antes (%) Tiempo Después (%)
Semana 1 55.80% Semana 13 97.02%
Semana 2 60.45% Semana 14 98.01%
Semana 3 55.80% Semana 15 98.01%
Semana 4 63.24% Semana 16 98.01%
Semana 5 62.31% Semana 17 97.02%
Semana 6 57.66% Semana 18 97.02%
Semana 7 59.52% Semana 19 97.02%
Semana 8 54.87% Semana 20 98.01%
Semana 9 64.17% Semana 21 97.02%
Semana 10 56.73% Semana 22 97.02%
Semana 11 61.38% Semana 23 98.01%
Semana 12 57.66% Semana 24 99.00%

Pre test 59.13% Post test 97.60%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 16. Comparacién de la rentabilidad Pre y Post - test

Fuente: Elaboracién propia

indices de rentabilidad econdmica

Al comparar los indices de rentabilidad econémica obtenidos antes y después de

haber implementado las herramientas Lean Manufacturing en la empresa ONGAS,

se tiene que el valor era de 58.17% y luego de aplicar las herramientas la

rentabilidad econdmica aumento a 96.62%, es decir, hubo un aumento en la

rentabilidad del 38.45%.

Tabla 21. Comparacion de la rentabilidad econdémica Pre y Post - test

Tiempo Antes (%) Tiempo Después (%)

Semana 1 53.20% Semana 13 96.05%
Semana 2 57.48% Semana 14 97.03%
Semana 3 55.24% Semana 15 97.03%
Semana 4 62.61% Semana 16 97.03%
Semana 5 61.69% Semana 17 96.05%
Semana 6 57.08% Semana 18 96.05%
Semana 7 58.92% Semana 19 96.05%
Semana 8 54.32% Semana 20 97.03%
Semana 9 63.53% Semana 21 96.05%
Semana 10 56.16% Semana 22 96.05%
Semana 11 60.77% Semana 23 97.03%
Semana 12 57.08% Semana 24 98.01%

58.17% 96.62%

Fuente: Elaboracion propia
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indices de rentabilidad financiera

96.62%

Después (%)

B Antes (%)

W Después (%)

Figura 17. Comparacién de la rentabilidad econémica Pre y Post - test

Tabla 22. Comparacion de la rentabilidad financiera Pre y Post - test

Al comparar los indices de rentabilidad financiera obtenidos antes y después de la
aplicacién de las herramientas Lean Manufacturing en la empresa ONGAS, se tiene
gue el valor era de 60.91% vy luego de aplicar las herramientas la rentabilidad
econOmica aumento a 97.50%, es decir, hubo un aumento en la rentabilidad del

36.59%.

Tiempo Antes (%) Tiempo Después (%)

Semana 1 57.47% Semana 13 96.92%
Semana 2 62.26% Semana 14 97.91%
Semana 3 57.47% Semana 15 97.91%
Semana 4 65.14% Semana 16 97.91%
Semana 5 64.18% Semana 17 96.92%
Semana 6 59.39% Semana 18 96.92%
Semana 7 61.31% Semana 19 96.92%
Semana & 56.52% Semana 20 97.91%
Semana 9 66.10% Semana 21 96.92%
Semana 10 58.43% Semana 22 96.92%
Semana 11 63.22% Semana 23 97.91%
Semana 12 59.39% Semana 24 98.90%

60.91% 97.50%

Fuente: Elaboracién propia
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Rentabilidad financiera

H Antes (%) M Después (%)

97.50%
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Figura 18. Comparacién de la rentabilidad financiera Pre y Post - test

Fuente: Elaboracién propia

Analisis inferencial
Validacion de la hipotesis General- indices de Rentabilidad
Prueba de Normalidad

Se efectla la prueba de normalidad a los indices de rentabilidad con el objetivo de

establecer si va a aplicarse una prueba paramétrica o no paramétrica.

Kolmogorov-Smirnoy? Shapira-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico ]| Sig.
Rentahilidad Antes 174 12 ,2[][],: 038 12 469
Fentabilidad Despues 309 12 244 763 12 418

Figura 19. Prueba de normalidad de indices de Rentabilidad

Fuente: SPSSv. 25

Interpretacion: Al efectuar la prueba de normalidad con el estadistico Shapiro-Wilk,
puesto que la muestra es menor a 50 datos. Se evidencia que el p-valor para los
valores de rentabilidad antes y después es mayor a 0.05, lo que muestra que los
datos proceden de una distribucién normal, por tanto, debe utilizarse una prueba

paramétrica. Ademas, se hara uso de la prueba t-Student.
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A.Validacion de la Hipotesis General

H,: La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing no increment6 de forma
significativa la Rentabilidad en la empresa ONGAS SAC, Lima 2021

Hy: La aplicacién de herramientas de Lean Manufacturing increment6 de forma
significativa la Rentabilidad en la empresa ONGAS SAC, Lima 2021

Regla de decision:
Si el p-valor es > a 0.05 se acepta Ho y se rechaza Ha.

Si el p-valor es < a 0.05 se acepta H1y se rechaza Ho.

Desy, Desv. Error

Media [+l Desviacion promedio
Far1 Rentahilidad Despues 497,548745 12 66187 Jda107
Rentabilidad Antes 581325 12 3,168497 A11a2

Figura 20. Estadisticas emparejadas indices de rentabilidad

Fuente: SPSSv. 25

95% de intervalo de confianza
Desv. Desv. Error E B
Media Desviacidn promedio Inferior Superior t al Sig. (hilateral)
Par1  Rentahilidad Despues - 3846500 3,30656 95452 36,36411 40,56589 40,298 11 000

Fentabilidad Antes

Figura 21. Diferencias emparejadas indices de rentabilidad

Fuente: SPSS v. 25

Interpretacién: Puede evidenciarse que el p-valor de la prueba resulta menor a
0.05, por lo que se acepta la hipotesis que la aplicacion de herramientas de Lean
Manufacturing incrementa significativamente la Rentabilidad en la empresa
ONGAS SAC. Entonces, se concluye que las aplicaciones de las herramientas Lean

Manufacturing influyen en la rentabilidad de la empresa.
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Validacién de la primera hipotesis especifica- Rentabilidad econémica

Prueba de Normalidad

Se efectla la prueba de normalidad a los indices de rentabilidad econémica fin de

establecer si se utilizara una prueba paramétrica o no paramétrica.

Kaolmogorov-Smirnoy® Shapiro-Will
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sin.
Rentabilidad Economica 165 12 ,EUD‘ 454 12 JGa6
Antes
Rentahilidad Economica 309 12 ooz 768 12 418
Despues

Figura 22. Prueba de normalidad de indices de Rentabilidad econémica

Fuente: SPSSv. 25

Interpretacion: Al efectuar la prueba de normalidad con el estadistico Shapiro-Wilk,

debido a que la muestra es menor a 50 datos, pudiéndose evidenciar que el p-valor

para los valores de rentabilidad econdmica antes y después es mayor a 0.05,

demostrando que los datos proceden de una distribucion normal, por tanto, debe

realizarse una prueba paramétrica. Ademas, se hara uso de la prueba t-Student.

Validacion de la Hipo6tesis especifica 1

H,: La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing no permitié un

incremento significativo en la Rentabilidad Econdmica en la empresa ONGAS SAC.

H;: La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing permitié un incremento

significativo en la Rentabilidad Econdémica en la empresa ONGAS SAC.

Regla de decision:
Si el p-valor es > a 0.05 se acepta Ho y se rechaza Ha.

Si el p-valor es < a 0.05 se acepta Hi1y se rechaza Ho.
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Desy. Desy. Error
MMedia [+l Desviacidn promedio
Far1 Rentahilidad Economica 8966217 12 B5514 18814
Despues
Fentabilidad Economica 5B1733 12 334605 G592
Antes

Figura 23. Estadisticas emparejadas indices de rentabilidad econémica

Fuente: SPSSv. 25

95% de intervalo de confianza

Desy. Desv. Error de |a diferencia
Media Desviacidn promedio Inferior Superior t al Sig. (hilateral)
Par1 Rentabilidad Economica 38,44833 347772 1,00393 36,23869 4065797 38,208 11 ,000

Despues - Rentabilidad
Economica Antes

Figura 24. Diferencias emparejadas indices de rentabilidad econdmica

Fuente: SPSSv. 25

Interpretacién: Puede observarse que el p-valor de la prueba es menor a 0.05, lo
gue muestra que se acepta la hipétesis de que la aplicacion de herramientas de
Lean Manufacturing permitiendo un aumento significativo en la Rentabilidad
Econdmica en la empresa ONGAS SAC. En conclusién, las aplicaciones de las
herramientas Lean Manufacturing influye en la rentabilidad econdémica de la

empresa.

Validacién de la segunda hipétesis especifica- indices de la rentabilidad

financiera
Prueba de Normalidad

Se efectla la prueba de normalidad a los indices de utilidad operativa con el

proposito de establecer la utilizacion de una prueba paramétrica 0 no paramétrica.
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Kaolmogorov-Smirnoy® Shapiro-Will
Estadistico gl Sig. Estadistico al Sig.
Rentahilidad Financiera 79 12 ,EUD‘ 538 12 467
Antes
Rentabilidad Financiera 309 12 ooz 768 12 482
Despues

Figura 25. Prueba de normalidad de indices de Rentabilidad financiera

Fuente: SPSSv. 25

Interpretacion: Al efectuar la prueba de normalidad con el estadistico Shapiro-Wilk,
ya que la muestra es menor a 50 datos, pudiéndose evidenciar que el p-valor para
los valores de rentabilidad financiera antes y después es mayor a 0.05, lo que
muestra que los datos derivan de una distribucién normal. Entonces, debe utilizarse

una prueba paramétrica. Ademas, se hizo uso de la prueba T Studen.

Validacion de la Hipoétesis especifica 2

H,: La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing no permitié un

incremento significativo en la Rentabilidad Financiera en la empresa ONGAS SAC.

H;: La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing permitié un incremento

significativo en la Rentabilidad Financiera en la empresa ONGAS SAC.

Regla de decision:

Si el p-valor es > a 0.05 se acepta Ho y se rechaza Ha.

Si el p-valor es < a 0.05 se acepta Hi1y se rechaza Ho.
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Antes

Desvy. Desv. Error
Media [+ Desviacidn promedio
Par1 Rentakilidad Financiera 97,4975 12 BE187 89107
Despues
Rentabilidad Financiera 60,9067 12 326508 B3966

Figura 26. Estadisticas emparejadas indices de rentabilidad financiera

Fuente: SPSSv. 25

95% de intervalo de confianza

Despues - Rentabilidad
Financiera Antes

Desy. Desv. Error de |a diferencia
Media Desviacion promedio Inferior Superior ql Sig. (hilateral)
Par1  Rentabilidad Financiera 36,59083 3,40085 34,43003 38,75163 372N 11 ,000

Figura 27. Diferencias emparejadas indices de rentabilidad financiera

Fuente: SPSS v. 25

Interpretacion: Puede observarse que el p-valor de la prueba es menor a 0.05, lo

gue muestra que se acepta la hipétesis de que la aplicacion de herramientas de

Lean Manufacturing permiti6 un aumentar de manera significativa la Rentabilidad

financiera en la empresa ONGAS SAC. En conclusion, las aplicaciones de las

herramientas Lean Manufacturing influye en la rentabilidad econdémica de la

empresa
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V. DISCUSION

Este capitulo resalta los resultados obtenidos y se compararan con investigaciones:

De acuerdo al analisis del objetivo general: Determinar en qué medida la
aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing incrementaron la rentabilidad en
la empresa ONGAS SAC, Lima 2021.

Los resultados encontrados evidenciaron que la implementacion de la mejora
basada en herramientas Lean Manufacturing en la empresa permitié un incremento
de los niveles de rentabilidad, esto se demuestra en el andlisis estadistico que se
ejecutd sobre los datos acopiados, permitiendo aceptar la hipotesis de estudio

planteada.

Para demostrar ello se hizo uso de la prueba t de Student, ya que los datos
mostraron caracteristicas de una poblacién normal. Para comparar el antes y
después de la aplicacion de la mejora propuesta, se realiza la contrastacion de
hipotesis, logrando como resultado un valor p de 0.000 (Sig. Bilateral). Al realizar la
comparacion, se determind que luego de aplicar herramientas de Lean
Manufacturing incrementdé de forma significativa la Rentabilidad en la empresa
ONGAS SAC. Entonces, se concluye que las aplicaciones de las herramientas Lean

Manufacturing influye en la rentabilidad de la empresa.

La rentabilidad de la empresa ONGAS antes era de 59.13% y luego de aplicar las
herramientas de mejorar la rentabilidad aumento a 97.60%, es decir hubo un

incremento en la rentabilidad de la empresa en un 38.47%.

Resultado similar a los obtenidos en la tesis de Tejada (2018), donde se muestra
gue al aplicar las herramientas LM en el area de produccion de una empresa, la
rentabilidad se incrementé en S/. 59,922 al primer afio de ser implementada la
propuesta de mejora. Asimismo, concuerda con los resultados de Alburqueque
(2018), donde después de la implementacion de herramientas Lean Manufacturing
en una empresa de calzado, la rentabilidad pas6 de ser de un 0,05 a un 0,20, es

decir, hubo un incremento de 300%.
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Ascoy Yy Blas (2020) obtuvieron resultados similares en su estudio, donde luego de
aplicar las herramientas de estudio se consiguié una mejora de los indices de
rentabilidad en un 8%, en areas de logistica y produccion de una empresa de
calzado. De igual manera presentan una similitud con los resultados obtenidos por
Vizconde (2016), donde luego de implementar las herramientas Lean se pudo

incrementar la rentabilidad de una empresa de calzado en S/. 342,571.57.

Los resultados presentan concordancia con los obtenidos por Davalos (2015),
donde aplicar las herramientas LM permitié reducir los costos derivados de los
desperdicios presentados en la empresa, conllevando al incremento de la
rentabilidad de la empresa. Entonces, la aplicacion del Lean Manufacturing

aumento la rentabilidad en 0.65% mensual o 1.78% trimestral.

Igualmente, son similares a los de Villacorta (2019), donde con los resultados
obtenidos, se puede observar que las herramientas aplicadas en una empresa de
calzado eliminan de forma progresiva los defectos encontrados en el sistema de
produccion, permitiendo obtener beneficios al disminuir los costos por reprocesos,

lo cual conlleva a mejorar la rentabilidad de la organizacion.

Balamurugan et al. (2020) en su articulo indican que la nocién de lean manufactiring
fue desarrollado para incrementar el uso de recursos mediante la reduccion de
desperdicios, aplicando herramientas que se ajustaron a la fabricacién de bielas,
logrando aminorar el tiempo de fabricacion del componente y aumentar la

rentabilidad y la productividad en la industria.

De acuerdo al analisis del objetivo especifico 1. Determinar en qué medida la
aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing incrementaron la rentabilidad

economica en la empresa ONGAS SAC, Lima 2021.

Los resultados obtenidos demostraron que la implementacion de la mejora basada
en herramientas Lean Manufacturing en la organizacion permitié el incremento de
la rentabilidad econdémica, como es demostrado a partir del andlisis estadistico que
se realiza sobre los datos acopiados, permitiendo aceptar la hipétesis trazada en la

investigacion.

Con el fin de demostrar lo expuesto, se hizo uso de la prueba t de Student, puesto

gue los datos demostraron caracteristicas de una poblaciéon normal, para comparar
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entre el antes y después de la implementacién de la mejora propuesta, planteando
en el contraste de hipotesis, que permitié obtener como resultado con un valor p de
0.000 (Sig. Bilateral). Al realizar la comparacion, se determind que la
implementacion de herramientas de Lean Manufacturing logré un incremento
significativo de la Rentabilidad econémica en la empresa ONGAS SAC. Entonces,
se concluye que las aplicaciones de las herramientas Lean Manufacturing influye

en la rentabilidad econdémica de la empresa.

La rentabilidad econdmica de la empresa ONGAS antes era de 58.17% y luego de
la aplicacion de las mejoras en base a las herramientas Lean Manufacturing
aumento a 96.62%, es decir, hubo un incremento en la rentabilidad econémica del
38.45%.

Resultados similares a los de Bellido y Telles (2019), donde obtuvieron como
resultado un incremento en la rentabilidad econémica de un 35% en la empresa

evaluada al aplicar el método LM.

Respecto a la rentabilidad econdmica Arana (2018), luego de implementar la mejora
basada en las herramientas Lean Manufacturing, logré un incremento de 10,43% a
25,36% respecto a la rentabilidad econdmica, resultado que evidencia que al
implementar las herramientas mencionadas es posible emplear eficientemente los
activos de la organizacion para generar valor (aumento en la produccion, reflejado

en el incremento de los ingresos por ventas).

De acuerdo al analisis del objetivo especifico 2: Determinar en qué medida la
aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing incrementaron la rentabilidad
financiera en la empresa ONGAS SAC, Lima 2021.

Los hallazgos encontrados en la investigacion demostraron que aplicar la mejora
en funcién de las herramientas Lean Manufacturing en la empresa permitié un
incremento de la rentabilidad financiera, tal como se evidencia a partir del analisis
estadistico realizado sobre los datos recolectados, por lo que se acepta la hipotesis

planteada.

Con el propésito de demostrar los datos obtenidos, se hizo uso de la prueba t de
Student, debido a que los datos demostraron caracteristicas de una poblacién

normal, para comparar entre el antes y después de la aplicacion de la mejora
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propuesta, planteando en el contraste de hipoétesis, permitié obtener como resultado
un valor p de 0.000 (Sig. Bilateral). Se encontré que la aplicacion de herramientas
de Lean Manufacturing pudo incrementar significativamente la Rentabilidad
financiera en la empresa ONGAS SAC. Entonces, se concluye que las aplicaciones
de las herramientas Lean Manufacturing influye en la rentabilidad financiera de la

empresa.

La rentabilidad financiera de la empresa ONGAS antes era de 60.91% y luego de
aplicar las herramientas la rentabilidad financiera aumento a 97.50%, es decir, hubo

un aumento en la rentabilidad financiera del 36.59%.

Resultados similares a los de Castro y Aguilar (2017), donde presento como
resultados un incremento en la rentabilidad financiera de un 34%, al aplicar la
metodologia LM en una empresa agroindustrial. lgualmente concuerdan a los
obtenidos por Arana (2018), donde se registré una variacion positiva que oscila del
7,53% al 24,88%, demostrando que las utilidades que reciban los inversionistas

seran mayores.
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VI. CONCLUSIONES

Primera: Al analizar los resultados con un p valor de .000, se evidencia que existe
una diferencia significativa entre los indices de rentabilidad antes y después de la
implementacion de las herramientas de Lean Manufacturing, con una mejora del
38.47% respecto al indice de rentabilidad en la empresa ONGAS SAC. Entonces,
es posible concluir que la aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing
presenta influencia sobre la rentabilidad en la empresa ONGAS SAC en el periodo

en estudio.

Segunda: Al analizar los resultados con un p valor de .000, es de detallar que existe
una diferencia significativa respecto a los indices de rentabilidad econémica en el
pre y post aplicacion las herramientas de Lean Manufacturing, logrando una mejora
del 38.45% respecto a la media en el indice de rentabilidad econdémica. Entonces,
la implementaciéon de las herramientas Lean Manufacturing influye sobre la
rentabilidad econdmica en la empresa ONSAS SAC ubicada en Lima en el periodo

en estudio.

Tercera: Finalmente, al analizar los resultados con un p valor de .000, se evidencia
gue existe una diferencia significativa entre el indice de rentabilidad financiera en
el pre y post a la implementacion de las herramientas Lean Manufacturing, logrando
una mejora del 36.59% respecto al indice de rentabilidad financiera. En conclusion,
la aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing presentan influencia sobre la
rentabilidad financiera en la empresa ONGAS SAC, Lima 2021.
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VIl. RECOMENDACIONES

Primero: Respecto a la aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing, se
recomienda a la gerencia de la empresa que mantenga su compromiso, ya que es
fundamental continuar con la metodologia aplicada, evaluar una posible inversion
a futuro para capacitar a los colaboradores con el objetivo de optimizar los procesos

de forma continua.

Segundo: Asimismo, se recomienda al jefe de almacén realizar un seguimiento de
los procesos en conjunto con los operarios a fin de continuar con la implementacién
de mejorar en el método de trabajo, centrandose en reducir las distancias y
optimizar la distribucion del &rea, mediante la bisqueda de una nueva reduccion

del tiempo al buscar y entrega de pedidos.

Tercero: Finalmente, se recomienda al jefe de almacén realizar un control sobre
los procesos, haciendo uso de la medicion de tiempos, ademas de buscar su
optimizacién, con la finalidad de mejorar los tiempos de recepcién de material,

organizacion del mismo, asi como su traslado y entrega.
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Anexo 1. Matriz de consistencia
_Plegu!ﬂas_ ‘.h Dbjetivos Hipdtesis Yariables Definicidn Conceptual Dimensiones |(Indicadores Escala Metodologia
investigacion Operacional

General General Prineipal Tipo: Aplicada
SEnqué medida la Dietermminar en qué La aplicacian de i - o
aplicacidn de miedida la aplicacidn de P Nivel: Descriptivo-Explicativo
) . herramientas de lean
herramientas de lean | herramientas de lean .
- ) manufacturing
manukacturing manufacturing .
. - B . incrementaran la
increments la incrementa la o
Rentabilidad enlz | rentabilidad enla Rentabilidad enls Disefo: Experi |
4 i ki i 55 iseiio: Experimenta
empresa ONGAS SAC, | smpress ONGAS SAC, EMpresa DI'\l.IG.lﬂ\lS S:ﬂ\C. El Ilean malnufachrlng tlenel como| Las Herramientas
: ) en forma significativa pilar: la filozofia de la mejora delean
Lima 20212, Lima 2021 . X X
VYariahle continua, el contral tatal de la manufackuring &
independiente: alidad, la eliminacidn del enalila mediante la Fazin
Especificas Especificos Secundarias Herramientas de | despiltans, el aprovechamienta de | observacian, la Funtaje Extansaninaciia (Selketsy) Poblacidn: Area de produccicn
lean manufacturing | todo el potencial a lolargo de la recoleceidn de
cadena de valor yla participacidn | datas y hojas de
<En que “.‘?"'d" la D_etermlnar &n que La aplicacidn de delos operarios” (2010,p.) registie. Técnica: Dbservacion
aplicacion de medida la aplicacion de .
X . herramientas de lean
herramientas de lean | herramientaz de Lean .
. - manufacturing para
manukacturing Ianufacturing . -
) . . . incrementar la . kt
increments la incrementé la Rentabilidad Talk time
Rentabilidad FRentabilidad E . | i .
Econdmicaenla | Econdmica enla em T;Tgag;;g;c Instrumento: Hoja de Registro
empreza OMGAS SAC, | empresa OMGAS SAC, P Lima 2027 ' Justin i
Lima 20212 Lima 2021 ustn time
Las razones financier as de
rentabilidad son instrumentos, que
iEn qué medida la Dieterminar en qué permiten analizar y eusluar lss o ido ianl i is
4ENqUE M ) ren La aplicacion de utilidades de la empresa respecta a Fill = (beneficio abtenido-inversion] {inversion
aplicacidn de medida la aplicacidn de . - L
. . herramientas de lean laz ventas, los activoz ola Fientabilidad se
herramientas de lean | herramientas de lean - . Ly A B X
manufaeturing manutacturing manufacturing para Yariable inversion de loz propistarioz es | evalda medlente la ) . .
. . . . incrementar la N - decir miden |a capacidad de la ob=ervacian, la Rentabilidad : Metodo de analisis: Estadistica
increments la incremetd la L independiente: - " L Riazdn L -
L . Rentabilidad - EMpreza para generar utilidades, recoleccion de Econdmica descriptiva-inferencial
Rentabilidad Rentabilidad " N Rentabilidad . )
) N N N Financiera enla mientraz mayor sea suresultado a|  datos y hojas de
Financiera enla Financiera en2 empreza OMGAS SAC, través del tiempo significa que estd reqistro,
empres3 ONIGAS BAC, | empresa OMEAS 8AC, | T - = i Al
Lima 20217 Lima 2022 pUMIzanda #u ¢3p
operativa y financiera enla
genetacidn de rentabilidadSata y
Fiamdn, 2017)
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Anexo 2. Operacionalizacién de variables

operativa y financiera en la
generacian de rentabilidad(Soto v
Ramaén, 2017)

. . Definicion i . .
Variables Definicion Conceptual Operacional Dimensiones Indicadores Escala
g e . . . _ Famtaje obtenido
Puntagje Clasificacion (Seiri) = Famtae idea] 100
F e Orden (Sai ]_P!m:ﬂjs obtenida 100
untaje Ordsn (Seiton _Wx
“El I:_aan manufadurlngtlene_ Como _ g Puntaje Limpieza (Seisg) PEIIEGbENiAD )0
pilar: 1a filosofia de la mejora Las Herramientas de UnEaje LAMpeza [0/ = ntaje ideal
Variable continua, el control total de la lean manufacturing se
independiente: calidad, Ia eliminacidn del evalla mediante |3 ) L Punta je chtenido Razén
Herramientas de |despilfarro, el aprovechamiento de observacion, la Funtaje Estandarizacidn (Seietsu)= ———mrrme x 100
lean manufacturing | todo el potencial alolargo dela | recoleccidn de datos y
cadena de valory la participacidn hojas de registro.
de los operarios™ (2010, p.1) Puntaje Discipling (Shitsuke)= 7*'"'?[2[””“:““ 100
Funtaje ideal
Talkhme ]' " l.'»‘l.‘lj)ﬁ‘ﬂj)r‘J'O.‘lI'f?])ﬁ‘l'I'I(‘FJ(\(\'D an SL‘_ril.'ll:‘ﬂ-O,t
AREAIme = emanda cllente por periode en unidades
Justintime Tiempa de Actividod= -
Las razones financieras de
rentabilidad son instrumentos, que
permiten analizary evaluar las Rentabilidad ROI = (beneficio obtenido-inversién) / inversisn
utilidades de la empresa respecto Economica
alas ventas, los activos o la - ,
Variable inversidn de los propietarios es Renta:1|ls:g?adn;seelsvalua
independiente: decir miden la capacidad de |a observacidn, la Razdn
Re:labilidad I empresa para generar utilidades, recoleccidn de datos
mientras mayor sea su resultado a hojas de registro v
tra‘:‘ES C!E|.1IEH"I[IU significa que Rentabilidad ROE — Beneficio neto  Ventas Activos
esta optimizando su capacidad Financiera - Ventas Activas™ Recurzes propios
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Anexo 3. Auditoria 5S

S§1=8eiri=Clasificar
;Hay cosas indtiles que pueden molestar en el entorno de trabajo?

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Si No

Si

No

Si

No

Si

No

;Hay materias primas, sgmi elaborados o residucs en el entorno de trabajo?

;Hay algun tipo de herramienta, tornilleria, pieza de repuesto, Gtiles o similar en el
entorno de trabajo?

;Estan todos los objetos de uso frecuente ordenados, en su ubicacion y
comectamente identificados en el entorno laboral?

¢ Estan todos los objetos de medicién en su ubicacién y correctamente identificados
en el entorno laboral?

;Estan todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes, productos en su
ubicacién y correctamente identificados?

comectamente en gl entorno de trabajo?

]

;Existe maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo?

9

£ Existen elementos inutilizados: pautas, herramientas, utiles o similares en el
entorno de trabajo?

10 ; Estdn los elementos innecesarios identificados como tal?
Id §2=Seiton=0rdenar

i Estan claramente definidos los pasillos, dreas de almacenamiento, lugares de
trabajo?

;Son necesarias todas las herramientas disponibles y facilmente identificables?

i Estan diferenciados e identificados los materiales o semielaborados del producto
final?

;Estan todos los materiales, palets, contenedores almacenados de forma
adecuada?

;Hay algun tipo de obstaculo cerca del elemento de extincién de incendios mas
cercano?

;Tiene el suelo algin tipe de desperfecto: grietas, sobresalto...?

;Estan las estanterias u otras areas de almacenamiento en el lugar adecuado y
debidamente identificadas?

depositados en elllog?

;Estan indicadas las cantidades maximas y minimas admisibles y el formato de
almacenamiento?

iHay lineas blancas u otros marcadores para indicar claramente los pasillos y
areas de almacenamiento?

S§3=Seiso=Limpiar
jRevise cuidadosamente el suelo, los pasos de acceso y los alrededores de | gg
equipos! ; Puedes encontrar manchas de aceite, polvo o residuos?

;Hay partes de las maguinas o equipos sucios? ; Puedes encontrar manchas de
aceite, polvo o residuos?
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i Esta la tuberia tanto de aire como eléctrica sucia, deteriorada; en general en mal

3 estado?
i Esta el sisterna de drenaje de los residuos de tinta o aceite obstruido (total o
4 parcialmente)?
5 ¢Hay elementos de la luminaria defeciusaso (total o parcialmente)?
6 +Se mantienen las paredes, suelo y techo limpios, libres de residuos?
7 7 5e limpian las maquinas con frecuencia y se mantienen libres de grasa, virutas._..?
:Se realizan periddicamente tareas de limpieza conjuntamente con el
8 mantenimiento de la planta?
i Existe una persona o equipo de personas responsable de supervisar las
9 operaciones de limpieza?
10 i 5e barre y limpia el suelo y los equipos normalmente sin ser dicho?
Id 54=5eiketsu=Estandarizar
1 7La ropa gue usa el persenal es inapropiada o esta sucia?
¢ Las diferentes areas de trabajo tienen la luz suficiente y ventilacion para la
2 actividad que se desarrolla?
;Hay algdn problema con respecto a ruido, vibraciones o de temperatura (calor/
3 frio)?
4 ;Hay alguna ventana o pueria rota?
5 ;Hay habilitadas zonas de descanso, comida y espacios habilitados para fumar?
6 7 Se generan regularmente mejoras en las diferentes areas de la empresa?
7 ;Se actia generalmente sobre las ideas de mejora?
8 7 Existen procedimientos escritos estandar y se utilizan activamente?
9 ;Se consideran futuras normas como plan de mejora clara de la zona?
£Se mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios definidos,
10 limitacion de pasillos, limpieza?
Id
1 ;Se realiza el control diario de limpieza?
2 7 Se realizan los informes diarios correctamente y a su debido tiempo?
i Se utiliza el uniforme reglamentario asi como el material de proteccion diarie para
3 las actividades que se llevan a cabo?
i Se utiliza el material de proteccion para realizar trabajos especificos (aIpés,..
4 CASED. o
i Cumplen los miembros de la comisidn de seguimiento el cumplimiento de los
5 horarios de las reuniones?
i Esta todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los procedimientos
6 estandars definidos?
T ;Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente?
8 & Se estan cumplisnto los controles de stocks?
9 7 Existen procedimientos de mejora, son revisados con regularidad?
¢ Todas las actividades definidas en las 55 se llevan a cabo y se realizan los
10 seguimientos definidos?
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Anexo 4. Ficha de observacion Takt time

Ficha de observacion de Talk time

Fecha

N°

Tiempo operativo

Demanda de clientes o solicitudes
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Anexo 5. Ficha de observaciéon Just in time

Ficha de observacion de Just in time

Fecha |

N°

Horas programadas

Horas

Inicio

Final

Tiempo de actividad

Suma de resultados obtenidos
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Anexo 6. Ficha de observaciéon Rentabilidad econdmica

Ficha de observacion de Rentabilidad economica

Beneficio

Inversion

ROI

Promedio
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Anexo 7. Ficha de observacién Rentabilidad financiera

Ficha de observacion de Rentabilidad finaciera

Beneficio

Ventas

Activos

Recursos propios

ROE

Promedio|
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Anexo 8. Base de datos

Rentabilidad econémicay financiera

TIEMPO | Antes (%) De?o/‘?;es TIEMPO | Antes (%) De?(yzl;es
Semana 1 53.20% |Semana 13| 96.05% Semana 1 57.47% |[Semana 13| 96.92%
Semana 2 57.48% |[Semanal1l4| 97.03% Semana 2 62.26% |[Semana l4| 97.91%
Semana 3 55.24% |Semana 15| 97.03% Semana 3 57.47% |[Semanal5| 97.91%
Semana 4 62.61% |Semana 16| 97.03% Semana 4 65.14% |Semana 16| 97.91%
Semana 5 61.69% |Semana 17| 96.05% Semana 5 64.18% |Semana 17| 96.92%
Semana 6 57.08% |Semana 18| 96.05% Semana 6 59.39% |Semana 18| 96.92%
Semana 7 58.92% |Semana 19| 96.05% Semana 7 61.31% |Semana 19| 96.92%
Semana 8 54.32% |Semana 20| 97.03% Semana 8 56.52% |Semana 20| 97.91%
Semana 9 63.53% |Semana 21| 96.05% Semana 9 66.10% |Semana 21| 96.92%
Semana 10| 56.16% |Semana 22| 96.05% |Semana 10| 58.43% |[Semana?22| 96.92%
Semana 1ll| 60.77% |Semana?23| 97.03% |Semanall| 63.22% |[Semana?23| 97.91%
Semana 12| 57.08% |Semana?24| 98.01% |Semanal1l2| 59.39% |[Semana?24| 98.90%

58.17% 96.62% 60.91% 97.50%
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Anexo 8. Carta de autorizacion

Martes 15 de junio de 2021

CARTA DE AUTORIZACION PARA USO DE DATOS EN PROYECTO DE
INVESTIGACION

Yo SERGID GARAY, con c_e. 001262380; gerente general de OIL N GAS SUPPLIES 5.AC. - ONGAS
5.A.C. con RUULC. 20513724765, autorizo & la 5tz. JOHAMNMA MARLENMNY QUIRD ALVARD con
D.M.l. 70480851 de la carrera profesional de ingenieria industrial, = wtilizar los datos de Iz
empresa necesarics para desarrollar su proyecto de inwestigacion titulado “Aplicacion de
herramientas de Lean Manufacturing para incrementar la rentabilidad en la empresa ONGAS
5.0.C., Lima, 2021

Puede hacer uso de |z informacion brindadz Onica v excluzivamente para tal fin.

Atentamente,

3F BERTE ol Wi,

GEREMTE GEMERAL
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Anexo 9. Validacién de instrumentos

Experto 1
CARTA DE PRESENTACION

Sefior: Mg. Ing. Roberto Farfan Martinez.
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi mismo, hacer de
su conocimiento que, siendo estudiante de la escuela de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede
de Lima Norte, requiero validar los instrumentos con los cuales recoger la informacidn necesaria
para poder desarrollar mi investigacién y con la cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es: Aplicacion de herramientas de Lean
Manufacturing para incrementar la rentabilidad en la empresa ONGAS S.A.C,, Lima, 2021 y
siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder aplicar los
instrumentos en mencidn, he considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada
experiencia en el tema a desarrollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:

- Carta de presentacian.

Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
- Instrumentos de recoleccion de datos

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracién me despido de usted, no sin antes
agradecerle por la atencién que dispense a la presente

Atentamente.

4

' 1

Quiro Alvaro, Johanna Marlenny
D.N.1:70480891
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MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Variables Definicion Conceptual o?.:?:'é:?:“ Dimensiones Indicadores Escala
FPumaje Clasificacion (Seiri) = “p=l- 2o x 100
. _ Puntaje obtenids
Puntaje Ordan (Seiton) = ——rmre—x 100
“El lean manufacturing tiene como . o et abeeniis
pilar: la filosofia de la mejora | Las Herramientas de Puntaje Limpiezo (Seso)= = ey 100
Variable continua, el control total de la lean manufacturing se
independiente: calidad, la eliminacién del evalia mediante la Funtaje obtenido Razé
Herramientas de |despilfarro, el aprovechamiento de observacidn, la Puntaje Fantajrident ~ 100 azon
lean manufacturing | todo el potencial a lo largo de la | recoleccién de datos y
cadena de valor y la participacion hojas de registro.
de los operarios” (2010, p.1) Puntaje Discipiing (Shirsuxe)= "ol bienade o 100
tiempo operative por periodo en segundos
Takt time Takt Eime = G anda cliente por periodo en unidades
Justin time T e Ao s ™ 100
Las razones financieras de
rentabilidad son instrumentos, que
permiten analizar y evaluar las Rentabilidad ROI = (beneficio brutos) / inversién
utilidades de la empresa respecto Economica ( )
a las ventas, los aclivos o la . -
Variable inversién de los propietarios es Renlﬁr:lggla;‘ts:lzvalua
independiente: decir miden la capacidad de Ia observacion, la Razén
Rentabilidad empresa para generar utilidades, | 0 cisn ge datos
mientras mayor sea su resultado a| ™ y
traves del tiempo significa que ’ Rentabilidad ROE = Zeneficioneto  Ventas actives 100
esta optimizando su capacidad Einanciera = % itivas™ Eacurscs propios

operativa yfinanciera en la
generacidn de rentabilidad(Soto v
Ramdén, 2017)

Fuente: Elaboracion propia.
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE VARIABLE INDEPENDIENTE: HERRAMIENTAS DE LEAN

MANUFACTURING

VARIABLE INDEPENDIENTE: HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING Pertinencia’ |Relevancia | _Claridad’ Sugerencias
Dimension 1. §°S Si Si No

Indicador 1: Clasificacion
Doncaju shesmde | 400y X x X

Puntaje Clasificacion (Seiri) = Zo2o oo

Incicador 2 Orden
Puntaje obtenide
Puntage Orden (Seiton) = Puntaje ideal ¥ 100 x x x

Indicador 3 Limpieza

L ey PUBIA e OBeNEdD
Puntaje Limpieza {Seiso) e x 100 X X X

Indicador 4: Estandarizacion

Puntoje Estondorizacion (Seiketsu)= %‘mt 100 X X X

Indicador 5: Désciplina

Puntaje Discipling (Shitsuke)= %ﬂ’;j‘:‘ X100 x x X
Dimension 2: Talk time Si No Si No Si No

Indicador 1: Tiempo de actividad

Tiempo de Actividad= n":::m::_‘m‘x 100 x X X
Indicador 1: Percentaje de cumplimiento
% Tiempo dirponible 100 x x x
! Demanda *
VARIABLE DEPENDIENTE: Per ! i Claridad
Dimension 1: Rentabilidad economica Si No Si No Si No
Indicador 1: ROl . "
ROl = iheneicio gbterido s50) /i ién ROL Refomo Scbre la Inversion
X X X
Indicador 2 RCE
Beeficnite Vitas Activos . § § )
ROE = vt X ative” Bevuret vl 100 ROE: (Betam o0, Squty) o rentabiidad financiera X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):.__ Si HAY SUFICIENCIA

Aplicable [X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
DNI: 02617808

Opinion de aplicabilidad:
Apellidos y nombres del juez validador. Mg Ing. Roberto Farfan Madinez

Especialidad del validador: Maestro en GERENCIA DE PROYECTQS.DE INGENIERIA
07 de Mayo del 2021

Pertinencia: El indicador comesponde al concepto tedrico formulado.
*Relevancia: El indicador es apropiado para repeesentar a componente o dimension especiica del constructo
*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna &l enunciado del indicador, &5 conciso, exacto y drecto.

Nota: Suficencia, se dice suficiencia cuando los indicadcres planteados son suficientes para medr la dimension.

Firma del Experto Informante.
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Experto 2

CARTA DE PRESENTACION

Sefior: Mg Ing. Romel Dario Bazan Robles
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi mismo, hacer de
su conocimiento que, siendo estudiante de la escuela de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede
de Lima Norte, requiero validar los instrumentos con los cuales recoger la informacion necesaria
para poder desarrollar mi investigacién y con la cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es: Aplicacién de herramientas de Lean
Manufacturing para incrementar la rentabilidad en la empresa ONGAS S8.A.C,, Lima, 2021 y
siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes especializados para poder aplicar los
instrumentos en mencion, he considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada
experiencia en el tema a desarrollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:
- Carta de presentacion.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
- Instrumentos de recoleccion de datos

Expreséandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despido de usted, no sin antes
agradecerle por la atencion que dispense a la presente

Atentamente.

Quiro Alvaro, Johanna Marlenny
D.N.1:70480891
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MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

esta optimizando su capacidad
operativa y financiera en la
generacién de rentabilidad(Soto y
Ramén, 2017}

Variables Definicién Conceptual OI:'::\';L?:I Dimensiones Indicadores Escala
Puntoje Clasificacion (Seiri) = ZEmlo ot 100
. _ Puntaje obtenido
Puntaje Orden (Seiton) = “Puntaje ideal * 100
“El lean manutacturing tiene coma - o I
pilar: |3 filosofia de la mejora | Las Herramientas de Puntaje Limpieza (Seiso )= ey % 100
Variable continua, el control total de la lean manufaciuring se
independiente: calidad, Ia eliminacién del evalia mediante 1a I Puntafe obeenido Razé
Herramientas de |despilfarro, el aprovechamiento de observacion, la Puntaje Fantajr e ¥ 100 azon
lean manufacturing | todo el potencial a lo largo de la | recoleccion de datos y
cadena de valor y |a participacidn hojas de registro.
de los operarios” (2010, p.1} Puntoje Discipting (Shitsuke)= LT SIE s 1 100
tiempa operative por periodo en segundos
Takt time Takt time = e anda cliente por periodo n unidades
Justin time Tiempo de Actividod=— x 100
Las razones financieras de
rentabilidad son instrumentos, que
permiten analizar y evaluar las Rentapiligad ROI = (peneficio brutos) / inversién
utilidades de la empresa respecto Economica ¢ )
alas ventas, los activos o la -
= inversién de los propietarios es Rentabilidad se evalia
Variable decir miden la capacidad de la mediante 1a
independiente: o observacién, la Razén
Rentabilidad empresa para generar ulilidades, | . o Csn ge datos
mientras mayor sea su resultado a| ST y
través del tiempo significa que d RoE o Deneficioneto | ventas actives
Financiera =T Ventaz  * activos" Recursor propios

Fuente: Elaboracion propia.
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE VARIABLE INDEPENDIENTE: HERRAMIENTAS DE LEAN

MANUFACTURING

Dimension 1: 5'S

VARIABLE INDEPENDIENTE: HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING

Pertinencia! Emm:ia? Claridad® Sugerencias
Si

Si No

Indicador 1: Clasficacion
Puntaje Clasificacion (Seiri) = Datajsdeouds

Funta)r iies x 100

No Si No

Inchcador 2 Orden

Puntafe obtentdo
Puntae Orden (Seiton) =~ O COUMES + 1og
untaje ideo

Indicador 3: Limpieza

Puntaje obtenide

Puntaje Limpieza (Seiso)= —=—=rr

x 100

Indicador 4: Estandarizacion

Puntaje obtenido

Puntaje Estondarizacion (Seiketsu)= Puntaje tdeal

x 100

Indicador 5: Disciplina
Puntaje obtenido
Puntafeideal

Puntaje Discipling {Shitsuke)= x 100

Dimension 2: Talk time

Si No Si

Indicador 1: Tiempo e acthvidad

Tiempo de Actividad= —L B8 1gg
Tiempo programade

Indicador 1: Porcentaje de cumplimiento

Tiempo disponible

% cumplimiento=
P Demande

x 100

VARIABLE DEPENDIENTE: Rentabilidad

Dimension 1:_Rentabilidad economica

Indicador 1:ROI

A= - ion ROI: Retomo Sobre la Inversion

Indicador 2: ROE
ROE ="'""I*""‘"’""IM Atirgs 1
Ventes Adtives Recur

Fropios

RCE: (Betum cn.Equity) o reniabilidad financiera

Observaciones (precisar si hay suficiencia);,.

QOpinion de aplicabilidad: Aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg Ing. Ramel Dario Bazan Robles

DNI: 41091024

Especialidad del validador: Maestro en Productividad y Relaciones Industriales

*Pertinencia: El indicador comesponde al concepto tecrico formulado.

Relevancia: Elindcador es apropiado para representar &l componente o dimension especifica del constructy
Claridad: Se entiend sin dificultad alguna &l enunciado d=! indicador, 25 conciso, exacto y direcio.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los indicadcres planisados son suficientes para med 1a dimension, ,

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]

02 de Mayo del 2021

M
k !rl‘k

Firma del Experto Informante.
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Experto 3

CARTA DE PRESENTACION

Sefior: Mg Ing. Marcial Zufiiga Mufioz
Presente

Asunto:  VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi mismo, hacer de
su conocimiento que, siendo estudiante de la escuela de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede
de Lima Norte, requiero validar los instrumentos con los cuales recoger la informacién necesaria
para poder desarrollar mi investigacién y con la cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es: Aplicacién de herramientas de Lean
Manufacturing para incrementar la rentabilidad en la empresa ONGAS S.A.C,, Lima, 2021 y
siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes especializados para poder aplicar los
instrumentos en mencion, he considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada
experiencia en el tema a desarrollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:
- Carta de presentacion.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
- Instrumentos de recoleccién de datos

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideracion me despido de usted, no sin antes
agradecerle por la atencidn que dispense a la presente

Atentamente.

r
/ 1

Quiro Alvaro, Johanna Marlenny
DNI: 70480891
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MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Variables Definicién Conceptual Di?:\l:ci:gl'h Dimensiones Indicadores Escala
Puntaje Clasificacion (Seir)) = “moim 2 x 100
. _ Puntaje obtenido
Puntaje Orden (Seiton) = —g—mtoro—x 100
“El lean manutacturing tiene coma - o I
pilar: |3 filosofia de la mejora | Las Herramientas de Puntaje Limpieza (Seiso )= ey % 100
Variable continua, el control total de la lean manufaciuring se
independiente: calidad, Ia eliminacién del evalia mediante 1a N I Puntafe obeenido Razé
Herramientas de |despilfarro, el aprovechamiento de observacion, la Puntaje Fantajr e ¥ 100 azon
lean manufacturing | todo el potencial a lo largo de la | recoleccién de datos y
cadena de valor y |a participacién hojas de registro.
de los operarios® (2010, p.1) Puntaje Discipting (Shitsuke)= "5mSIm20ene o 4o
iempa operative por periodo en segundos
Takt time Takt time = e anda cliente por periodo n unidades
Justin ime Tlempo e Ao e 10
Las razones financieras de
rentabilidad son instrumentos, que
permiten analizar y evaluar las Rentabilidad ROI = (beneficio brutos) / inversion
utilidades de la empresa respecto Economica ( )
alas ventas, los aclivos o la .
- inversién de los propietarios es Rentabilidad se evalia
Variable decir miden la capacidad de la mediante a
independiente: - observacion, la Razon
Rentabilidad empresa para generar ulilidades, | . o Csn ge datos
mientras mayor sea suresultadoa| =T y
través del tiempo significa que ! g Bemericio neto _ ventas Acrtvor
esta optimizando su capacidad Financiera ROE ==— X itives ™ Tacursos propios 100
operativa y financiera en la
generacion de rentabilidad(Soto y
Ramdn, 2017)

Fuente: Elaboracion propia.
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE VARIABLE INDEPENDIENTE: HERRAMIENTAS DE LEAN

MANUFACTURING
VARIABLE INDEPENDIENTE: HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING Pertinencia' [Relevancia® | Claridad* Sugerencias
Dimension 1: 58 Si No Si | No [ Si No
Indicador 1: Clasficacion
Puntaje Clasificacion (Seir) = % x 100 X X X
Indicador 2: Orden
Puntaje Orden (Seiton) = "::::’/:;7:':;“ x 100 X X X
Indicador 3: Limpieza
PuntojeLimpiezo (Seiso)= 2 <2 100 X X X
Indicador 4: Estandarizacion
. Anrivarid " Puntajeobtentdo
Puntoje E ion Poncajeidea > 100 X X X
Indicador 5: Discipiina
P " s Puntaje obtenido
Puntaje Disciplina (Shitsuke) Pantajetdest x100 X X X
Dimension 2: Talk time Si No Si_| No | Si No
Indicador 1: Tiempo de actividad
Fake thoig m tiempo operativo por periodo en segundos
{ooidococt Demanda cliente por periodo en unidades X X X
Dimension 3: Just in time Si No Si_ | No [ Si No
Indicador 1: Porcentaje de cumplimiento
oo Tiemporeal
Tiempo de Actividad= Tiempoprogramada ™ 100 X X X
VARIABLE DEPENDIENTE: Rentabilidad Pertinencia’ [Relevancia? | Claridad*
Dimension 1: Rentabilidad Si No Si_ | No [ Si No
Indicador 1: BQL
BQl= (Beneficios Brutos) / inversion BOL Retono Sobre a Inversion X X X
Indicador 2: ROE
_ Beneficioneto  Ventes Activos " . " .
ROE = el e e 00 ROE: (Retun o0 Eguity) o rentabiidad financiera X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia:

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg Ing. Marcial Zyfiiga Mufioz

Especialidad del validador:

!Pedinensia; El indicador comesponde al concepto tedrico formulado.

Aplicable después de corregir [ ]

Relevangia: El indicador es apropiado para a dimensio ifica del
Mlaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del indicador, es conciso, exacto y directo.
Nota: Sufici

Y A Jos indicad

planteados son suficientes para medi la di

DNI: 06105726

No aplicable [ ]

15 de JUNIO del 2021
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Anexo 10. Comparativo de estados financieros

Balance General
31 de Diciembre 2020 y 2019

(En Miles de Nuevos Soles)

Activo Dic-2020 Dic-2019

ACTIVO CIRCULANTE 13 364 7 442
Caja 756 453
Bancos 6 589 3542
Cuentas por cobrar 2 563 1212
Inventario 3 456 2235
ACTIVO FIJO 12912 13 451
Inmuebles 6123 6 526
Maquinarias y equipos 5989 B 408
Herramientas 800 518
TOTAL ACTIVO 26 276 20 893

Pasivo y Patrimonio

PASIVO 17 411 14 429
Pasivo Circulante 5879 6 547
Cuentas por pagar 5879 6 547
PASIVO A LARGO PLAZO 11 532 7 882
Prestamos a largo plazo 8 969 6 204
Prestaciones Sociales por pagar 2 563 1678
OTROS PASIVOS
TOTAL PASIVO 17 411 14 429
PATRIMONIO 8 865 6 464
Capital Social 5 000 5 000
Resultado Neto del Ejercicio 3 865 1464
TOTAL PASIVO Y PATRIMONIO 26 276 20 893
ONGAS S.A.C.

Estado de Ganancias y Pérdidas
AL 31 de Diciembre 2020 y 2019
(En Miles de Nuevos Soles)

Dic-2020 Dic-2019
INGRESOS 13733 6434
VENTA DE MERCADERIAS 6521 4252
VENTA DE PRODCUTOS TERMINADOS 3256 1342
VENTA POR PRESTACION DE SERVICIOS 3 956 840
COSTOS DE VENTAS 6377 3238
MATERIALES DE CONSTRUCCION 2 365 1158
MAMNO DE OBRA 2 656 1100
OTROS COSTOS 1356 980
UTILIDAD BRUTA 7 356 3196
GASTOS ADMINISTRATIVOS 2 061 1190
Personal 659 358
Directorio 856 589
Impuestos y Contribuciones 546 243
RESULTADO ANTES DEL IMPUESTQ A LA RENTA 5295 2006
IMPUESTO A LA RENTA 1430 542
RENTABILIDAD NETA DEL EJERCICIO 3 865 1464

Hubo un aumenio en la renatbilidad del ejercicio del 38.47%
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