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Resumen

La presente investigacion buscd mejorar la productividad del area de
produccion de la empresa Corporacion de Vestir R&A S.A.C., por medio de la
aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing. Para lo cual, se desarrollo
un estudio de tipo aplicado, con un nivel explicativo, enfoque cuantitativo y disefo
experimental de tipo preexperimental. La poblacién estuvo compuesta por 520
solicitudes de pedido al area de produccion, donde se emple6 un muestreo no
probabilistico por conveniencia, siendo la muestra igual a la poblacion. La
investigacion se realizé por un periodo de 15 meses, de los cuales 10 meses fueron

de pre - evaluacién y post — evaluacion, y 5 meses de desarrollo.

Logrando determinar que, por medio del desarrollo de las herramientas del
Lean Manufacturing como el VSM, las 5S y el sistema Kanban la productividad se
incrementd pasando de un valor promedio inicial de 60.22% a 91.04%. Es decir,
una mejora de la productividad del 30.82%. Respecto a la eficiencia se alcanz6 un
aumento promedio del 18.36% vy la eficacia se incrementé en un promedio del
17.22%.

Concluyendo que la aplicacién de las herramientas del Lean Manufacturing
incrementa la productividad de la empresa Corporacion de Vestir R&A S.A.C.,
Arequipa 2022.

Palabras clave: Lean, mejora, productividad, eficiencia y eficacia.



Abstract

The present investigation sought to improve the productivity of the production
area of the company Corporacion de Vestir R&A S.A.C., through the application of
Lean Manufacturing tools. For which, an applied type study was developed, with an
explanatory level, quantitative approach and experimental design of a pre-
experimental type. The population was made up of 520 requests for orders to the
production area, where a non-probabilistic sampling was used for convenience, the
sample being equal to the population. The research was carried out for a period of
15 months, of which 10 months were for pre-evaluation and post-evaluation, and 5

months for development.

Being able to determine that, through the development of Lean
Manufacturing tools such as VSM, 5S and the Kanban system, productivity
increased from an initial average value of 60.22% to 91.04%. That is, an
improvement in productivity of 30.82%. Regarding efficiency, an average increase

of 18.36% was achieved and effectiveness increased by an average of 17.22%.

Concluding that the application of Lean Manufacturing tools increases the

productivity of the company Corporacion de Vestir R&A S.A.C., Arequipa 2022.

Keywords: Lean, improvement, productivity, efficiency and effectivene



INTRODUCCION

La industria textil segun precisa Martin (2020) es uno se los sectores que ha
atravesado por diversas transformaciones desde el comienzo del siglo XXI.
Donde la globalizacion, la innovacion tecnolégica y las variaciones en cuanto
a las politicas comerciales de las grandes potencias occidentales han
presentado factores determinantes que beneficiaron el sector textil a nivel
mundial. A nivel mundial el sector textil ha sido bastante perjudicado por los
efectos generados por el COVID-19 desde inicios del 2020. Y actualmente
continua su lento proceso de recuperacion. Para Galindo (2022) el sector
textil inicia un 2022 con un incremento de las ventas, pero pronostica un 2022
bastante complicado debido al alza del costo del servicio de luz, el de las
materias primas y de las operaciones logisticas. Donde el mejoramiento de
los procesos con respecto a la produccidn de las empresas textiles serd un
gran aliado para atenuar el impacto generado por el incremento de los
precios. Para Posada (2022) el sector textil presenta un peso bastante
importante sobre la economia mundial y es una de la industrias influyentes
al momento de definir un acuerdo comercial a escala internacional. En
Latinoamérica el sector textil continda creciendo a pesar de los efectos
negativos provocados por la pandemia. De acuerdo con el analisis
desarrollado por Gonzéles (2021) en américa latina los pronésticos del sector
textil son alentadores a pesar de la pandemia del COVID-19 con un
crecimiento del sector del 7.2% para el 2021. Donde las empresas del sector
para ser sostenibles dentro de los mercados deberan invertir en tecnologia,
la cual debera ir de la mano con la mejora de los procesos productivos para
lograr sobrevivir en este mundo desafiante que es la industria textil. El sector
textil y de confecciones en el Perl segin Posada (2022) es el de mayor
desarrollo de puestos de trabajo. Donde los productos textiles peruanos son
ampliamente reconocidos por la excelente calidad de sus fibras, llegando los
productos a mercados como Estados Unidos, Canada y Europa, y en
Latinoamérica a Brasil, Argentina, Colombia, Chile y Ecuador. Las empresas
peruanas dedicadas al rubro textil continuamente en una busqueda continua

para lograr la optimizacion de sus procesos productivos, a fin de que les



permita obtener una ventaja competitiva en el sector. Segun el estudio
realizado por la Idexcam enero a mayo del 2022 las exportaciones que se
han tenido en pantalones, camisas Yy t-shirts registraron aumentos
considerables. Por lo que, las empresas del sector deben implementar
metodologia que les permita agilizar sus procesos por medio de la
eliminacion de desperdicios, y asi lograr ser mas productivas y competitivas

en el mercado.

Dentro de las empresas del sector textil peruano encontramos a la empresa
Corporacion de Vestir R&A S.A.C., localizada en la ciudad de Arequipa.
Donde desarrolla como actividad econdmica la fabricacion de prendas de
vestir a solicitud de los clientes, donde destacan los pantalones jean,
uniformes para empresas y/o instituciones. Actualmente la empresa se
encuentra a travesando por una disminucion en cuanto a la productividad del
area de produccion. Para poder determinar las causas que generan el
problema se realizé el Diagrama de Ishikawa, el cual se presenta en la Figura
1 (Anexo 4), donde fue posible determinar que existen 16 causas
estructuradas bajo el sistema de la 6M que perjudican a la productividad del
area de produccion. Continuando con el andlisis de los motivos se ejecutd
Su organizacion en una tabla y se les otorgd un cddigo, se presentan en la
Tabla 3 (Anexo 5). Con el propésito de establecer que causas son relevantes
con respecto a otras se procedi6 a realizar su valoraciéon; para el desarrollo
de este proceso, se tuvo el soporte del supervisor del area de produccion de
Corporacion de Vestir R&A S.A.C., obteniendo los siguientes resultados que
se muestran en la Tabla 4 (Anexo 6). A partir de la informacion alcanzada en
la Tabla 4 fue posible realizar la tabulacién de la informacion, la que se
muestra en la Tabla 5 (Anexo 7), donde fue posible determinar que de las 16
causas que dafian la productividad del area, siendo 11 que afectan en un
80% sobre el problema, denominandolas causas raiz. A fin presentar de
manera grafica la informacién lograda en la Tabla 5, se elaboré el Diagrama
de Pareto, el cual se presenta en la Figura 2 (Anexo 8); en el cual, se puede
visualizar que las causas que se encuentran bajo el 80% y que perjudica en
mayor media sobre el problema de la baja productividad del area de

produccion de la empresa son 16.



Habiendo determinado las causas principales que conforman el 80% del
problema, se procedié a determinar la alternativa de solucion adecuada.
Para lo cual, se desarroll6 una analisis que se presenta en la Tabla 6 (Anexo
9), donde se evalud6 tres posible alternativas de solucién. En la que, de
acuerdo con el nivel de solucion al problema, la inversion, su viabilidad y
periodo de ejecucion resulté adecuado aplicar las herramientas del “Lean

Manufacturing”.

Con la determinacion del problema y la alternativa de solucion se establecio
como problema general: ¢ En qué medida la aplicacion de las herramientas
del Lean Manufacturing incrementa la productividad de la empresa
Corporacion de Vestir R&A S.A.C., Arequipa 20227, y dentro de los
problemas especificos se formularon los siguientes: ¢ En qué medida la
aplicaciéon de las herramientas del Lean Manufacturing incrementa la
eficiencia de la empresa Corporacion de Vestir R&A S.A.C., Arequipa 20227
Y, ¢ En qué medida la aplicacién de las herramientas del Lean Manufacturing
incrementa la eficacia de la empresa Corporacion de Vestir R&A S.A.C.,
Arequipa 20227

Después, del analisis realizado se continué con la determinacion de las

justificaciones que aplican al presente estudio:

Justificacion tedrica: segun precisa Gallardo (2017) este tipo de justificacion
se basa en desarrollar reflexién y debate dentro el entorno académico acerca
del conocimiento existente; asimismo, busca contrastar una teoria,
comprobar resultados o encontrar explicaciones nuevas sobre el actual
conocimiento. De acuerdo con lo precisado por la autora, el presente estudio
posee una justificacion teédrica, debido a que se estd generando
conocimiento sobre el desarrollo de las herramientas del Lean Manufacturing
en el area de produccion de una empresa dedicada al rubro textil para

incrementar su productividad.

Justificacidbn metodoldgica: hace referencia al empleo o disefio de métodos,
técnicas o estrategias precisas que permitan producir conocimiento legitimo

y confiable, y/o servir de apoyo para otros estudios similares (Bernal, 2016).



El presente estudio posee un contribucion dentro del marco metodolégico
por medio del disefio y elaboracion de instrumentos para la compilacion de
datos, que permitieron registrar la informacién de las variables en
investigacion y que serviran de apoyo a futuras investigaciones vinculadas

al rubro textil que busquen mejorar su productividad.

Justificacion préctica: se produce en el momento en el cual la ejecucién de
una investigacion colabora en la solucion de un problema en especifico
(Gallardo, 2017). En la investigacidon se presenta el aporte practico debido a
que por medio de la aplicacion de las herramientas del “Lean Manufacturing”
se busco mejorar la “Productividad” del area de produccién de la empresa
Corporacion de Vestir R&A S.A.C.

Habiendo analizado los aportes que presenta la investigacion, se procedi6 a
plantear como objetivo general: Determinar la medida en la que la
aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing incrementa la
productividad de la empresa Corporacién de Vestir R&A S.A.C., Arequipa
2022. Siendo los objetivos especificos: Determinar la medida en la que la
aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing incrementa la
eficiencia de la empresa Corporacion de Vestir R&A S.A.C., Arequipa 2022.
Y, determinar la medida en la que la aplicacion de las herramientas del Lean
Manufacturing incrementa la eficacia de la empresa Corporacion de Vestir
R&A S.A.C., Arequipa 2022.

A partir de la delimitacién de los problemas y objetivos, se formul6é como
hipotesis general: La aplicacion de las herramientas del Lean
Manufacturing incrementa la productividad de la empresa Corporacion de
Vestir R&A S.A.C., Arequipa 2022. Y como hipoétesis especificas se
establecieron las siguientes: La aplicacién de las herramientas del Lean
Manufacturing incrementa la eficiencia de la empresa Corporacién de Vestir
R&A S.A.C., Arequipa 2022. Y, la aplicacion de las herramientas del Lean
Manufacturing incrementa la eficacia de la empresa Corporacion de Vestir
R&A S.A.C., Arequipa 2022.



MARCO TEORICO

En este capitulo se expone la sintesis del andlisis realizados de los estudios
gue se vinculan con el tema de la investigacion a nivel nacional, siendo las

siguientes:

Bricefio (2021) realiz6 su investigacion en una empresa textil de la
ciudad de Lima, donde busca desarrollar el Lean Manufacturing a fin de
mejorar la calidad de producto de la empresa. La metodologia del estudio se
ejecutd bajo un tipo aplicado y un disefio de caracter experimental. Donde el
poblamiento fue conformado por la elaboracién de prendas de vestir de la
empresa, Y la muestra presto la misma cantidad de datos que la poblacion
empleando asi un muestreo no probabilistico por conveniencia. Para la
recoleccion de informacién empled como técnicas la observacion y estudio
documental. Como resultados del desarrollo de la metodologia obtuvo que
la calidad del producto aument6 en 11.068%, pasando de una valor inicial de
la media de 0,862 a 0,957. Asimismo, la calidad esperada aumentd
inicialmente presenta un valor medio de 0,974 y después de la
implementacion logré un 0,993. Finalmente la calidad realizada se
incrementd en 9.009%. Concluyendo que la calidad de producto de la

empresa textil mejoré por medio de la ejecucién del Lean Manufacturing.

Portillo y Suarez (2021) en su investigacion por medio de la ejecucién del
sistema Lean orientado a la produccion, buscando el mejoramiento de la
productividad de su departamento de almacén de la empresa en estudio
ubicada en la ciudad de Lima. Para lo cual, ejecutaron un estudio de tipo
aplicado y un disefio experimental, donde la poblacién estuvo compuesta por
el numero de pedidos atendidos en el area y la muestra fue idéntica a la
poblacién. Para la obtencion de datos aplicaron la observacion y el analisis
de informacion como técnicas. Como parte de los resultados alcanzaron que
la productividad del area en estudio inicialmente presentaba una media del
41% vy posterior a la ejecucion de la metodologia alcanz6 un 80%, con
relacion a la eficiencia pas6 de un 64% a un 91% vy la eficacia mejoré
pasando de un 63% a un 88%.



Corrales y Ledn (2021) realizaron una investigacion en la cual buscan
aumentar la productividad de una empresa que produce lechugas
hidropdnicas en la ciudad de Arequipa por medio de la implementacién de la
herramientas del Lean Manufacturing. El estudio fue ejecutado bajo un tipo
aplicado, empleando un nivel explicativo y enfoque cuantitativo, donde el
disefio presentado fue preexperimental. La poblacién en estudio estuvo
constituida por 469 despachos y la muestra fue equivalente a la poblacién.
Para recopilacion de informacién utilizaron la observacion y su instrumento
las fichas de observacion. Donde como parte del desarrollo de las
herramientas de la metodologia ejecutaron el andlisis VSM, implementaron
las 5S y realizaron el plan maestro de produccion. Como resultados
obtuvieron que la productividad inicial presentaba un valor medio del 70% y
después de la implementacion alcanzé un 96.77%, respecto a la eficiencia
mejoré en 17.04% vy la eficacia se incrementd en 12.27%. Permitiéndoles
concluir que el desarrollo de las herramientas del Lean Manufacturing en la

empresa mejoré su productividad.

Méndez y Rojas (2020) en su estudio buscaron incrementar la
productividad del area de pintura de una empresa de autos de la ciudad de
Lima a través de la implementacion de las herramientas del Lean
Manufacturing. De acuerdo con su propésito la investigacion fue basica,
emplearon un enfoque cuantitativo y su disefio fue no experimental. La
poblacion del estudio fue la cantidad de solicitudes de servicio evaluadas por
un periodo de 30 dias. Para la obtencion de informacion utilizaron las
técnicas de la encuesta, evaluacion documental y la observacion. Donde
como parte de su procedimiento realizaron el analisis VSM actual, luego de
terminaron los despilfarros y determinaron las actividades que aportan valor
en los procesos y realizaron el disefio de la aplicacion del Kaizen y las 5S en
el area en estudio. Donde como resultado obtuvieron que la productividad
actual es 74.96% y con el disefio alcanzarian un 85.67% y con relacion a la

eficiencia buscan mejorar en un 14.29%.

Vela (2019) ejecutd su investigacién en una empresa ladrillera localizada

en el distrito de Puente Piedra, en la que buscé mejorar la productividad de



la linea 3 a través de la ejecucion del Lean Manufacturing. La investigacion
de acuerdo con su finalidad presentd un tipo aplicado, con respecto al
enfoque fue cuantitativo, por su nivel empled un nivel explicativo y utilizé un
disefio cuasiexperimental. Su poblacién estuvo integrada por la produccién
de la empresa analizado por un periodo de 90 dias, para recopilar datos
emplearon la técnica de la observacion. Donde desarrollaron el analisis del
VSM antes y después de la mejora, evaluaron el Takt Time, midieron los
despilfarros y aplicaron el Kaizen. Como resultados logré que la eficacia
mejor6 pasando de un resultado medio del 92% a 96%, respecto a la
eficiencia aumento en un promedio del 17% y la productividad se incremento
en un 18%. Concluyendo que el desarrollo del Lean Manufacturing en la linea
3 de la empresa ladrillera posibilitd la mejora de su productividad.

Respecto al analisis de las investigaciones a nivel internacional, se

presentan las siguientes:

Teran (2021) en su investigacion presenta como objetivo mejorar las
lineas de produccién del area de empaque de una empresa del rubro de
embutidos a través del desarrollo del Lean Manufacturing. Donde iniciaron
ejecutando el analisis FODA de la planta en estudio, analizaron las
herramientas del Lean Manufacturing, disefiaron el mapa de procesos,
analizaron los diagramas de flujo y procesos. Luego evaluaron las
herramientas que atienden adecuadamente las necesidades de las lineas de
implementaron: las 5S, el SMED, el TPM y la mejora del indicador OEE.
Donde las herramientas que seleccionas fueron la aplicacion de las 5S y la
mejora del OEE. Como parte de los resultados que el OEE aumentd en 7.7%
y que como parte de la ejecucibn de las 5S se puede procesar
adicionalmente alrededor de 2.5 toneladas/dia.

Hernandez (2020) en su estudio realizado en una empresa mexicana
plantea como fin emplear la metodologia Lean Manufacturing y la utilizaciéon
de las herramientas de mejora continua para incrementar la productividad en
la unidad de negocio al menos en 50%. Se inicia el proceso con la
identificacion del valor, mapeo de la cadena de valor, determinaciéon de las

oportunidades de mejora, elaboracion de un plan estratégico de sucesos



Kaizen orientados hacia el incremento de la productividad, donde se
utilizaron las herramientas: Kanban, VSM, SMED, TPM vy el disefio de
procesos. Como resultado de desarrollo de las herramientas obtuvieron que
la productividad mejore en un 55%, asi como también alcanzaron logros
adicionales como el cambio de la forma de trabajo, cambios culturales y el
cambio organizacional que mejord el bienestar del personal operativo.
Concluyendo que la productividad es la sencilla relacion de lo generado en
un periodo de tiempo otorgado y que ademas, es el bienestar de toda

organizacion desde su factor humano, operacional hasta el cliente.

Benites (2019) en su investigacion definio como finalidad realizar un
sistema de control en cuanto a la produccién de quesos, fundamentado en
la filosofia del Lean Manufacturing para una empresa de la ciudad de
Ambato, Ecuador. El estudio realizado presentd un tipo aplicado, donde la
poblacion estuvo integrada por 4 trabajadores del area de produccion de
guesos de la organizacién. Como parte del desarrollo de las actividades de
analizaron la organizacion, el proceso de produccion de quesos, el diagrama
de recorrido, determinaron el tiempo estandar, elaboraron el VSM actual,
realizaron el balance de lineas, el VSM futuro, entre otros. Donde como
resulta alcanzaron que por medio del calculo de la capacidad de produccién
el proceso actual presenta un tiempo estandar de 126.23 unidades por dia 'y
gue por medio de la ejecucion de la metodologia se lograria producir 229

unidades por dia, permitiendo mejorar la eficiencia en 23.57%.

Mufioz (2017) en su estudio busca desarrollar una propuesta que
permita obtener un mejoramiento especificamente en el area de control de
calidad de una empresa maderera chilena. Comenzando con el andlisis de
las actividades del &rea, la observacion del area de trabajo, establecimiento
de los puntos criticos, estimacion de los periodos de la actividades criticas,
desarrollo del diagrama de flujo de la evaluaciones e inspecciones, la
evaluacion de las herramientas Lean a implementar siendo: 5S, control visual
y trabajo estandarizado. La propuesta fue realizada en conformidad a los

lineamientos que establece cada método seleccionado, donde la aplicaciéon



de las 5S,control visual y trabajo estandarizado tuvo un impacto positivo en

el area. Asi como también, el establecimiento de los indicadores (KPI).

Bolafios, Cuervo y Orosco (2016) en la ejecucion de su investigacion
buscaron aplicar las herramientas que establece Lean Manufacturing para
aumentar la eficiencia en la producciéon de una empresa textil colombiana. El
alcance que presenta el estudio es correlacional, empleando un disefio
longitudinal y la muestra estuvo conformada las lineas de produccion de
poliésteres y metalica. Donde en el inicio de las actividades de diagndstico
del estado actual de las linea en estudio definieron las variables criticas y las
restricciones de las organizacion, luego ejecutaron la implementacion de las
herramientas del Lean Manufacturing como el SMED, LAYOUT vy las 5S,
posteriormente analizaron los resultados obtenidos antes y después de la
ejecucion de la herramientas. Como resultado obtuvieron que la aplicacion
del proyecto generd una ganancia neta de 85 millones de pesos; asimismo,
las 3 lineas de trabajo analizadas alcanzaron una mejora de sus eficiencia
en 37%, 15% y 31%.

A continuacién, se presentan las bases tedricas y conceptuales analizadas

de las variables en investigacion:
Lean Manufacturing:

Para Gutiérrez (2020) el proceso esbelto también conocido como lean es una
filosofia de gestion orientada al desarrollo de utilidad y/o valor para el
consumidor por medio del descarte de tares que no contribuyen con utilidad,
maximizando asi la continuidad de los procesos. Asimismo, Hernandez
(2020) sefala que el Lean Manufacturing viene a ser una estrategia que se
enfoca en la reduccion de la cantidad de recursos empleados para la
ejecucion de todas las operaciones de la empresa, comprende exclusion de
tareas que no aportan valor. Bonilla, Diaz-Garay, Kleeberg-Hidalgo y
Noriega-Aranibar (2020) precisan que el pensamiento esbelto (Lean)
presenta una enfoque orientado hacia la eliminacién del desperdicio que se
encuentran en los procesos a fin de lograr una mayor eficiencia, entendiendo

como desperdicio al remanente de recursos, sobre el valor estandar



determinado para lograr un objetivo. Para Ibarra y Ballesteros (2017) el Lean
Manufacturing es la manera de mejorar las operaciones, procesos Yy
actividades de un sistema de produccién; ademas, es realizar mas con
menos esfuerzo ya sea humano, equipos, tiempo y espacio. Es un sistema
integrado que comprende principios y métodos donde su aplicacion en la
empresa generara la exclusion de las operaciones que no brindan utilidad
para el producto o prestacion, eliminar lo que no se necesita, reducir los
despilfarros y dinamizar los procesos. Mufioz (2017) menciona que Lean
comprende la ejecucion metddica y permanente de un conglomerado de
técnicas de produccion que se orientan hacia el mejoramiento de las
actividades de producciéon por medio de la disminuciéon de cualquier
despilfarro. Ibarra y Ballesteros (2017) refieren que dentro de los beneficios

gue presenta la aplicacién del Lean Manufacturing se encuentran:

Mejora miento en cuanto a la productividad, permitiendo el aumento de la

eficiencia dando como resultado producir mas con el mismo capital.

Reducir los desperdicios, por medio de la optimizaciéon de los sistemas
productivos generando una disminucién de los residuos y un nimero menor

en cuanto a fallas en los productos.

Mejora del servicio al cliente, a través de las entregas de los productos o
servicios solicitados en el tiempo y lugar especificados por el cliente.

Principios del Lean Manufacturing:

(Bonilla et al.,2020) mencionan que el Lean comprende los siguientes

principios:

Establecer el valor desde la perspectiva del consumidor: estos necesitan

adquirir una solucién, no simplemente un bien o prestacion

Determinar el flujo de valor: identificar las tareas que no adicionan utilidad,

con el proposito de descartarlas.

Generar flujo: alcanzar que toda actividad sea dinamica, comenzando desde

los insumos hasta el cliente.
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Desarrollar el “jale” del cliente: una vez establecido el flujo se tiene que ser
capaz de generar por solicitud del cliente en lugar de producir tomando como

base prondsticos de ventas.

Para Ibarra y Ballesteros (2017) el pensamiento Lean comprende 5

principios:

Realizar unicamente “lo que es necesario, en el momento que es requerido

y en la proporcion necesaria.

La cantidad tiene que ser parte inseparable del proceso, el operario tiene la
potestad de parar el proceso si se genera el riesgo de producir piezas con
defectos (jidoka). Ademas, los equipos tendran sistemas poka-yoke que

eviten el procesamiento de piezas defectuosa.

El tiempo del proceso tiene que ser minimo, comprendiendo el tiempo total
gue se tarda a partir de la llegada de los insumos a las instalaciones hasta

gue el producto llega al cliente (Lead Time).
Elevada utilizacion de maquinaria y materia prima.

Mejora continua (KAIZEN), viene a ser el proceso que nunca termina. Es

decir, siempre existira una mejor manera de realizarlo.
Desperdicios del Lean Manufacturing:

Para Gutiérrez (2020) el desperdicio o0 muda es cualquier actividad o aspecto
gue provoca costos que no aportan utilidad al bien. Lo cual, el usuario nos
esta presto a pagar por aquellas actividades. Los sietes desperdicios son los

siguientes:

Sobreproduccion: es producir o fabricar mucho o mas rapido de lo que

requiere el cliente.

Esperas: es el tiempo desperdiciado ya sea de las personas o maquinaria, a
causa de que durante el periodo no se ejecutaron tareas que generen utilidad

para el producto.

Transportacion: son los movimientos innecesarios de materiales y de

personas.
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Sobreprocesamiento: son los esfuerzos que no son requeridos por el usuario

y que no producen utilidad.

Inventarios: es la mayor cantidad de materiales y partes que el minimo

solicitado para atender las solicitudes de los clientes.

Movimientos: son los movimientos innecesarios de las personas y de

materiales ejecutado dentro de un proceso.
Retrabajo: es la correccion o repeticién de un proceso.

Ibarra y Ballesteros (2017) mencionan que dentro del Lean Manufacturing
existen tres términos que permiten identificar los desperdicios que tienen que

ser eliminados, se detallan a continuacion:

Muda: viene a ser cualquier actividad dentro de una operacioén que necesita
de recursos y que ni produce utilidad al producto y/o prestacion desde la
optica del cliente. Donde la exclusién del despilfarro es la manera mas
eficiente de incrementar la rentabilidad de cualquier empresa, por lo que
resulta fundamental establecer qué desperdicio es y donde se localiza. De
acuerdo con lo sefialado por Taiichi Ohno existen siete formas de
desperdicio siendo: movimientos, transportes, reprocesos, esperas, sobre

proceso, inventarios y sobreproduccion.

Mura: es la variacion no planificada que genera irregularidades en un

proceso y ocasiona desequilibrios.

Muri: es cualquier tarea que necesita de esfuerzo o estrés poco sensata por
parte de los colaboradores, materiales o equipos, produciendo tiempos

muertos.
Herramientas del Lean Manufacturing:

Dentro de las herramientas que comprende el Lean Manufacturing se

encuentran:

Las 5S: para Gutiérrez (2020) es una metodologia que posibilita la
organizacion de los espacios de trabajo a fin de mantenerlos operativos,

ordenados, limpios y seguros. (Bonilla et al.,2020) mencionan que la 5S
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viene a ser una estrategia que otorga soporte a las actividades de
mejoramiento permanente (Kaizen), donde el objetivo primordial es alcanzar
cambios actitudinales de los trabajadores respecto a la administracion de su

trabajo. Dentro de los principales valores que buscan afianzar se encuentran:

Seiri (clasificar): comprende en diferenciar los materiales o elementos que

son necesarios 0 no en el espacio de labores.

Seiton (organizar): es la distribucion organizada de los materiales o

elementos clasificados dentro de la categoria de necesarios.

Seiso (limpiar): es promover una orientacién en cuanto a limpieza constante

en el ambiente de trabajo.

Seiketsu (normalizar): comprende la estandarizacion de hébitos para lograr
gue la limpieza y el orden se mantengan, y poner en practica las “S”

anteriores.

Shitsuke (perseverar): comprende el vencimiento a la oposicion al cambio y

producir habitos de buenas practicas.

VSM: para Ibarra y Ballesteros (2017) es un procedimiento de gran soporte
gue brinda una vision general de todo el proceso, para que de esta forma se
pueda comprender el flujo para que el servicio o producto llegue el usuario o
cliente, con este procedimiento se determinan las tareas que no aportan
utilidad al proceso para que después de implementar los método necesarios

para eliminarlas.

Jidoka: para Ibarra y Ballesteros (2017) esta herramienta hace referencia a
la habilidad que tiene el equipo de produccion, es la automatizacién con un

enfoque humano.

Poka Yoke: Ibarra y Ballesteros (2017) es una herramienta para soslayar

simples errores humanos.
Kaizen: (Bonilla et al.,2020) es la mejora continua

Kanban: presenta como fin determinar un método de comunicacion efectivo

para el abastecimiento de insumos en los procesos de produccion a través
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de controles de tipo visual, siendo el mas comun la tarjeta (Ibarra y
Ballesteros, 2017).

TPM: el mantenimiento productivo total viene a ser un cambio en la actitud
del operador debido a que se le entrena y capacita para ejecutar el
mantenimiento autbnomo y mantener un funcionamiento 6ptimo de la

maquinas y los equipos (Ibarra y Ballesteros, 2017).

SMED: es una teoria y agrupacion de técnicas que permiten hacer posible
realizar las actividades de cambio de herramientas y la preparacion de
méaquinas en menos de 10 minutos (Ibarra y Ballesteros, 2017).

Productividad: Gutiérrez (2020) precisa que la productividad se relaciona
con los resultados que se logran en un sistema o proceso, por lo cual un
aumento de la productividad es alcanzar mejores resultados tomando en
consideracion los recursos utilizados para generarlos. Entonces, la
productividad se evalla a través del cociente conformado por los resultados
alcanzados y los recursos utilizados. Por lo general, es usual apreciar la
productividad analizada por medio de la eficiencia y eficacia. Para Chase y
Jacobs (2018) la productividad es una medida que permite conocer si un
pais, sector econémico o empresa emplea bien sus recursos. Por lo general,
la productividad se basa en que todas las acciones que se realicen acerquen

a una organizacion a sus metas.

Eficiencia: para Gutiérrez (2020) la eficiencia comprende la relacion que
existe entre el resultado obtenido y los recursos empleados. Méndez y Rojas
(2020) mencionan que la eficiencia es la forma en la que se emplean los

recursos de la organizacion.

Eficacia: para Gutiérrez (2020) la eficacia es el nivel o grado en el que se
ejecutan las actividades programadas y se obtienen los resultados
planificados. Méndez y Rojas (2020) precisan que la eficacia es tener claro
las estrategias por emplear, para que cuando se ejecuten se logre los

objetivos programados.
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3.1.

3.1.1.

METODOLOGIA

Tipo y disefio de investigacion
Tipo de investigacion

Por su finalidad

Pimienta, De La Orden-OZ y Estrada-Coronado (2019) mencionan que
las investigaciones que presentan un tipo aplicada poseen como fin
general la busqueda y aplicacion del conocimiento para solucionar

problemas entorno al campo que se investiga.

La presente investigacion por su finalidad es de tipo aplicada, ya que se
aplico las bases tedricas con relacion a las herramientas del Lean
Manufacturing para incrementar la productividad del area de produccion

de la empresa Corporacion de Vestir R&A S.A.C.
Por su enfoque

(Pimienta et al., 2019) indican que los estudios de enfoque cuantitativo
se basan en el andlisis e interpretacién de datos e informacion numérica

vinculadas al objeto en investigacion.

La presente investigacion es de enfoque cuantitativo, ya que los datos
recolectados de las variables en estudio son de corte numérico y fueron
analizadas estadisticamente a fin de contrastar las hipotesis planteadas

en la investigacion.
Por su nivel

Hernandez, Fernandez-Collado y Baptista-Lucio (2018) refieren que las
investigaciones que presentan un nivel explicativo van mas alla de solo
describir fenomenos, conceptos o el andlisis de la relacion que existe
entre conceptos. Es decir, estan orientados a atender las causas de los

fenébmenos en estudio.

De acuerdo con lo precisado por los autores la presente investigacion es
de nivel explicativo, debido a que esta orientado a establecer y dar

solucion a las causas del problema, basandose en determinar el porqué

15



3.1.2.

3.2.

de la baja productividad del area de produccion de la empresa y Enel

analisis del comportamiento de las variables en investigacion.

Disefio de investigacion

Gallardo (2017) menciona que la investigacion experimental se
presentan a través de la manipulacion de una variable a fin de analizar
su impacto o efecto sobre una situacion o acontecimiento en particular.
Dentro del disefio de investigacion experimental encontramos el

preexperimental, experimentales y cuasi experimentales.

El disefio de la presente investigacidon es experimental, ya que se
manipulé la variable independiente (herramientas del Lean
Manufacturing) con el propésito de analizar sus efectos sobre la variable
dependiente (productividad). Donde se empled el tipo preexperimental,
debido a que se realiz6 la medicién inicial de las variables en estudio en
la etapa de PRE-EVALUACION, luego se manipulo la variable
independiente y después se recopilaron los datos de las variables en
estudio en la etapa de POST-EVALUACION.

Variables y operacionalizacion

Variable independiente: “Herramientas del Lean Manufacturing”
Definicion conceptual

Hernandez (2020) sefiala que el Lean Manufacturing viene a ser una
estrategia que se enfoca en la reduccion de la cantidad de recursos
empleados para lograr obtener un desarrollo en la organizacion,
comprende la eliminacién de las actividades que no aportan valor desde

el producto o servicio hasta su entrega o prestacion.
Definicion operacional

Ibarra y Ballesteros (2017) el Lean Manufacturing es la manera de
mejorar las operaciones, procesos Yy actividades de un sistema de

produccion; ademas, es realizar mas con menos esfuerzo ya sea
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humano, equipos, tiempo y espacio. Por medio de la aplicacion de sus
herramientas: VSM, 5S y Takt Time.

Dimensiones
Dimensién |: VSM

Ibarra y Ballesteros (2017) es un procedimiento de gran soporte que
brinda una visién general de todo el proceso, para que de esta forma se
pueda comprender el flujo para que el servicio o producto llegue el
usuario o cliente, con este procedimiento se determinan las actividades
gue no aportan valor al proceso para que posteriormente aplicar las

actividades requeridas para eliminarlas.
Esta dimension comprende los siguiente indicadores:

Tiempo que no aporta valor:
z Tiempos de espera

Lead Time:

Tiempo que aporta valor + Tiempo que no aporta valor

Dimensién Il: 5S

(Bonilla et al.,2020) mencionan que las cinco “S” es una estrategia que
brinda soporte al proceso de la mejora continua (Kaizen), donde su
principal objetivo es obtener cambios en cuanto a la actitud de los

trabajadores respecto a la administracion de su trabajo.
Esta dimension comprende los siguiente indicadores:
indice de clasificacion (Seiri)

Puntuacién obtenida

— *100%
Puntuacion esperada
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indice de organizacién (Seiton)

Puntuacion obtenida
* 100%

Puntuacion esperada
indice de limpieza (Seiso)

Puntuacion obtenida

— * 100%
Puntuacioén esperada

indice de estandarizacion (Seiketsu)

Puntuacion obtenida
* 100%

Puntuacion esperada
indice de disciplina (Shitsuke)

Puntuacion obtenida

y: * 100%
Puntuacioén esperada

Dimension Ill: Takt Time

Corrales y Le6n (2021) es el tiempo requerido para cumplir el proceso de

produccion, para asi lograr cumplir con lo requerido por el cliente.

Esta dimension comprende el siguiente indicador:
Tiempo de actividad:

Tiempo disponible

Demanda del cliente

Escala de medicién: La escala de medicidbn que se emple6 para el

analisis de los datos de la variable independiente “Herramientas del Lean

Manufacturing” es la razon.
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Variable dependiente: “Productividad”
Definicion conceptual

Para Chase y Jacobs (2018) la productividad es una medida que permite
conocer si un pais, sector econdmico o empresa emplea bien sus
recursos. Por lo general, la productividad se basa en que todas las

acciones gue se realicen acerquen a una organizacion a sus metas.
Definicién operacional

Gutiérrez (2020) precisa que la productividad se relaciona con los
resultados que se logran en un sistema o proceso, por lo cual un aumento
de la productividad es alcanzar mejores resultados tomando en
consideracion los recursos utilizados para generarlos. Por lo general, es
usual apreciar la productividad analizada por medio de la eficiencia y

eficacia.
Dimensiones
Dimensioén |; Eficiencia

Méndez y Rojas (2020) mencionan que la eficiencia es la forma en la que

se emplean los recursos de la organizacion.
Esta dimension comprende el siguiente indicador:
indice de eficiencia

Tiempo util
— *x 100%
Tiempo total

Dimensioén |: Eficacia

Gutiérrez (2020) la eficacia es el nivel o grado en el que se ejecutan las

actividades programadas y se obtienen los resultados planificados.
Esta dimension comprende el siguiente indicador:
indice de eficacia

Pedidos atendidos

1009
Pedidos programados i &
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3.3.
3.3.1.

3.3.2.

3.3.3.

Escala de medicidon: La escala de medicion que se emple6 para el
anadlisis de los datos de la variable dependiente “Productividad” es la

razon.

En el Anexo 01 se presenta la matriz de operacionalizacion de variables.

Poblaciéon, muestray muestreo

Poblacién

Para Gallardo (2017) es la agrupacion ya sea finita o infinita de
componentes o elementos que presentan caracteristicas comunes en

base a las cuales serda intensiva las conclusiones del estudio.

La poblacién que se tomo en la investigacion fue conformada por 520

solicitudes de pedido al &rea de produccion

Muestra

Bernal (2016) menciona que la muestra es la parte de la poblacion de la
cual se logra obtener informacién y datos para el desarrollo de la
investigacion, y en base a la cual se ejecutan las mediciones y el analisis

de las variables investigadas.

De acuerdo con los objetivos que se buscan alcanzar en la presente
investigacion la muestra fue igual a 520 solicitudes de pedido al area de
produccién. Es decir, la muestra fue igual a la poblacion.

Muestreo

Bernal (2016) refiere que como métodos de muestreos se encuentran:
los disefios probabilisticos y los no probabilisticos. Donde dentro de los

disefios no probabilisticos encontramos al muestreo por conveniencia.

En el presente estudio se emple6 el muestreo no probabilistico por
conveniencia, donde se seleccionar las mejores muestras de acuerdo

con los fines de la investigacion.
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3.4.

Técnicas e instrumento de recoleccion de datos

Gallardo (2017) sefiala que la recoleccién de datos es un proceso que se
ejecuta siguiendo un programa predefinido donde se sefiala los objetivos
y los procedimientos para la recopilacion. Este proceso se ejecuta a
través de la aplicacion de instrumentos elaborados, empleando diversos
métodos, técnicas y herramientas. Dentro de las que se encuentran: el
analisis de documentos, la observacion, las encuestas, el cuestionario,

diagramas de flujo, bases de datos entre otros.

En la presente investigacibn como técnicas de recopilacion de

informacion y datos se emplearon las siguientes:

La observacion, que permitio registrar de manera sistematica, valida y
confiable la informacion de las variables en estudio. Asi como también,
evaluar las instalaciones del area de produccion de la empresa y analizar

el desarrollo de las actividades y tareas que se ejecutan en esta.

El analisis documental, posibilité evaluar los registros historicos del

area de produccion con relacion a las variables en estudio.

Los instrumentos de recopilacion de datos e informacion utilizados en la

presente investigacion fueron los siguientes:

Formato de registro de datos del tiempo que no aporta valor.

Formato de registro de datos del Lead Time.

Formato de registro de datos del indice de clasificacion (Seiri).
Formato de registro de datos del indice de organizacion (Seiton).
Formato de registro de datos del indice de limpieza (Seiso).

Formato de registro de datos del indice de estandarizacion (Seiketsu).
Formato de registro de datos del indice de disciplina (Shitsuke).
Formato de registro de datos del Takt Time.

Formato de registro de datos de la eficiencia.

21



3.5.

Formato de registro de datos de la eficacia.
Formato de registro de datos de la productividad.

Los formatos de registro de datos se presentan en el Anexo 03 de la

presente investigacion.
Validez

(Hernandez et al.,2018) mencionan que la validez viene a ser el nivel en

el cual un instrumento mide verdaderamente lo que se busca medir.

En la presente investigacion la validez de los instrumentos de
recopilacion de datos estuvo representada mediante la “Validacion de
instrumentos a través de juicio de expertos” donde 3 especialistas

analizaron los instrumentos presentados y los aprobaron.

Las validaciones de instrumentos a través de juicio de expertos se

encuentra en el Anexo 10.

Confiabilidad

(Hernandez et al.,2018) indican que es el grado en el que el instrumento

genera resultados coherentes y consistentes.

En el presente estudio la confiabilidad de los instrumentos se soporta en
el que fueron disefiados tomando como referencia bases teorias,
investigaciones y articulos cientificos que poseen una gran aceptacion
dentro del campo de la Ingenieria Industrial. Por lo cual, no fue necesario

ejecutar la prueba de confiabilidad.

Procedimientos

Descripcion de la organizacion
Nombre : CORPORACION DE VESTIR R&A S.A.C.

N° de RUC : 20600078047
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Direccion : Cal. Chiclayo Nro. 221 — Urb. San Martin de Socabaya
- Arequipa

CORPORACION DE VESTIR R&A S.A.C., inici6 sus actividades el
15/03/2015, dedicandose a la fabricacion de prendas de vestir, bajo
solicitud de sus cliente. Donde uno de sus productos mas solicitados son
los pantalones de jean; pero, ademdas fabrica uniformes para
instituciones, para empresas mineras y disefios especiales. La cartera de
clientes de la empresa se encuentran en la regiones de: Arequipa, Cusco,
Puno, Moquegua y Tacna.

La empresa se encuentra estructurada de la siguiente manera:

Gerente General

1

Contabilidad y

Finanzas

Jefe de Gestiony
desarrollo
Humano

Jefe de
Plameammiento

Jefe de Planta /

Produccion

I ] I ]

Practicante de
Recursos
Humanos

Supervisor de
Almacen y
Produccion

Asistente de
Planificacion

Asistente de

Ventas y Lisitacion Calidad y

Acabados

Supervisor de

I
I 1

Almacenero Operarios

Figura 1. Organigrama de la empresa

Fuente: CORPORACION DE VESTIR R&A S.A.C.

En la Figura 1, se aprecia la estructura a nivel organizacional de la
empresa. La cual, se encuentra liderada por la gerencia general y cuenta
con 4 area de apoyo como son: Contabilidad y finanzas, Gestion y

desarrollo humano, Planeamiento y Planta de produccion.
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De acuerdo con los objetivos planteados, la investigacion se desarrollé
en el area de produccion. Y a continuacion, se describe las actividades
que se desarrollan en esta:

PROCESO DE PRODUCCION DE PREMDAS DE VESTR

(PANTALGN JEAN)

{

Trazo de
padranes

Corte y Unir tiros, Ernpretinar y
etiquetado de costuras y dabladillar el
piezas balsillas cierre

Ingreso de Traslado de : Cuadre de
o ; ) Tendidao
requerimiento materia prima padrones

J

Tinturacian
’ Acabado y

empagque

lawado y
planchadao

Figura 2. Proceso de produccion del pantalon jean

Fuente: Elaboracion propia

En la Figura 2, se observa las actividades que se ejecutan para la
produccion del pantalon jean. Las cuales, se presente por medio de un

diagrama de flujo.

Dentro del andlisis de los registros de produccion de la empresa se

encontraron las siguientes resultados:
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Tabla 1. Histoérico de la produccion

Enero Febrero Marzo . Total de la
Detalle 2021 2021 2021 Abril 2021 Mayo 2021 produccion
Prendas (polos,
1 casacas, 850 670 1,270 1,300 1,800 5,890
poleras,
uniformes)
2 Pantalones Jean 650 600 870 790 1,000 3,910
3 Otros pedidos 200 70 400 510 800 1,980
Total de la 1,700 1,340 2,540 2,600 3,600 11,780
produccién

Fuente: CORPORACION DE VESTIR R&A S.A.C.

En la Tabla 1, es posible apreciar la produccién de prendas de vestir en
el periodo de enero 2021 a mayo 2021. Donde la produccion total del
periodo fue de 11,780 prendas.

Continuando la recopilacion de informacién de las actividades, procesos
y operaciones del area de produccion de CORPORACION DE VESTIR
R&A S.A.C., se ejecutd la recoleccion de datos iniciales. Los cual, se

presenta en el siguiente apartado.

Recoleccion de informacién inicial (PRE — EVALUACION)
Las actividades de recopilacion de informacion inicial de las variables en
investigacion como son “Herramientas del Lean Manufacturing” vy

“Productividad” se ejecutd en los meses de enero 2021 a mayo 2021. En
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la etapa denominada PRE-EVALUACION, y los resultados obtenidos se

presentan a continuacion:

Variable independiente: “Herramientas del Lean Manufacturing”

Para el analisis de esta variable se considero el estudio de cada una de

sus dimensiones como son: VSM, 5S y Takt Time.

Dimensién: VSM

Para esta dimension se analizé dos indicadores: Tiempo que no aporta

valor y el Time. Los resultados obtenidos, se presentan a continuacion:

Indicador: Tiempo que no aporta valor

Tabla 2. Tiempo que no aporta valor en la pre - evaluacion

RECOLECCION DE DATOS

EMPRESA: Corporacién de Vestir R&A S.A.C.
ETAPA: PRE - EVALUACION
AREA: PRODUCCION
RESPONSABLE: Jean Carlo Omar Revilla Pacheco
DIMENSION VSM
Tiempo que no aporta valor
INDICADOR
Z Tiempos de espera
o Tiempos de
Afio Mes Semana Proceso espera (minutos)
1 Produccion de prendas 660
2 Produccion de prendas 600
Enero
3 Produccion de prendas 540
4 Produccion de prendas 720
2021 5 Produccion de prendas 660
6 Produccion de prendas 540
Febrero
7 Produccion de prendas 600
8 Produccion de prendas 600
Marzo 9 Produccion de prendas 480
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10 Produccién de prendas 540
11 Produccién de prendas 600
12 Produccién de prendas 540
13 Produccion de prendas 660
14 Produccion de prendas 780
Abril
15 Produccion de prendas 540
16 Produccion de prendas 720
17 Produccion de prendas 600
18 Produccion de prendas 540
Mayo
19 Produccién de prendas 720
20 Produccién de prendas 780
Promedio Total 621

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 2, se presenta el resultado obtenido de la recopilacion de
informacion del indicador “Tiempo que no aporta valor” antes de
aplicacion de las herramientas del del Lean Manufacturing. Donde se
realizd la evaluacion por un periodo de 20 semanas, determinando para
cada una de estas el promedio de los tiempos de espera (minutos) que
se presentaron en el proceso de produccién de prendas de vestir.
Obteniendo que, en la etapa de PRE — EVALUACION el indicador
“Tiempo que no aporta valor” alcanzé un promedio total de 621 minutos

de espera presentados en el proceso de produccién de prendas de vestir.

Indicador: Lead Time

Tabla 3. Lead Time en la pre - evaluacion

RECOLECCION DE DATOS

EMPRESA: Corporacién de Vestir R&A S.A.C.
ETAPA: PRE - EVALUACION
AREA: PRODUCCION
OPERACION: Produccion de prendas de vestir
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RESPONSABLE: Jean Carlo Omar Revilla Pacheco

DIMENSION VSM

Lead Time

INDICADOR Tiempo que aporta valor + Tiempo que no aporta valor

Tiempo que aporta Tiempo que no Lead Time

SEIENE .
valor aporta valor (CIES)]

1 18 7 25
2 18 9 27

Enero
3 19 7 26
4 14 8 22
5 18 6 24
6 17 7 24

Febrero

7 18 9 27
8 17 8 25
9 19 9 28
10 17 7 24

2021 Marzo
11 18 10 28
12 19 6 25
13 20 7 27
14 19 8 27

Abril
15 18 8 26
16 17 9 26
17 19 6 25
18 18 7 25

Mayo
19 19 7 26
20 18 6 24
Promedio Total 18 8 26

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 3, se presenta resultado obtenido de la recopilacion de
informacion del indicador “Lead Time” antes de aplicacion de las
herramientas del Lean Manufacturing. Siendo realizada la evaluacion por
un periodo de 20 semanas. Donde se consider6 los pedidos recibidos por
semana y el tiempo transcurrido hasta ser atendidos, por medio del
analisis del tiempo que aporta valor y el tiempo que no aporta valor del
proceso de produccion de prendas de vestir. Obteniendo que, en la etapa
de PRE — EVALUACION el indicador “Lead Time” alcanzé un promedio
de 26 dias.
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Dimensién: 5S

Para esta dimensiéon se analiz6 cinco indicadores: indice de clasificacion

(Seiri), indice de organizacion (Seiton), indice de limpieza (Seiso), indice

de estandarizacion (Seiketsu) e indice de disciplina (Shitsuke). Los

resultados obtenidos, se presentan a continuacion:

Indicador: indice de clasificacién (Seiri)

Tabla 4. indice de clasificacion (Seiri) en la pre - evaluacion

RECOLECCION DE DATOS

Semana

EMPRESA: Corporacién de Vestir R&A S.A.C.
ETAPA: PRE - EVALUACION
AREA: PRODUCCION
OPERACION: Produccion de prendas de vestir
RESPONSABLE: Jean Carlo Omar Revilla Pacheco
DIMENSION 5S
indice de clasificacién (Seiri)
e o 100%

Puntuacién Puntuacién

obtenida esperada

indice de
clasificacién
(Seiri)

1 5 10 50%
2 4 10 40%

Enero
3 6 10 60%
4 5 10 50%
5 4 10 40%
6 6 10 60%

Febrero

7 4 10 40%
2021 8 5 10 50%
9 6 10 60%
10 5 10 50%

Marzo
11 6 10 60%
12 4 10 40%
13 5 10 50%
Abril 14 4 10 40%
15 5 10 50%
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Promedio Total 50.50%

16 6 10 60%

17 6 10 60%

18 4 10 40%
Mayo

19 6 10 60%

20 5 10 50%

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 4, se presenta el resultado obtenido de la recopilacion de

informacién del indicador “indice de clasificacion (Seiri)’ antes de

aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing. Siendo realizada

la evaluacién por un periodo de 20 semanas. Donde se analizé el

indicador por semana, tomando como referencia el Check list de las 5S;

el cual, se encuentra en el Anexo 11. Obteniendo que, en la etapa de
PRE — EVALUACION el indicador “indice de clasificacién (Seiri)” alcanzé

un promedio del 50.50% de cumplimiento.

Indicador: indice de organizacion (Seiton)

Tabla 5. indice de organizacién (Seiton) en la pre - evaluacion

RECOLECCION DE DATOS

2021 Enero

Semana

EMPRESA: Corporacion de Vestir R&A S.A.C.
ETAPA: PRE - EVALUACION
AREA: PRODUCCION
OPERACION: Produccién de prendas de vestir
RESPONSABLE: Jean Carlo Omar Revilla Pacheco
DIMENSION 58
indice de organizacion (Seiton)
e 100%

indice de
organizacion
(Seiton)

Puntuacién Puntuacién

obtenida esperada

43%

43%

57%

AW [(N |

WD |w|w
NN~ N

43%
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5 4 7 57%
6 4 7 57%
Febrero

7 4 7 57%

8 3 7 43%

9 3 7 43%

10 2 7 29%
Marzo

11 4 7 57%

12 4 7 57%

13 4 7 57%

) 14 4 7 57%

Abril

15 3 7 43%

16 4 7 57%

17 3 7 43%

18 4 7 57%
Mayo

19 4 7 57%

20 4 7 57%

Promedio Total 50.71%

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 5, se presenta el resultado obtenido de la recopilacion de
informacién del indicador “indice de organizacién (Seiton)” antes de
aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing. Siendo realizada
la evaluacién por un periodo de 20 semanas. Donde se analiz6 el
indicador por semana, tomando como referencia el Check list de las 5S;
el cual, se encuentra en el Anexo 11. Obteniendo que, en la etapa de
PRE — EVALUACION el indicador “indice de organizaciéon (Seiton)

alcanzé un promedio del 50.71% de cumplimiento.

Indicador: indice de limpieza (Seiso)

Tabla 6. indice de limpieza (Seiso) en la pre - evaluacion

RECOLECCION DE DATOS

EMPRESA: Corporacién de Vestir R&A S.A.C.
ETAPA: PRE - EVALUACION
AREA: PRODUCCION
OPERACION: Produccién de prendas de vestir
RESPONSABLE: Jean Carlo Omar Revilla Pacheco
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DIMENSION 5S

indice de limpieza (Seiso)
INDICADOR Puntuacion otenida

* 100%

Puntuacion esperada

o Puntuacién Puntuacion indice de
Afo Mes Semana . . .
obtenida esperada limpieza (Seiso)
1 4 7 57%
2 3 7 43%
Enero
3 5 7 71%
4 3 7 43%
5 5 7 71%
6 3 7 43%
Febrero
7 4 7 57%
8 3 7 43%
9 5 7 71%
10 4 7 57%
2021 Marzo
11 4 7 57%
12 4 7 57%
13 4 7 57%
14 5 7 71%
Abril
15 4 7 57%
16 4 7 57%
17 5 7 71%
18 3 7 43%
Mayo
19 5 7 71%
20 3 7 43%
Promedio Total 57.14%

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 6, se presenta el resultado obtenido de la recopilacion de
informacion del indicador “indice de limpieza (Seiso)” antes de aplicacién
de las herramientas del Lean Manufacturing. Siendo realizada la
evaluacion por un periodo de 20 semanas. Donde se analiz6 el indicador
por semana, tomando como referencia el Check list de las 5S; el cual, se
encuentra en el Anexo 11. Obteniendo que, en la etapa de PRE —
EVALUACION el indicador “indice de limpieza (Seiso)’ alcanzé un

promedio del 57.14% de cumplimiento.
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Indicador: indice de estandarizacién (Seiketsu)

Tabla 7. indice de estandarizacion (Seiketsu) en la pre - evaluacion

RECOLECCION DE DATOS

EMPRESA: Corporacidn de Vestir R&A S.A.C.

ETAPA: PRE - EVALUACION
AREA: PRODUCCION
OPERACION: Produccién de prendas de vestir
RESPONSABLE: Jean Carlo Omar Revilla Pacheco
DIMENSION 58
indice de estandarizacion (Seiketsu)
e 100%

” - indice de
SEINERE Puntuap|on PV estandarizacion
obtenida esperada 3
(Seiketsu)
1 3 7 43%
2 4 7 57%
Enero
3 4 7 57%
4 3 7 43%
5 4 7 57%
6 3 7 43%
Febrero
7 4 7 57%
8 4 7 57%
2021 9 4 7 57%
10 3 7 43%
Marzo
11 4 7 57%
12 5 7 71%
13 3 7 43%
14 4 7 57%
Abril
15 3 7 43%
16 3 7 43%
Mayo 17 4 7 57%
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18 3 7 43%
19 3 7 43%
57%

51.43%

Promedio Total

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 7, se presenta el resultado obtenido de la recopilacion de
informacion del indicador “indice de estandarizacion (Seiketsu)” antes de
aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing. Siendo realizada
la evaluacién por un periodo de 20 semanas. Donde se analizé el
indicador por semana, tomando como referencia el Check list de las 5S;
el cual, se encuentra en el Anexo 11. Obteniendo que, en la etapa de
PRE — EVALUACION el indicador “indice de estandarizacién (Seiketsu)”

alcanzé un promedio del 51.43% de cumplimiento.

Indicador: indice de disciplina (Shitsuke)

Tabla 8. indice de disciplina (Shitsuke) en la pre - evaluacion

RECOLECCION DE DATOS

Enero

2021

EMPRESA: Corporacion de Vestir R&A S.A.C.

ETAPA: PRE - EVALUACION

AREA: PRODUCCION
OPERACION: Produccién de prendas de vestir

RESPONSABLE: Jean Carlo Omar Revilla Pacheco
DIMENSION 58
indice de disciplina (Shitsuke)

e 100%

indice de
disciplina
(Shitsuke)

Puntuacion
esperada

Puntuacién

obtenida

50%

25%

50%

50%

Febrero

50%

Ol |lwW|IN|F

N[NNI DN
R S I I S I~

50%
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75%
50%
50%
25%
50%
75%
50%
50%
50%
50%
50%
25%
19 50%
20 50%

Promedio Total 48.75%

Fuente: Elaboracion propia

7

8

9

10
11
12
13
14
15
16
17
18

Marzo

Abril

Mayo

NIN|IFP[ININDNINDNIN|IN|W[IN[RP[N|N]|®
e R R R R RS

En la Tabla 8, se presenta el resultado obtenido de la recopilacion de
informacién del indicador “indice de disciplina (Shitsuke)” antes de
aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing. Siendo realizada
la evaluacién por un periodo de 20 semanas. Donde se analiz6 el
indicador por semana, tomando como referencia el Check list de las 5S;
el cual, se encuentra en el Anexo 11. Obteniendo que, en la etapa de
PRE — EVALUACION el indicador “indice de disciplina (Shitsuke)’

alcanzé un promedio del 48.75% de cumplimiento.

Indicador: Takt Time

Tabla 9. Tiempo de actividad en la pre - evaluaciéon

RECOLECCION DE DATOS

EMPRESA: Corporacién de Vestir R&A S.A.C.
ETAPA: PRE - EVALUACION
AREA: PRODUCCION
OPERACION: Produccién de prendas de vestir
RESPONSABLE: Jean Carlo Omar Revilla Pacheco
DIMENSION Takt Time
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Tiempo de actividad
INDICADOR Tiempo disponible

Demanda del cliente

Jornada .
SEIERE T’:Drri1 oes Iabg::z?jos Iabo(;?éli Pt di_l;lsg:ﬁsle DeTI?Qr?taedEI Taigtrpvr?gegje
) ®) (segundos) — (prendasde o0 nidad)
( (A)*(B)*(C)*3600 vestir)
1 1 5 8 144,000 149 966
2 1 6 8 172,800 183 944
Enero 3 1 5 8 144,000 159 906
4 1 6 8 172,800 209 827
5 1 5 8 144,000 180 800
6 1 6 8 172,800 175 987
Febrero 7 1 5 8 144,000 167 862
8 1 6 8 172,800 178 971
9 1 5 8 144,000 159 906
10 1 6 8 172,800 189 914
2021 Marzo 11 1 5 8 144,000 169 852
12 1 6 8 172,800 183 944
13 1 5 8 144,000 157 917
) 14 1 6 8 172,800 194 891
Abrl 15 1 5 8 144,000 161 894
16 1 6 8 172,800 188 919
17 1 5 8 144,000 165 873
18 1 6 8 172,800 203 851
Mayo 19 1 5 8 144,000 155 929
20 1 6 8 172,800 177 976
Promedio Total 907

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 9, se presenta el resultado obtenido de la recopilacion de
informacion del indicador “Tiempo de actividad” antes de aplicacion de
las herramientas del Lean Manufacturing. Siendo realizada la evaluacién
por un periodo de 20 semanas. Donde para el analisis se considero6 el N°
de turnos (A), los dias laborados por semana (B), la jornada laboral por
dia (C), el tiempo disponible en segundos y la demanda de los clientes
por semana. Logrando obtener un Takt Time en la etapa de PRE —
EVALUACION de 907 segundos/prenda de vestir.

Variable dependiente: “Productividad”
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Para el andlisis de esta variable se consider6 el estudio de cada una de

sus dimensiones como son: Eficiencia y eficacia.

Dimensién: Eficiencia

Tabla 10. Eficiencia en la pre - evaluacion

RECOLECCION DE DATOS

EMPRESA: Corporacioén de Vestir R&A S.A.C.
ETAPA: PRE - EVALUACION
AREA: PRODUCCION
OPERACION: Produccioén de prendas de vestir
RESPONSABLE: Jean Carlo Omar Revilla Pacheco
DIMENSION Eficiencia
indice de eficiencia
INDICADOR - —
Tiempo ttil
—x 100%
Tiempo total

Jornada
N° de Dias laboral por . .. Tiempo total . .
Semana Turnos | laborados dia T(lriri?]zct)oust)” (minutos) é?i(ili(;igiz
(A) (B) (horas) (A)*(B)*(C)*60
(®)
1 1 5 8 1,740 2400 72.50%
2 1 6 8 2,280 2880 79.17%
Enero
3 1 5 8 1,860 2400 77.50%
4 1 6 8 2,160 2880 75.00%
5 1 5 8 1,740 2400 72.50%
6 1 6 8 2,340 2880 81.25%
2021 Febrero
7 1 5 8 1,800 2400 75.00%
8 1 6 8 2,280 2880 79.17%
9 1 5 8 1,920 2400 80.00%
10 1 6 8 2,340 2880 81.25%
Marzo
11 1 5 8 1,800 2400 75.00%
12 1 6 8 2,340 2880 81.25%
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13 1 5 8 1,740 2400 72.50%

14 1 6 8 2,100 2880 72.92%
Abril

15 1 5 8 1,860 2400 77.50%

16 1 6 8 2,160 2880 75.00%

17 1 5 8 1,800 2400 75.00%

18 1 6 8 2,340 2880 81.25%
Mayo

19 1 5 8 1,680 2400 70.00%

20 1 6 8 2,100 2880 72.92%

Promedio Total 76.33%

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 10, se presenta el resultado obtenido de la recopilacion de
informacion de la dimension “Eficiencia” antes de aplicacion de las
herramientas del Lean Manufacturing. Siendo realizada la evaluacién por
un periodo de 20 semanas. Donde para el andlisis se considero el tiempo
atil empleado y el tiempo total disponible para la ejecucion de las
actividades del proceso de produccién de prendas de vestir. Obteniendo
en la etapa de PRE — EVALUACION un indice de eficiencia del 76.33%.

Dimensién: Eficacia

Tabla 11. Eficacia en la pre - evaluacion

RECOLECCION DE DATOS

EMPRESA: Corporacion de Vestir R&A S.A.C.

ETAPA: PRE - EVALUACION

AREA: PRODUCCION
OPERACION: Produccién de prendas de vestir
RESPONSABLE: Jean Carlo Omar Revilla Pacheco
DIMENSION Eficacia
indice de eficacia
INDICADOR
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Pedidos

Semana Pedidos atendidos indice de eficacia
programados

1 17 22 77.27%

2 22 28 78.57%
Enero

3 19 23 82.61%

4 21 25 84.00%

5 22 28 78.57%

6 21 26 80.77%

Febrero

7 15 20 75.00%

8 14 18 77.78%

9 20 24 83.33%

10 19 27 70.37%

2021 Marzo

11 16 22 72.73%

12 19 26 73.08%

13 16 19 84.21%

14 16 20 80.00%
Abril

15 20 24 83.33%

16 22 27 81.48%

17 16 21 76.19%

18 16 19 84.21%
Mayo

19 22 28 78.57%

20 19 25 76.00%

Promedio Total 78.90%

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 11, se presenta el resultado obtenido de la recopilacion de
informacion de la dimensién “Eficacia” antes de aplicacion de las
herramientas del Lean Manufacturing. Siendo realizada la evaluacién por
un periodo de 20 semanas. Donde para el analisis se considerd los
pedidos atendidos y los pedidos programados a entregar a los clientes.
Obteniendo en la etapa de PRE — EVALUACION un indice de eficacia
del 78.90%.

PRODUCTIVIDAD

Tabla 12. Productividad en la pre - evaluacion

RECOLECCION DE DATOS

39



EMPRESA: Corporacién de Vestir R&A S.A.C.

ETAPA: PRE - EVALUACION
AREA: PRODUCCION
OPERACION: Produccién de prendas de vestir
RESPONSABLE: Jean Carlo Omar Revilla Pacheco
VARIABLE: PRODUCTIVIDAD

PRODUCTIVIDAD
INDICADOR Eficiencia * Eficacia

Semana | indice de eficiencia| Indice de eficacia PRODUCTIVIDAD

1 72.50% 77.27% 56.02%
2 79.17% 78.57% 62.20%
Enero
3 77.50% 82.61% 64.02%
4 75.00% 84.00% 63.00%
5 72.50% 78.57% 56.96%
6 81.25% 80.77% 65.63%
Febrero
7 75.00% 75.00% 56.25%
8 79.17% 77.78% 61.57%
9 80.00% 83.33% 66.67%
10 81.25% 70.37% 57.18%
2021 Marzo
11 75.00% 72.73% 54.55%
12 81.25% 73.08% 59.38%
13 72.50% 84.21% 61.05%
bril 14 72.92% 80.00% 58.33%
Abri
15 77.50% 83.33% 64.58%
16 75.00% 81.48% 61.11%
17 75.00% 76.19% 57.14%
18 81.25% 84.21% 68.42%
Mayo
19 70.00% 78.57% 55.00%
20 72.92% 76.00% 55.42%
Promedio Total 60.22%

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 12, se presenta el resultado obtenido de la recopilacion de
informacion de la variable “Productividad” antes de aplicacion de las
herramientas del Lean Manufacturing. Siendo realizada la evaluacién por

un periodo de 20 semanas. Donde para el analisis se considerd los
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resultados de la “Eficiencia” y la “Eficacia”. Obteniendo en la etapa de
PRE — EVALUACION un valor de la “Productividad” del 60.22%.

Cronograma de actividades

A partir de la recoleccion de datos iniciales, se procedi6 a estructurar las

actividades de mejora, se muestran a continuacion:
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APLICACION DE LAS HERRAMIENTAS DEL LEAN MANUFACTURING

Coordinacion con la gerencia de la

Tabla 13. Cronograma de actividades

BYA

A D

A DAD

Corporacién de Vestir R&A S.A.C. AREA: ‘ Produccién
Jean Carlo Omar Revilla Pacheco
2021 2022
AP A . . A
DR ALUACIO A A PO A e
ENE | FEB | MAR | ABR | MAY | JUN | JUL | AGO | SET | OCT | NOV | DIC | ENE | FEB | MAR

1 empresa

2 Visita a las instalaciones de la empresa

3 Recoleccion de datos PRE -
EVALUACION

4 Elaboracién de DOP inicial

5 Elaboracién de DAP inicial

6 Elaboracion del VSM inicial

7 Evaluacion de los desperdicios

8 Conformacion del equipo trabajo

9 Capacitacion al equipo de trabajo

10 Comunicado a los trabajadores
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11 Aplicacion de las 5S

12 Aplicacion del sistema KANBAN
13 Elaboracién de DOP final

14 Elaboracion de DAP final

15 Elaboracién del VSM final

16 Capacitacion a los trabajadores
17 Recoleccion de datos POST -

EVALUACION

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 13, presenta las actividades que se desarrollaron como parte de la aplicacién de las herramientas del Lean

Manufacturing en el area de produccién de la empresa Corporacion de Vestir R&A S.A.C. Comprendiendo en total 17

actividades.
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A continuacion, se presenta la ejecucion de cada una de las actividades

gue comprende el cronograma.

Actividad 1: Coordinacion con la gerencia de la empresa

Para iniciar las actividades de investigacion se programao una reunién con
la gerencia de la empresa Corporacion de Vestir R&A S.A.C., con el
propoésito de obtener los permisos y autorizaciones para ejecutar el
estudio en el area de produccion. Asi como también, se presento las
causas que estaban afectando el problema de la baja productividad del

area y la metodologia que permitiria mejorarla.

Actividad 2: Visita a las instalaciones de la empresa

Habiendo obtenido el permiso y la autorizacion de la empresa, se
procedié a visitar sus instalaciones, en especial el area de produccion.
Donde se analiz el desarrollo de sus actividades para la fabricacion de
prendas de vestir, y con el apoyo de los instrumentos de recoleccion de
datos, se registro la informacion para cada una de las variables en

investigacion; asi como también, de sus dimensiones e indicadores.

Actividad 3: Recoleccion de datos PRE — EVALUACION
La recopilacion de datos de la etapa de PRE — EVALUACION se realizd
en el periodo de enero 2021 hasta mayo 2021. Donde los resultados

obtenidos se presentan desde la Tabla 2 hasta la Tabla 12.

Actividad 4: Elaboracion de DOP inicial

Habiendo recopilado la informacion inicial de las variables en
investigacion, se procedié a analizar el flujo de las actividades de la
fabricacion de prendas de vestir. Para lo cual, se elabor6é el DOP del
proceso antes de la aplicacion de las herramientas de la metodologia.

Se presenta a continuacion:
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL AREA DE PRODUCCION

EMPRESA Corporacion de Vestir R&A | ¢ A5 5RADO POR Jean Carlo Revilla Pacheco
AREA Produccién ETAPA PRE - EVALUACION
PROCESO Produccion de prendas de FECHA Jun-21
vestir (pantalon jean)
PROCESO DE PRODUCCION DE
BOLSILLOS PRENDAS DE VESTIR

Corte

Bordado

1

Recepcion y evaluacion
de pedidos

Solicitar materia prima

Materia
prima

2 ’
—_—
Traslado de materia
3 prima
Tendido en mesones
Solicitar materiales
5 para el cuadre de
patrones
—_—

Materiales de
cuadre de
patrones
6 Cuadre e inspeccion de
patrones
Trazo de patrones
Solicitar materiales
8 para corte y etiquetado
Materiales para
corte y etiquetado >
9 Corte y etiquetado de
piezas
Unir e inspeccionar
12 costuras de bolsillos
13 Solicitar materiales
para empretinado

Materiales para

empretinado =

45



Empretinar y dobladillar
cierre

Solicitar materiales
15 para tinturacion y
lavado

Materiales para
tinturaciéon y lavado — >

Tinturacion, lavado y

16 planchado
Acabados
Solicitar materiales
18
para empaquetado

Materiales para
empaguetado =~ =

Empaquetado

19

Enviar a al area de
despacho

Proceso finalizado

Resumen
O 0
@ 3
D 6
= L
\V4 1
Total 20

Figura 3. DOP inicial

Fuente: Elaboracién propia

La Figura 3, presenta el DOP del proceso de fabricacion de prendas de
vestir (pantalon jean) antes de la aplicacion de las herramienta de la

metodologia. Donde se determinaron 20 actividades.
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Actividad 5: Elaboracion de DAP inicial

A partir de los resultados obtenidos en el desarrollo del DOP inicial, se

procedio a elaborar el DAP inicial, se presenta a continuacion:

Tabla 14. DAP inicial

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL AREA DE PRODUCCION

EMPRESA Corporacién de Vestir R&A S.A.C RESUMEN
AREA Produccién O 9
. . o Y\
PROCESO Produccién de prendas de vestir (pantalén jean) .1 3

ELABORADO POR

Jean Carlo Revilla Pacheco

ETAPA PRE - EVALUACION E> 1
l
FECHA Jun-21 '
Total 20
T
N° Descripcién de la actividad O Q D v Observaciones
1 | Recepcion y evaluacion de pedidos
pcion y p o
2 Solicitar materia prima \8\
3 Traslado de materia prima
|
—
4 Tendido en mesones (
5 Solicitar materiales para el cuadre
de patrones
6 Cuadre e inspeccion de patrones
7 Trazo de patrones
p ((\\
8 Solicitar mat_erlales para corte y )
etiquetado —
——
9 Corte y etiquetado de piezas (P/
10 Corte ¢
11 Bordado d\
Unir e inspeccionar costuras de
12 )
bolsillos
13 Solicitar matgrlales para >O
empretinado ]
14 Empretinar y dobladillar cierre ()<
\\
Solicitar materiales para tinturacion >()
15 y lavado
—"
16 Tinturacion, lavado y planchado P/
17 Acabados b\
18 Solicitar materiales para ﬁ)
empaquetado —
—"
19 Empaguetado O:
20 Enviar a al area de despacho )
TOTAL 9 3 6 1 20

Fuente: Elaboracion propia
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Actividad 6: Elaboracion del VSM inicial

PRODUCCION DE — 11

PRENDAS DE VESTIR

Pedide de CLIENTE
CORRED , S prendas de
PROVEEDOR ] ELECTRONICO | —————————— AREA
DE MATERIA PRODUCCION
PRIMA Joo

unidades/mes

AN

materizles

/
- / Materizles no Falta de
spera por clasificados materiales Falia de orden y

/ limpieza
DISENO Y CORTE CONFECCIGN LAVADC PLANCHADO EMPAQUETADO
A\ o ¢ e R e e koS NI e A s SgVA
7000 \9/ 700 U 700 unidades U 700 unidades U 700 unidades
Materia prima prazas unidades ——
TC =35 min. TC = 25 min

TC=300seqg. TC =210 seg, TC =180 seg. TC =150 5eg. TC =60 s8g

8 dias 5 dias 4 dias 3 dias 3 dias 3 dias
300 seg. 210 seqg. 180 seg. 150 seg. 60 seg.

LEAD TIME = 26 dias
TIEMPO DE VALOR AGREGDO = 900 segundos

Figura 4. VSM inicial

Fuente: Elaboracion propia
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La Figura 4, presenta el analisis desarrollado al proceso de produccion
de prendas de vestir (pantalon jean) antes de la aplicacion de las
herramientas del Lean Manufacturing. Donde la demanda mensual del
cliente es de 700 unidades, el Lead Time es de 26 dias y el Tiempo de

valor agregado es de 900 segundos por prenda.

Actividad 7: Evaluacién de los desperdicios
Con el andlisis ejecutado a partir del VSM inicial, fue posible determinar
los desperdicios que provocan los tiempos que no aportan valor. A

continuacion, se evaluaron cada una de estas:

Tabla 15. Analisis de los desperdicios

N° CAUSA DESPERDICIO ALTERNATIVA DE
SOLUCION

1 Espera por materiales Espera Kanban

2 Materiales no clasificados Movimientos 5S

3 Falta de materiales Espera Kanban

4 Falta de orden y limpieza Movimientos 5S

Fuente: Elaboracion propia

Enla Tabla 15, se muestra en andlisis de los desperdicios detectados por
medido del desarrollo del VSM inicial. Donde se determinaron 4 causas
gue generan desperdicios, siendo estos: la espera y los movimientos. A
fin de poder brindar solucién a estos, se plante6 como alternativas de

solucion la aplicacion de las 5S y el Kanban.

Actividad 8: Conformacién del equipo trabajo
Habiendo determinado las metodologias por aplicar, se procedid a

conformar el equipo de trabajo. Su estructura se presenta a continuacion:

49



Coordinador

Figura 5. Equipo de trabajo

Fuente: Elaboracion propia

La Figura 5, presenta la estructura del equipo de trabajo. La cual, estuvo
encabezada por el jefe de produccion (lider), el supervisor de produccion
(coordinador) y 2 operarios (asistentes).

Actividad 9: Capacitacion al equipo de trabajo

Con la conformacién del equipo de trabajo, se procedié a su capacitacion
con relacién a las 5S y el Kanban. Los temas que se trataron fueron los
siguientes:

Importancia de las metodologias.

Beneficios de las metodologias.

Desarrollo de las metodologias.

Rol de trabajador dentro de las metodologias.

Obijetivos de las metodologias.

Evaluacion de las metodologias.

Mantenimiento de las metodologias.

Mejora continua.
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Actividad 10: Comunicado a los trabajadores

Habiendo capacitado al equipo de trabajo y teniendo claro los objetivos y
lineamientos del desarrollo de las 5S y el Kanban, se procedi6 a
comunicar a los trabajadores del area de produccion de la empresa
Corporacion de Vestir R&A S.A.C. Por medio de una reunion realizada
en la instalaciones de la empresa, donde explicd los motivos por los
cuales se van a aplicar las metodologias y los beneficios que traerian
dentro de las ejecucion de sus tareas. Asimismo, se solicitd su

colaboracién y participacion con las actividades de implementacion.

Actividad 11: Aplicacion de las 5S
Iniciamos las actividades de aplicacion de las 5S, se muestra a

continuacion:

SEIRI - Clasificar (primera S)

Para aplicar la primera S en el area de produccién primero se procedié a
enlistar los materiales del area de produccion, y posteriormente
clasificarlos como necesarios o no. Este proceso se muestra en el Anexo
12. Donde es posible apreciar que de los 878 materiales evaluados 799

son necesario y 79 son no necesarios.

Figura 6. Clasificacion de materiales

Fuente: Corporacion de Vestir R&A S.A.C.
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Figura 7. Seleccion de materiales necesarios

Fuente: Corporacion de Vestir R&A S.A.C.

Posterior a la clasificacion de los materiales del area de produccién como
necesarios o0 no, se elaboro la tarjeta roja. La cual, permitié conocer la
disposicion final de los materiales no necesarios. El disefio de la tarjeta

roja empleada se muestra en el Anexo 13.

Habiéndose colocado las tarjetas rojas en los materiales de acuerdo con
el motivo de la tarjeta y la accion sugerida. Se clasificaron los materiales

necesarios tomando en consideracion el tipo y la frecuencia de uso.

Posteriormente, con el equipo de trabajo se procedié a capacitar a los
trabajadores sobre la importancia de la aplicacion de la primera S y los
pasos que se deben seguir para la clasificacion de los materiales y el

usos de las tarjetas rojas, por medio de los siguientes pasos:
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CLASFICACIKIN DE MATERIALES

2Es necesaria?

Analizar tipoy Colacar en
frecuencia de espacio
uso designadao

Inspeccionar
materiales 5

L

Ewaluar la
razdn

S —

Y
f’ ™

Coardinar con
el jefe de

produccian
\ J

Accidn Colocar tarjeta
sugerida raja

Figura 8. Flujo de la clasificacion de materiales

Fuente: Elaboracion propia

Con la clasificacion de los materiales necesarios en el area de

produccion, se continud con la aplicacién de la segunda S.

SEITON - Organizar (segunda S)

La aplicacion de la segunda S en el area de produccion consistio en la
correcta y adecuada ubicacion de los materiales clasificados como
necesarios. Tomando en consideracion la familia, frecuencia de uso y la

actividad a la cual pertenecen.
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Figura 9. Materiales antes de la organizacion

Fuente: Corporacion de Vestir R&A S.A.C.
5 i-\r W23 pb\\k ‘kg

. “;f:;épf« /PN

Figura 10. Materiales después de la organizacion

Fuente: Corporacion de Vestir R&A S.A.C.
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Después, con el equipo de trabajo se procedié a capacitar a los
trabajadores sobre la importancia de la aplicacion de la segunda S en el
area.

SEISO - Limpiar (tercera S)

Posterior a la correcta clasificacidon y organizacion de la materiales
necesarios dentro del area de trabajo, se continué con la limpieza de los
espacios de labores. Donde se considerd importante que cada puesto de
trabajo cuente con un bote de basura a fin de evitar desplazamientos
innecesarios. Para lo cual, cada trabajador es responsable de la limpieza

de su area de trabajo, el cual consta de las siguientes actividades:

Diariamente, antes de iniciar las actividades de trabajo y al antes
finalizarlas, tomarse 15 minutos para la limpieza y verificacién del buen
estado de los materiales e instrumentos por emplear.

El dltimo sabado de cada mes realizar las actividades de limpieza
profunda del &rea y eliminar los materiales, insumos e instrumentos que
no se encuentran en buen estado.

Los 28 de cada mes cada trabajador tendra que enviar al supervisor del
area los materiales que requiere para ejecutar las actividades de limpieza
en su espacio de trabajo, para que puedan ser adquiridos y entregados

los primeros dias del siguiente mes.
Después, con el equipo de trabajo se procedié a capacitar a los

trabajadores sobre la importancia de la aplicacién de la tercera S en el

area.

55



Figura 11. Espacio de trabajo antes de la aplicacion del Seiso

Fuente: Corporacion de Vestir R&A S.A.C.

Figura 12. Espacio de trabajo después de la aplicacion del Seiso

Fuente: Corporacion de Vestir R&A S.A.C.

SEIKETSU - Estandarizacion (cuarta S)

Con el desarrollo de la clasificacion y organizacién de los materiales, y la
limpieza correcta de los espacios de trabajo, con el equipo de trabajo se
determind la busqueda de un trabajo estandarizado y ademas eficiente,
donde se eliminen las actividades que no agregan valor. Para lo cual, se
disefid un formato de capacitacion; donde, el equipo de trabajo se
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encargara preparar a los trabajadores del area de produccion sobre
temas especificos de mejora. El formato de capacitacién se encuentra en

el Anexo 14.

El equipo de trabajo empleara el formato de capacitacion y registrara su
informacion a fin de evaluar los resultados y programar la préximas
capacitaciones. Teniendo en cuenta que como minimo se tendra que
realizar 1 capacitacion por mes.

Los recursos que demande realizar la capacitacion seran cubiertos por la

empresa y se desarrollan dentro del horario de trabajo.

SHITSUKE - Disciplina (quinta S)

Después de haber ejecutados las cuatro S anteriores, en esta Ultima S
nos centramos con el equipo de trabajo en el estimulo o incentivo para
mantener y sostener la metodologia implementada. Para lo cual, se
colocaron en el panel de ingreso a la empresa informacion con relacién
al antes y después de la aplicacion de las 5S y se colocaron afiches en
diversos espacios de la empresa.

Ademas, se coordin6 que en la evaluacion quincenal del cumplimiento de
los lineamientos de las 5S, si el area de produccion alcanza una
puntuacion una puntuacion mayor a 4.5. A fin de mes, se compartira un
almuerzo de confraternidad con la participacion de todos los trabajadores
del area de produccioén. El almuerzo estara cubierto completamente por
la empresa.

El formato que se emplea para la evaluacion de las 5S se presenta en el
Anexo 15.

Actividad 12: Aplicacion del sistema KANBAN

Para el desarrollo del sistema KANBAN en el area de produccion, se
disefio el “Formato de tarjeta KARDEX” con el objetivo de tener claro los
materiales e insumos necesarios para el proceso. Y ademas, contar con
la informacion exacta de cuantas prendas y de qué tipo se disponen en

el area, a fin de reducir los tiempos de espera. Por medio, de la solicitud

57



a tiempo de la materia prima a los proveedores y no tener tiempos que
no agregan valor dentro del proceso de produccion de prendas de vestir.

El formato disefiado y empleado se muestra en el Anexo 16.

Actividad 13: Elaboracion de DOP final

Después del desarrollo de las herramientas del Lean Manufacturing, se
procediéo a analizar del proceso de produccion de prendas de vestir
(pantaldn jean), por medio del DOP. El resultado logrado fue el siguiente:
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL AREA DE PRODUCCION

EMPRESA Corporac'og /‘iecvesm RE&A | E ABORADO POR Jean Carlo Revilla Pacheco
AREA Produccion ETAPA POST - EVALUACION
PROCESO Produccion de prendas de FECHA Nov-21
vestir (pantalon jean)
BOLSILLOS PROCESO DE PRODUCCION DE

Corte

Bordado 9

PRENDAS DE VESTIR

1

Recepcion y evaluacion
de pedidos

Solicitar materia prima

Materia
prima

Cuadre e inspeccion de
patrones

A 4

2 >
—_—
Traslado de materia
3 prima
Tendido en mesones

Trazo de patrones

Corte y etiquetado de
piezas
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Unir e inspeccionar
10 costuras de bolsillos

Empretinar y dobladillar
cierre

Tinturacion, lavado y
planchado

Acabados

Empaquetado

Enviar a al area de
despacho

<10]00;0;0

Proceso finalizado

Resumen

Jiive®

Total 15

Figura 13. DOP final

Fuente: Elaboracion propia

En la Figura 7, se aprecia el resultado del andlisis de las actividades del
proceso de produccion de prendas de vestir (pantalon jean) por medio
del DOP. Donde actualmente, el proceso comprende 9 operaciones, 3
inspecciones y evaluaciones, una espera, un transporte y un
almacenamiento, siendo en total 15 actividades.

En comparacion con el DOP inicial, antes de la aplicacion de las
herramientas del Lean Manufacturing, el proceso estaba conformado por
20 actividades. Habiendo logrado reducir 5 actividades que espera que

no aportaban valor al proceso.
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Actividad 14: Elab

oracion de DAP final

Partiendo del andlisis desarrollado en el DOP final, se procedio a elaborar

el DAP final, después de la implementacion de las herramientas de la

metodologia:

Tabla 16. DAP final

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL AREA DE PRODUCCION

EMPRESA Co

rporacion de Vestir R&A S.A.C

RESUMEN

AREA Produccion O 9
PROCESO Produccién de prendas de vestir (pantalén jean) [ 2| 3
ELABORADO POR Jean Carlo Revilla Pacheco D 1
ETAPA POST - EVALUACION |:> 1
§ ; 1
FECHA Nov-21
Total 15
7
N° Descripcion de la actividad O Q D |:> v Observaciones
1 | Recepciony evaluacién de pedidos
pcion y P Ll
2 Solicitar materia prima \®\
3 Traslado de materia prima _)
—
e
4 Tendido en mesones CZ
~
5 Cuadre e inspeccion de patrones
6 Trazo de patrones q/
7 Corte y etiquetado de piezas d
8 Corte CP
9 Bordado d\
Unir e inspeccionar costuras de
10 )
bolsillos
11 Empretinar y dobladillar cierre q/
12 Tinturacion, lavado y planchado ﬁ
13 Acabados h
14 Empaquetado L
—
15 Enviar a al 4rea de despacho e
TOTAL 9 3 1 1 1 15

Fuente: Elaboracion propia
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Actividad 15: Elaboracion del VSM final

PROVEEDOR

DE MATERIA
PRIMA

\Vs
A

Materia prima

TC = 300 seq.

6 dias

CORRED
ELECTRONICO

4

&/

DISENC ¥ CORTE

A s

000

piezas

4 dias

300 seg. |

COMFECCION

LAVADC

4

\Y/

TC =3 min.
TC =120 seq,

210 seq.

TC =3 min
TC=180seqg.

3 dias

180 seg.

LEAD TIME = 20 dias

T Ty
unidades 700 unidades

TC =120 seqg.

3 dias

TIEMPO DE VALOR AGREGDO = 840 segundos

Figura 14. VSM final

Fuente: Elaboracion propia

TO0 unidades

2 dias

150 seg. |

o/ o>

PRODUCCION DE
PRENDAS DE VESTIR
Pedido de
. E prendas de
AREA
PRODUCCION
FLANCHADO EMPAQUETADO

Y

B AL e

TC = 60 seq

60 se

2 dias

CLIENTE

700
unidades/mes

;E%

700 unidades
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En la Figura 8, se presenta el VSM después de la aplicacion de las
herramientas del Lean Manufacturing. Donde el Lead Time alcanzado es

de 20 dias y el tiempo que aporta valor es de 840 segundos por prenda.

Actividad 16: Capacitacion a los trabajadores

Finalizado el proceso de aplicacion de las herramientas, se procedié a
realizar una reunion con los trabajadores del area de produccion, con el
propdsito de dar a conocer el proceso de ejecucion, lo que se busca

alcanzar y ademas, agradecer su participacion y colaboracion durante

este proceso.

Figura 15. Capacitacion a los trabajadores

Actividad 17: Recoleccion de datos POST - EVALUACION
La recopilacion de la informacion posterior a la ejecucion de las

herramientas del Lean Manufacturing, se presentan a continuacion:

Recoleccién de informacién (POST — EVALUACION)

Las actividades de recopilacién de informacion de las variables en
investigacion como son “Herramientas del Lean Manufacturing” vy
“Productividad” posterior al desarrollo de las herramientas, se ejecuto en

los meses de noviembre 2021 a marzo 2022. En la etapa denominada
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POST-EVALUACION, y los resultados obtenidos se presentan a

continuacion:

Variable independiente: “Herramientas del Lean Manufacturing”
Para el analisis de esta variable se considero el estudio de cada una de

sus dimensiones como son: VSM, 5S y Takt Time.

Dimension: VSM
Para esta dimension se analizé dos indicadores: Tiempo que no aporta

valor y el Time. Los resultados obtenidos, se presentan a continuacion:

Tabla 17. Tiempo que no aporta valor en la post - evaluacion

RECOLECCION DE DATOS

EMPRESA: Corporacién de Vestir R&A S.A.C.
ETAPA: POST - EVALUACION
AREA: PRODUCCION

RESPONSABLE: Jean Carlo Omar Revilla Pacheco

DIMENSION VSM

Tiempo que no aporta valor
INDICADOR

Z Tiempos de espera

Tiempos de espera

SEIENE Proceso .
(minutos)
1 Produccion de prendas 180
2 Produccion de prendas 150
Noviembre
3 Produccion de prendas 144
4 Produccion de prendas 150
2021
5 Produccion de prendas 156
6 Produccion de prendas 144
Diciembre
7 Produccion de prendas 150
8 Produccion de prendas 138
9 Produccion de prendas 126
2022 Enero
10 Produccion de prendas 132
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11 Produccion de prendas 126
12 Produccion de prendas 138
13 Produccion de prendas 126
14 Produccion de prendas 144
Febrero
15 Produccién de prendas 132
16 Produccién de prendas 138
17 Produccién de prendas 120
18 Produccién de prendas 138
Marzo
19 Produccién de prendas 126
20 Produccién de prendas 120
Promedio Total 139

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 17, se presenta el resultado obtenido de la recopilacién de

informacion del indicador “Tiempo que no aporta valor” después de

aplicacion de las herramientas del del Lean Manufacturing. Donde se

realizo la evaluacion por un periodo de 20 semanas, determinando para

cada una de estas el promedio de los tiempos de espera (minutos) que

se presentaron en el proceso de produccion de prendas de vestir.
Obteniendo que, en la etapa de POST — EVALUACION el indicador

“Tiempo que no aporta valor” alcanzé un promedio total de 139 minutos

de espera presentados en el proceso de produccion de prendas de vestir.

Indicador: Lead Time

Tabla 18. Lead Time en la post - evaluacion

RECOLECCION DE DATOS

EMPRESA: Corporacién de Vestir R&A S.A.C.
ETAPA: POST - EVALUACION
AREA: PRODUCCION

OPERACION: Produccién de prendas de vestir
RESPONSABLE: Jean Carlo Omar Revilla Pacheco
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DIMENSION VSM

Lead Time

INDICADOR Tiempo que aporta valor + Tiempo que no aporta valor

Tiempo que no Lead Time
aporta valor (CIES)

Semana Tiempo que aporta valor

1 17 5 22
] 2 16 5 21
Noviembre
3 18 4 22
4 15 5 20
2021

5 14 5 19

6 17 4 21

Diciembre

7 17 4 21

8 17 5 22

9 16 4 20

10 15 4 19

Enero

11 15 5 20

12 15 3 18

13 15 4 19

14 16 4 20

2022 Febrero

15 18 3 21

16 16 3 19

17 14 4 18

18 17 4 21

Marzo

19 17 3 20

20 15 4 19
Promedio Total 16 4 20

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 18, se presenta resultado obtenido de la recopilacién de
informacion del indicador “Lead Time” después de aplicacion de las
herramientas del Lean Manufacturing. Siendo realizada la evaluacién por
un periodo de 20 semanas. Donde se considero los pedidos recibidos por
semana y el tiempo transcurrido hasta ser atendidos, por medio del
analisis del tiempo que aporta valor y el tiempo que no aporta valor del
proceso de produccion de prendas de vestir. Obteniendo que, en la etapa
de POST — EVALUACION el indicador “Lead Time” alcanzéd un promedio
de 20 dias.
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Dimension: 5S

Para esta dimension se analiz6 cinco indicadores: indice de clasificacidon
(Seiri), indice de organizacion (Seiton), indice de limpieza (Seiso), indice
de estandarizacion (Seiketsu) e indice de disciplina (Shitsuke). Los

resultados obtenidos, se presentan a continuacion:

Indicador: indice de clasificacién (Seiri)

Tabla 19. indice de clasificacion (Seiri) en la post - evaluacion

RECOLECCION DE DATOS

EMPRESA: Corporacién de Vestir R&A S.A.C.
ETAPA: POST - EVALUACION
AREA: PRODUCCION

OPERACION: Produccion de prendas de vestir
RESPONSABLE: Jean Carlo Omar Revilla Pacheco
DIMENSION 5S
indice de clasificacién (Seiri)
e o 100%

indice de
clasificacién
(Seiri)

Puntuacién
esperada

Semana Puntuacion obtenida

1 8 10 80%
2 9 10 90%
Noviembre
3 8 10 80%
4 9 10 90%
2021
5 9 10 90%
o 6 9 10 90%
Diciembre
7 8 10 80%
8 9 10 90%
9 9 10 90%
10 9 10 90%
Enero
11 9 10 90%
2022 12 9 10 90%
13 10 10 100%
Febrero 14 10 10 100%
15 10 10 100%
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Marzo

16 9 10 90%

17 10 10 100%
18 10 10 100%
19 10 10 100%
20 10 10 100%

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 19, se presenta el resultado obtenido de la recopilacion de

informacién del indicador “indice de clasificaciéon (Seiri)” después de

aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing. Siendo realizada

la evaluacién por un periodo de 20 semanas. Donde se analizo el

indicador por semana, tomando como referencia el Check list de las 5S;

el cual, se encuentra en el Anexo 11. Obteniendo que, en la etapa de
POST — EVALUACION el indicador “indice de clasificacion (Seiri)’

alcanzé un promedio del 92.00% de cumplimiento.

Indicador: indice de organizacién (Seiton)

Tabla 20. indice de organizacion (Seiton) en la post - evaluacion

RECOLECCION DE DATOS

2021 Noviembre

EMPRESA: Corporacion de Vestir R&A S.A.C.
ETAPA: POST - EVALUACION
AREA: PRODUCCION

OPERACION: Produccion de prendas de vestir
RESPONSABLE: Jean Carlo Omar Revilla Pacheco
DIMENSION 58
indice de organizacién (Seiton)
e+ 100%

indice de
organizacion
(Seiton)

86%

Puntuacién
esperada

Semana Puntuacion obtenida

86%

86%

o|lo|o|o
I RN N RN

1
2
3
4

86%
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Diciembre

86%

86%

86%

86%

Enero

100%

100%

100%

100%

2022 Febrero

100%

100%

100%

100%

Marzo

100%

100%

19

100%

20

N[N (N[N [N |N [N NN [N [N [ N|o|o|o|o
SN NN RN N PN IEN IEN IENN EENTN EENT BENT PN IENTR IENN IEN RN

100%

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 20, se presenta el resultado obtenido de la recopilacion de

informacién del indicador “indice de organizacién (Seiton)” después de

aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing. Siendo realizada

la evaluacién por un periodo de 20 semanas. Donde se analizo el

indicador por semana, tomando como referencia el Check list de las 5S;

el cual, se encuentra en el Anexo 11. Obteniendo que, en la etapa de
POST — EVALUACION el indicador “indice de organizacion (Seiton)

alcanzé un promedio del 94.29% de cumplimiento.

Indicador: indice de limpieza (Seiso)

Tabla 21. indice de limpieza (Seiso) en la post - evaluacion

RECOLECCION DE DATOS

EMPRESA: Corporacién de Vestir R&A S.A.C.
ETAPA: PRE - EVALUACION
AREA: PRODUCCION
OPERACION: Produccion de prendas de vestir
RESPONSABLE: Jean Carlo Omar Revilla Pacheco
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DIMENSION 5S

indice de limpieza (Seiso)
INDICADOR Puntuacion otenida
Puntuacion esperada

* 100%

Puntuacién indice de

Semana Puntuacion obtenida — .
esperada limpieza (Seiso)

1 6 7 86%
] 2 6 7 86%
Noviembre

3 5 7 71%

4 6 7 86%

2021

5 5 7 71%

6 5 7 71%

Diciembre

7 6 7 86%

8 7 7 100%

9 7 7 100%

10 6 7 86%

Enero

11 7 7 100%

12 7 7 100%

13 7 7 100%

14 7 7 100%

2022 Febrero

15 7 7 100%

16 7 7 100%

17 7 7 100%

18 7 7 100%

Marzo

19 7 7 100%

20 7 7 100%

Promedio Total 92.14%

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 21, se presenta el resultado obtenido de la recopilacion de
informacién del indicador “indice de limpieza (Seiso)” después de
aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing. Siendo realizada
la evaluacion por un periodo de 20 semanas. Donde se analizo el
indicador por semana, tomando como referencia el Check list de las 5S;
el cual, se encuentra en el Anexo 11. Obteniendo que, en la etapa de
POST — EVALUACION el indicador “indice de limpieza (Seiso)” alcanzé
un promedio del 92.14% de cumplimiento.
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Indicador: indice de estandarizacion (Seiketsu)

Tabla 22. indice de estandarizacion (Seiketsu) en la post - evaluacion

RECOLECCION DE DATOS

EMPRESA: Corporacién de Vestir R&A S.A.C.

ETAPA: POST - EVALUACION

AREA: PRODUCCION
OPERACION: Produccién de prendas de vestir

RESPONSABLE: Jean Carlo Omar Revilla Pacheco
DIMENSION 5S
indice de estandarizacion (Seiketsu)

e 100%

) indice de
Semana Puntuacién obtenida PUTELEE estandarizacion
esperada 3

(CELGE))
1 5 7 71%
) 2 6 7 86%

Noviembre
3 6 7 86%
4 6 7 86%
2021
5 6 7 86%
6 6 7 86%
Diciembre
7 7 7 100%
8 7 7 100%
9 7 7 100%
10 7 7 100%
Enero
11 7 7 100%
12 7 7 100%
13 7 7 100%
14 7 7 100%
2022 Febrero
15 7 7 100%
16 7 7 100%
17 7 7 100%
18 7 7 100%
Marzo

19 7 7 100%
20 7 7 100%

Promedio Total 95.00%

Fuente: Elaboracién propia



En la Tabla 22, se presenta el resultado obtenido de la recopilacién de
informacion del indicador “indice de estandarizacién (Seiketsu)” después
de aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing. Siendo
realizada la evaluacion por un periodo de 20 semanas. Donde se analizé
el indicador por semana, tomando como referencia el Check list de las
5S; el cual, se encuentra en el Anexo 11. Obteniendo que, en la etapa de
POST — EVALUACION el indicador “indice de estandarizacion

(Seiketsu)” alcanz6 un promedio del 90.71% de cumplimiento.

Indicador: indice de disciplina (Shitsuke)

Tabla 23. indice de disciplina (Shitsuke) en la post - evaluacion

RECOLECCION DE DATOS

EMPRESA: Corporacién de Vestir R&A S.A.C.
ETAPA: POST - EVALUACION
AREA: PRODUCCION

OPERACION: Produccién de prendas de vestir
RESPONSABLE: Jean Carlo Omar Revilla Pacheco
DIMENSION 58
indice de disciplina (Shitsuke)
e+ 100%

indice de
disciplina
(Shitsuke)

Puntuacién
esperada

Semana Puntuacioén obtenida

75%

75%
100%
75%
100%
100%
75%

Noviembre

2021

Diciembre

N[l |~ [W|IN|F
W]l W|[dlw|lw
E N I I (R S I S I S
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8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18

100%
100%
75%

Enero
100%

100%

100%

100%

2022 Febrero
100%

100%
100%
75%
19 100%
20 100%

Fuente: Elaboracion propia

Marzo

AWM ||
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En la Tabla 23, se presenta el resultado obtenido de la recopilacion de
informacién del indicador “indice de disciplina (Shitsuke)” después de
aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing. Siendo realizada
la evaluacién por un periodo de 20 semanas. Donde se analizo el
indicador por semana, tomando como referencia el Check list de las 5S;
el cual, se encuentra en el Anexo 11. Obteniendo que, en la etapa de
POST — EVALUACION el indicador “indice de disciplina (Shitsuke)”

alcanzé un promedio del 92.50% de cumplimiento.

Indicador: Takt Time

Tabla 24. Tiempo de actividad en la post — evaluacion

RECOLECCION DE DATOS

EMPRESA: Corporacién de Vestir R&A S.A.C.
ETAPA: POST - EVALUACION
AREA: PRODUCCION

OPERACION: Produccién de prendas de vestir
RESPONSABLE: Jean Carlo Omar Revilla Pacheco
DIMENSION Takt Time
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INDICADOR Tiempo disponible

Tiempo de actividad

Demanda del cliente

Jornada
N° de Dias laboral por
Semana  Turnos | laborados dia

Tiempo Demanda del
disponible cliente

Tiempo de

(segundos)  (prendas de , 2ctividad

(h?g;‘s) (A)*(B)*(C)*3600  vestir) (seg/unidad)
1 1 5 8 144,000 170 847
2 1 6 8 172,800 205 843
Noviembre
3 1 5 8 144,000 169 852
4 1 6 8 172,800 207 835
2021
5 1 5 8 144,000 171 842
o 6 1 6 8 172,800 203 851
Diciembre

7 1 5 8 144,000 171 842
8 1 6 8 172,800 205 843
9 1 5 8 144,000 174 828
10 1 6 8 172,800 205 843

Enero
11 1 5 8 144,000 169 852
12 1 6 8 172,800 206 839
13 1 5 8 144,000 172 837
14 1 6 8 172,800 205 843

2022 Febrero
15 1 5 8 144,000 173 832
16 1 6 8 172,800 206 839
17 1 5 8 144,000 170 847
18 1 6 8 172,800 207 835

Marzo
19 1 5 8 144,000 172 837
20 1 6 8 172,800 210 823

Promedio Total

840

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 24, se presenta el resultado obtenido de la recopilacién de
informacion del indicador “Tiempo de actividad” después de aplicacién de
las herramientas del Lean Manufacturing. Siendo realizada la evaluacién
por un periodo de 20 semanas. Donde para el andlisis se considero6 el N°
de turnos (A), los dias laborados por semana (B), la jornada laboral por
dia (C), el tiempo disponible en segundos y la demanda de los clientes
por semana. Logrando obtener un Takt Time en la etapa de PRE —
EVALUACION de 840 segundos/prenda de vestir.

Variable dependiente: “Productividad”
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Para el andlisis de esta variable se consider6 el estudio de cada una de

sus dimensiones como son: Eficiencia y eficacia.
Dimension: Eficiencia

Tabla 25. Eficiencia en la post - evaluacion

RECOLECCION DE DATOS

EMPRESA: Corporacién de Vestir R&A S.A.C.
ETAPA: POST - EVALUACION
AREA: PRODUCCION

OPERACION: Produccion de prendas de vestir
RESPONSABLE: Jean Carlo Omar Revilla Pacheco
DIMENSION Eficiencia
indice de eficiencia
INDICADOR i til
.lempou i +100%
Tiempo total

Jornada
N° de Dias laboral por Tiempo Tiempo total indice de
Semana Turnos laborados dia atil (minutos) eficiencia
(A) (B) (horas) (minutos) (A)*(B)*(C)*60
(C)
1 1 5 8 2,220 2400 92.50%
2 1 6 8 2,730 2880 94.79%
Noviembre
3 1 5 8 2,256 2400 94.00%
4 1 6 8 2,730 2880 94.79%
2021
5 1 5 8 2,244 2400 93.50%
6 1 6 8 2,736 2880 95.00%
Diciembre

7 1 5 8 2,250 2400 93.75%
8 1 6 8 2,742 2880 95.21%
9 1 5 8 2,274 2400 94.75%
10 1 6 8 2,748 2880 95.42%

Enero
11 1 5 8 2,274 2400 94.75%
12 1 6 8 2,742 2880 95.21%
13 1 5 8 2,274 2400 94.75%
14 1 6 8 2,736 2880 95.00%

2022 Febrero
15 1 5 8 2,268 2400 94.50%
16 1 6 8 2,742 2880 95.21%
17 1 5 8 2,280 2400 95.00%
18 1 6 8 2,742 2880 95.21%

Marzo
19 1 5 8 2,274 2400 94.75%
20 1 6 8 2,760 2880 95.83%

Promedio Total 94.70%
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Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 25, se presenta el resultado obtenido de la recopilacion de
informacion de la dimensién “Eficiencia” después de aplicacion de las
herramientas del Lean Manufacturing. Siendo realizada la evaluacién por
un periodo de 20 semanas. Donde para el andlisis se considero el tiempo
atil empleado y el tiempo total disponible para la ejecucién de las
actividades del proceso de produccién de prendas de vestir. Obteniendo
en la etapa de POST — EVALUACION un indice de eficiencia del 94.70%.

Dimensién: Eficacia

Tabla 26. Eficacia en la post - evaluacion

RECOLECCION DE DATOS

EMPRESA: Corporacién de Vestir R&A S.A.C.
ETAPA: POST - EVALUACION
AREA: PRODUCCION

OPERACION: Produccion de prendas de vestir
RESPONSABLE: Jean Carlo Omar Revilla Pacheco
DIMENSION Eficacia
indice de eficacia
INDICADOR Pedidos atendidos £ 100%
Pedidos programados

indice de
eficacia

Semana Pedidos atendidos Pedidos programados

1 18 20 90.00%

2 25 27 92.59%
Noviembre

3 22 24 91.67%

4 18 20 90.00%

2021

5 25 26 96.15%

6 20 21 95.24%
Diciembre

7 23 24 95.83%

8 25 27 92.59%
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9 19 20 95.00%
10 21 22 95.45%

Enero
11 23 24 95.83%
12 27 28 96.43%
13 22 23 95.65%
14 21 21 100.00%

2022 Febrero

15 19 19 100.00%
16 23 23 100.00%
17 21 21 100.00%
18 19 19 100.00%

Marzo
19 24 24 100.00%
20 26 26 100.00%

Promedio Total 96.12%

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 26, se presenta el resultado obtenido de la recopilacion de
informacion de la dimensién “Eficacia” después de aplicacion de las
herramientas del Lean Manufacturing. Siendo realizada la evaluacién por
un periodo de 20 semanas. Donde para el analisis se considerd los
pedidos atendidos y los pedidos programados a entregar a los clientes.
Obteniendo en la etapa de POST — EVALUACION un indice de eficacia
del 96.12%.

PRODUCTIVIDAD
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Tabla 27. Productividad en la post - evaluacion

RECOLECCION DE DATOS

EMPRESA: Corporacién de Vestir R&A S.A.C.
ETAPA: POST - EVALUACION
AREA: PRODUCCION

OPERACION: Produccién de prendas de vestir
RESPONSABLE: Jean Carlo Omar Revilla Pacheco
VARIABLE: PRODUCTIVIDAD
PRODUCTIVIDAD
INDICADOR Eficiencia * Eficacia

indice de

SEINERE! indice de eficacia PRODUCTIVIDAD

eficiencia

1 92.50% 90.00% 83.25%
2 94.79% 92.59% 87.77%
Noviembre
3 94.00% 91.67% 86.17%
4 94.79% 90.00% 85.31%
2021
5 93.50% 96.15% 89.90%
6 95.00% 95.24% 90.48%
Diciembre
7 93.75% 95.83% 89.84%
8 95.21% 92.59% 88.16%
9 94.75% 95.00% 90.01%
10 95.42% 95.45% 91.08%
Enero
11 94.75% 95.83% 90.80%
12 95.21% 96.43% 91.81%
13 94.75% 95.65% 90.63%
14 95.00% 100.00% 95.00%
2022 Febrero
15 94.50% 100.00% 94.50%
16 95.21% 100.00% 95.21%
17 95.00% 100.00% 95.00%
18 95.21% 100.00% 95.21%
Marzo
19 94.75% 100.00% 94.75%
20 95.83% 100.00% 95.83%
Promedio Total 91.04%

Fuente: Elaboracion propia



3.6.

3.7.

En la Tabla 27, se presenta el resultado obtenido de la recopilacion de
informacion de la variable “Productividad” después de aplicacion de las
herramientas del Lean Manufacturing. Siendo realizada la evaluacién por
un periodo de 20 semanas. Donde para el andlisis se considero los
resultados de la “Eficiencia” y la “Eficacia”. Obteniendo en la etapa de
POST — EVALUACION un valor de la “Productividad” del 91.04%.

Método de anélisis de datos

(Hernandez et al.,2018) refieren que el analisis de los datos cuantitativos
recolectados en la investigacidn se realiza teniendo en cuenta los niveles
bajo los cuales se midieron las variables y la estadistica. Para lo cual ,se

utiliza el método descriptivo y el método inferencial.

En el presente estudio los datos e informacion cuantitativa recolectada
de las variables “Herramientas Lean Manufacturing” y “Productividad”,
fueron analizadas inferencia y descriptivamente, se detallan

continuacion:

Andlisis descriptivo: permitio determinar las medidas de tendencia central
como la moda, mediana y media. Ademas, de las medidas de tendencia
central como la varianza, la desviacion estandar y el rango de los datos
recopilados en la PRE-EVALUACION y POST-EVALUACION.

Andlisis inferencial: permitié6 estimar los pardmetros de los datos

recolectados y contrastar las hipétesis planteadas en la investigacion.

Aspectos éticos

El presente estudio “Aplicacion de las herramientas del Lean
Manufacturing para incrementar la productividad de la empresa
Corporacién de Vestir R&A S.A.C., Arequipa 2022, fue elaborado
siguiendo los lineamientos establecidos por la Universidad César Vallejo.
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Asimismo, se ha respetado los derechos de autor que forman parte del
presente estudio por medio de la correcta citacion y referenciacion de
estos bajo la norma 1ISO 690.

La informacion proporcionada por la empresa ha sido utilizada

Unicamente con fines académicos.

La carta de autorizacion proporcionada por la empresa Corporacion de
Vestir R&A S.A.C., se encuentra en el Anexo 17.
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RESULTADOS

Resultados descriptivos

El andlisis descriptivo de los datos recolectados de cada una de las variables
gue son parte de la investigacion, asi como sus dimensiones e indicadores
obtenidos en la pre — evaluacion y post - evaluacién, fueron procesados en
el software SPSS 26. Los resultados obtenidos se presentan en las

siguientes tablas:
Variable independiente: “Herramientas del Lean Manufacturing”
Dimensién: VSM

Indicador 1: Tiempo que no aporta valor

Tabla 28. Evaluacion descriptiva del "Tiempo que no aporta valor”

Estadisticos
Tiempo que no | Tiempo que no
aporta valor aporta valor
PRE- POST-

EVALUACION EVALUACION

N Valido 20 20
Perdidos 0 0

Media 621,00 138,90
Mediana 600,00 138,00
Moda 540 1262
Desv. Desviacion 87,654 14,341
Varianza 7683,158 205,674
Rango 300 60
Minimo 480 120
Maximo 780 180
Suma 12420 2778
a. Existen multiples modos. Se muestra el valor mas
pequefio.

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 28, muestra los resultados descriptivos de los datos procesados del

indicador “Tiempo que no aporta valor”. Donde los datos fueron colectados
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en dos etapas antes y después de la aplicacion de las herramientas del Lean
Manufacturing, con un periodo de evaluacion de 20 semanas por etapa.
Obteniendo que la media del indicador “Tiempo que no aporta valor’ antes
de la manipulacion de la variable independiente presentaba un valor de
621,00 minutos de espera en el proceso de produccion de prendas de vestir.
Posterior, a la aplicaciéon de las herramientas del Lean Manufacturing la
media del indicador “Tiempo que no aporta valor” alcanzé un valor de 138,90
minutos de espera en el proceso de produccién de prendas de vestir.
Permitiéendonos evidenciar una disminucion de este indicador. Con relacion
a la desviacion estandar es posible observar que se redujo, lo que nos indica
gue los datos obtenidos posterior a la aplicacion resultan ser mas estableces

con relaciéon a la media determinada.

Indicador 2: Lead Time

Tabla 29. Evaluacion descriptiva del "Lead Time"

Estadisticos
Lead Time PRE- | Lead Time PRE-
EVALUACION | EVALUACION
N Valido 20 20
Perdidos 0 0
Media 25,55 20,10
Mediana 25,50 20,00
Moda 25 192
Desv. Desviacion 1,538 1,252
Varianza 2,366 1,568
Rango 6 4
Minimo 22 18
Maximo 28 22
Suma 511 402
a. Existen multiples modos. Se muestra el valor mas
pequefio.

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 29, muestra los resultados descriptivos de los datos procesados del

indicador “Lead Time”. Donde los datos fueron colectados en dos etapas
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antes y después de la aplicacion de las herramientas del Lean
Manufacturing, con un periodo de evaluacion de 20 semanas por etapa.
Obteniendo que la media del indicador “Lead Time” antes de la manipulacion
de la variable independiente presentaba un valor de 25,55 = 26 dias para la
entrega del pedido del cliente desde que realizo6 la solicitud. Posterior, a la
aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing la media del indicador
“Lead Time” alcanzé un valor de 20,10 = 20 dias para la entrega del pedido
del cliente desde que realiz6 la solicitud. Permitiéndonos evidenciar una
disminucion de este indicador. Con relacion a la desviacion estandar es
posible observar que se redujo, o que nos indica que los datos obtenidos
posterior a la aplicacion resultan ser mas estableces con relacién a la media

determinada.

Dimensién: 5S
Indicador 1: indice de clasificacién (Seiri)

Tabla 30. Evaluacion descriptiva del "indice de clasificacion (Seiri)"

Estadisticos
Seiri PRE- Seiri POST-
EVALUACION | EVALUACION

N Valido 20 20

Perdidos 0 0
Media ,505000 ,920000
Mediana ,500000 ,900000
Moda ,50002 ,9000
Desv. Desviacion ,0825578 ,0695852
Varianza ,007 ,005
Rango ,2000 ,2000
Minimo ,4000 ,8000
Maximo ,6000 1,0000
Suma 10,1000 18,4000
a. Existen multiples modos. Se muestra el valor mas
pequefio.

Fuente: Elaboracion propia
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La Tabla 30, muestra los resultados descriptivos de los datos procesados del
indicador “indice de clasificacion (Seiri)”. Donde los datos fueron colectados
en dos etapas antes y después de la aplicaciéon de las herramientas del Lean
Manufacturing, con un periodo de evaluacion de 20 semanas por etapa.
Obteniendo que la media del indicador “indice de clasificacion (Seiri)” antes
de la manipulacién de la variable independiente presentaba un valor de
0,505000 de cumplimiento . Posterior, a la aplicacion de las herramientas del
Lean Manufacturing la media del indicador “indice de clasificacion (Seiri)”
alcanz6 un valor de 0,920000 . Permitiéndonos evidenciar una mejora de
este indicador. Con relacion a la desviacién estandar es posible observar
gue se redujo, lo que nos indica que los datos obtenidos posterior a la

aplicacion resultan ser mas estableces con relacion a la media determinada.

Indicador 2: indice de organizacion (Seiton)

Tabla 31. Evaluacion descriptiva del "indice de organizacion (Seiton)"

Estadisticos

Seiton PRE- Seiton POST-

EVALUACION | EVALUACION
N Valido 20 20
Perdidos 0 0
Media ,507135 ,942840
Mediana ,571400 1,000000
Moda ,5714 1,0000
Desv. Desviacion ,0863797 ,0718251
Varianza ,007 ,005
Rango ,2857 ,1429
Minimo ,2857 ,8571
Maximo 5714 1,0000
Suma 10,1427 18,8568

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 31, muestra los resultados descriptivos de los datos procesados del
indicador “indice de organizacion (Seiton)’. Donde los datos fueron

colectados en dos etapas antes y después de la aplicacion de las
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herramientas del Lean Manufacturing, con un periodo de evaluacion de 20
semanas por etapa. Obteniendo que la media del indicador “indice de
organizacion (Seiton)” antes de la manipulacion de la variable independiente
presentaba un valor de 0,571400 de cumplimiento . Posterior, a la aplicacion
de las herramientas del Lean Manufacturing la media del indicador “indice
de organizacion (Seiton)” alcanzé un valor de 0,942840 . Permitiéndonos
evidenciar una mejora de este indicador. Con relacién a la desviacion
estandar es posible observar que se redujo, lo que nos indica que los datos
obtenidos posterior a la aplicacion resultan ser mas estableces con relacion

a la media determinada.

Indicador 3: indice de limpieza (Seiso)

Tabla 32. Evaluacién descriptiva del "indice de limpieza (Seiso)"

Estadisticos

Seiso PRE- Seiso POST-

EVALUACION | EVALUACION
N Valido 20 20
Perdidos 0 0
Media ,571430 ,921420
Mediana ,571400 1,000000
Moda 5714 1,0000
Desv. Desviacién ,1135257 ,1084530
Varianza ,013 ,012
Rango ,2857 , 2857
Minimo ,4286 , 7143
Méaximo , 7143 1,0000
Suma 11,4286 18,4284

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 32, muestra los resultados descriptivos de los datos procesados del
indicador “indice de limpieza (Seiso)”. Donde los datos fueron colectados en
dos etapas antes y después de la aplicacion de las herramientas del Lean
Manufacturing, con un periodo de evaluacion de 20 semanas por etapa.

Obteniendo que la media del indicador “indice de limpieza (Seiso)” antes de
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la manipulacion de la variable independiente presentaba un valor de
0,571430 de cumplimiento . Posterior, a la aplicacion de las herramientas del
Lean Manufacturing la media del indicador “indice de limpieza (Seiso)”
alcanzo6 un valor de 0,921420 . Permitiéndonos evidenciar una mejora de
este indicador. Con relacion a la desviacion estandar es posible observar
gue se redujo, lo que nos indica que los datos obtenidos posterior a la

aplicacion resultan ser mas estableces con relacion a la media determinada.

Indicador 4: indice de estandarizacion (Seiketsu)

Tabla 33. Evaluacion descriptiva del "indice de estandarizacion (Seiketsu)"

Estadisticos

Seiketsu PRE- | Seiketsu POST-

EVALUACION | EVALUACION
N Vélido 20 20
Perdidos 0 0
Media ,514285 ,949990
Mediana ,571400 1,000000
Moda 5714 1,0000
Desv. Desviacion ,0854414 ,0838879
Varianza ,007 ,007
Rango ,2857 ,2857
Minimo ,4286 , 7143
Méaximo , 7143 1,0000
Suma 10,2857 18,9998

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 33, muestra los resultados descriptivos de los datos procesados del
indicador “indice de estandarizacion (Seiketsu)”. Donde los datos fueron
colectados en dos etapas antes y después de la aplicacion de las
herramientas del Lean Manufacturing, con un periodo de evaluacion de 20
semanas por etapa. Obteniendo que la media del indicador “indice de
estandarizacion (Seiketsu)” antes de la manipulacion de la variable
independiente presentaba un valor de 0,514285 de cumplimiento . Posterior,

a la aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing la media del
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indicador “indice de estandarizacion (Seiketsu)” alcanzé un valor de
0,949990 . Permitiéndonos evidenciar una mejora de este indicador. Con
relacion a la desviacion estandar es posible observar que se redujo, lo que
nos indica que los datos obtenidos posterior a la aplicacidn resultan ser mas

estableces con relacion a la media determinada.

Indicador 5: indice de disciplina (Shitsuke)

Tabla 34. Evaluacién descriptiva del "indice de disciplina (Shitsuke)"

Estadisticos

Shitsuke PRE- | Shitsuke POST-

EVALUACION EVALUACION
N Valido 20 20
Perdidos 0 0
Media ,487500 ,925000
Mediana ,500000 1,000000
Moda ,5000 1,0000
Desv. Desviacion , 1276044 , 1175406
Varianza ,016 ,014
Rango ,5000 ,2500
Minimo ,2500 ,7500
Maximo ,7500 1,0000
Suma 9,7500 18,5000

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 34, muestra los resultados descriptivos de los datos procesados del
indicador “indice de disciplina (Shitsuke)”. Donde los datos fueron colectados
en dos etapas antes y después de la aplicaciéon de las herramientas del Lean
Manufacturing, con un periodo de evaluacion de 20 semanas por etapa.
Obteniendo que la media del indicador “indice de disciplina (Shitsuke)” antes
de la manipulacion de la variable independiente presentaba un valor de
0,487500 de cumplimiento . Posterior, a la aplicacién de las herramientas del
Lean Manufacturing la media del indicador “indice de disciplina (Shitsuke)”
alcanz6 un valor de 0,925000 . Permitiéndonos evidenciar una mejora de

este indicador. Con relacion a la desviacion estandar es posible observar
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gue se redujo, lo que nos indica que los datos obtenidos posterior a la

aplicacién resultan ser mas estableces con relacion a la media determinada.

Dimension: Takt Time
Indicador: Tiempo de actividad

Tabla 35. Evaluacion descriptiva del "Tiempo de actividad"

Estadisticos
Tiempo de Tiempo de

actividad PRE- | actividad POST-

EVALUACION | EVALUACION
N Valido 20 20

Perdidos 0 0

Media 906,45 840,50
Mediana 910,00 842,00
Moda 9062 843
Desv. Desviacion 51,230 7,654
Varianza 2624,471 58,579
Rango 187 29
Minimo 800 823
Maximo 987 852
Suma 18129 16810
a. Existen multiples modos. Se muestra el valor mas
pequefio.

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 35, muestra los resultados descriptivos de los datos procesados del
indicador “Tiempo de actividad”. Donde los datos fueron colectados en dos
etapas antes y después de la aplicaciéon de las herramientas del Lean
Manufacturing, con un periodo de evaluacion de 20 semanas por etapa.
Obteniendo que la media del indicador “Tiempo de actividad” antes de la
manipulacion de la variable independiente presentaba un valor de 906,45
segundos por prenda de vestir . Posterior, a la aplicacion de las herramientas
del Lean Manufacturing la media del indicador “Tiempo de actividad” alcanzé
un valor de 840,50 segundos por prenda de vestir. Permitiéndonos

evidenciar una disminucion del tiempo de este indicador. Con relacion a la
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desviacion estandar es posible observar que se redujo, lo que nos indica que
los datos obtenidos posterior a la aplicacion resultan ser mas estableces con

relacién a la media determinada.

Variable dependiente: “Productividad”
Dimension: Eficiencia

Indicador: indice de eficiencia

Tabla 36. Evaluacién descriptiva del "indice de eficiencia"

Estadisticos
Eficiencia

Eficiencia PRE- POST-

EVALUACION EVALUACION
N Valido 20 20

Perdidos 0 0

Media ,763340 ,946960
Mediana ,750000 ,947900
Moda ,7500 ,94752
Desv. Desviacion ,0359341 ,0075547
Varianza ,001 ,000
Rango ,1125 ,0333
Minimo ,7000 ,9250
Maximo ,8125 ,9583
Suma 15,2668 18,9392
a. Existen multiples modos. Se muestra el valor mas
pequeiio.

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 36, muestra los resultados descriptivos de los datos procesados del
indicador “indice de eficiencia”. Donde los datos fueron colectados en dos
etapas antes y después de la aplicacion de las herramientas del Lean
Manufacturing, con un periodo de evaluacion de 20 semanas por etapa.
Obteniendo que la media del indicador “indice de eficiencia” antes de la

manipulacion de la variable independiente presentaba un valor de 0,763340.
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Posterior, a la aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing la
media del indicador “indice de eficiencia” alcanzé un valor de 0,946960
Permitiéndonos evidenciar una mejora de este indicador. Con relacién a la
desviacion estandar es posible observar que se redujo, o que nos indica que
los datos obtenidos posterior a la aplicacion resultan ser mas estableces con

relacion a la media determinada.

Dimensién: Eficacia
Indicador: indice de eficacia

Tabla 37. Evaluacién descriptiva del "indice de eficacia"

Estadisticos

Eficacia PRE- | Eficacia POST-

EVALUACION EVALUACION
N Valido 20 20
Perdidos 0 0
Media ,789035 ,961215
Mediana ,785700 ,958300
Moda ,7857 1,0000
Desv. Desviacion ,0414655 ,0346393
Varianza ,002 ,001
Rango ,1384 ,1000
Minimo ,7037 ,9000
Maximo ,8421 1,0000
Suma 15,7807 19,2243

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 37, muestra los resultados descriptivos de los datos procesados del
indicador “indice de eficacia”. Donde los datos fueron colectados en dos
etapas antes y después de la aplicaciéon de las herramientas del Lean
Manufacturing, con un periodo de evaluacion de 20 semanas por etapa.
Obteniendo que la media del indicador “indice de eficacia” antes de la
manipulacion de la variable independiente presentaba un valor de 0,789035.
Posterior, a la aplicacién de las herramientas del Lean Manufacturing la

media del indicador “indice de eficacia” alcanzé un valor de 0,961215
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Permitiéndonos evidenciar una mejora de este indicador. Con relaciéon a la
desviacion estandar es posible observar que se redujo, o que nos indica que
los datos obtenidos posterior a la aplicacién resultan ser mas estableces con

relacién a la media determinada.

PRODUCTIVIDAD

Tabla 38. Evaluacion descriptiva de la "Productividad"

Estadisticos
PRODUCTIVID | PRODUCTIVID
AD PRE- AD POST-

EVALUACION | EVALUACION

N Valido 20 20
Perdidos 0 0

Media ,602240 ,910355
Mediana ,602150 , 907150
Moda ,54552 ,95002
Desv. Desviacion ,0420516 ,0367048
Varianza ,002 ,001
Rango , 1387 , 1258
Minimo ,5455 ,8325
Maximo ,6842 ,9583
Suma 12,0448 18,2071
a. Existen multiples modos. Se muestra el valor mas
pequefio.

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 38, muestra los resultados descriptivos de los datos procesados de
la “Productividad”. Donde los datos fueron colectados en dos etapas antes y
después de la aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing, con
un periodo de evaluacion de 20 semanas por etapa. Obteniendo que la
media de la “Productividad” antes de la manipulacién de la variable
independiente presentaba un valor de 0,602240. Posterior, a la aplicaciéon de
las herramientas del Lean Manufacturing la media de la “Productividad”
alcanzd6 un valor de 0,910355 Permitiéndonos evidenciar una mejora de esta

variable. Con relacion a la desviacion estandar es posible observar que se
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redujo, lo que nos indica que los datos obtenidos posterior a la aplicacion

resultan ser mas estableces con relacion a la media determinada.

Resultados inferenciales

Hipotesis general

Para iniciar el analisis inferencial de la data recopilada con relacion a la
hipotesis general planteada fue importante recordar que por cada etapa de
la recoleccion de datos, tanto en la pre — evaluacion y post — evaluacion se
recolectaron 20 datos para cada una. Para lo cual, en la evaluacion de la
prueba de la normalidad se consider6 los resultados de Shapiro-Wilk al ser

la cantidad de datos menores a 30. Se muestran a continuacion:

Tabla 39. Analisis de la normalidad de la hipotesis general

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PRODUCTIVIDAD PRE- ,165 20 ,154 ,943 20 271
EVALUACION
PRODUCTIVIDAD POST- 177 20 ,099 ,925 20 ,125
EVALUACION
a. Correccién de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 39, se presenta el andlisis de la normalidad para los datos que
forman parte de la hipétesis general. Donde se obtuvo como resultado que
la significancia de la pre — evaluacion alcanzé un valor de 0,271, siendo este
un valor mayor a 0.05 los datos son paramétricos. Y, en la post — evaluacion
la significancia de los datos presento un valor de 0,125 al ser un valor mayor

a 0.05, los datos resultan ser paramétricos.

Considerando las reglas de la estadistica inferencial al obtener datos
paramétricos en la pre — evaluacion y paramétricos en la post — evaluacion
para la contratacion de la hipdtesis general se empled el estadigrafo de T-

Student. El analisis realizado presenta a continuacion:
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Para el desarrollo de la contrastacion de la hipotesis general, se formulo

una hipétesis nula y una hipotesis alterna, siendo las siguientes:

Ha (hipétesis alterna): La aplicacion de las herramientas del Lean
Manufacturing incrementa la productividad de la empresa Corporacion de
Vestir R&A S.A.C., Arequipa 2022

Hipotesis (hipotesis nula): La aplicacion de las herramientas del Lean
Manufacturing no incrementa la productividad de la empresa Corporacion de
Vestir R&A S.A.C., Arequipa 2022.

El resultado alcanzado por medio del analisis de los datos con T-Student,

se muestran a continuacion:

Tabla 40. Resultado de muestras emparejadas de la hipétesis general

Estadisticas de muestras emparejadas
Desv. Desv. Error
Media N Desviacién promedio
Par1 |PRODUCTIVIDAD PRE- ,602240 20 ,0420516 ,0094030
EVALUACION
PRODUCTIVIDAD POST- ,910355 20 ,0367048 ,0082074
EVALUACION

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 40, presenta los resultados del andlisis de los datos de la hipotesis
general por medio del estadigrafo T-Student. Donde se obtuvo que la media
de la “Productividad” antes de la aplicacion de las herramientas de la
metodologia presentaba un valor de 0,602240. Y, posterior a la aplicacién la
“Productividad” obtuvo una media de 0,910355. Lo cual, nos permite
establecer que la aplicacion de la herramientas del Lean Manufacturing
incrementaron la productividad del area de produccion de la empresa
Corporacion de Vestir R&A S.A.C.

Con el propdésito de validar los resultados obtenidos se analiz6 la siguiente

informacion:
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Tabla 41. Muestra emparejada de la hipotesis general

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

confianza de la

Desv. Desv. Error diferencia Sig.
Media | Desviacion | promedio | Inferior Superior t gl (bilateral)

Par |PRODUCTIVIDAD | -,3081150| ,0578609| ,0129381 - -,2810353 - 19 ,000
1 PRE- ,335194 23,815

EVALUACION - 7

PRODUCTIVIDAD

POST-

EVALUACION

Fuente: Elaboracion propia

Latabla 41, muestra los resultados del analisis de los datos por medio de las
muestras emparejadas donde la significancia de la “Productividad” obtuvo un
valor de 0,000. Y, de acuerdo con las reglas establecidas para esta
evaluacioén, al ser menor a 0,05 se comprueba la hipétesis alterna y se
rechaza la hipoétesis nula. Quedando comprada la hipétesis general

planteada en la investigacion.

Hipotesis especifica 1

Para iniciar el analisis inferencial de la data recopilada con relacién a la
hipotesis especifica 1 planteada fue importante recordar que por cada etapa
de la recoleccién de datos, tanto en la pre — evaluacion y post — evaluacion
se recolectaron 20 datos para cada una. Para lo cual, en la evaluacion de la
prueba de la normalidad se considero los resultados de Shapiro-Wilk al ser

la cantidad de datos menores a 30. Se muestran a continuacion:
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Tabla 42. Analisis de la normalidad de la hipotesis especifica 1

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov? SHETI RIS

Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia PRE- ,195 20 ,045 ,909 20 ,062
EVALUACION
Eficiencia POST- ,278 20 ,000 ,860 20 ,008
EVALUACION
a. Correccién de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 42, se presenta el andlisis de la normalidad para los datos que
forman parte de la hipétesis especifica 1. Donde se obtuvo como resultado
gue la significancia de la pre — evaluacion alcanzé un valor de 0,062, siendo
este un valor mayor a 0.05 los datos son paramétricos. Y, en la post —
evaluacion la significancia de los datos present6 un valor de 0,008 al ser un

valor menor a 0.05, los datos resultan ser no paramétricos.

Considerando las reglas de la estadistica inferencial al obtener datos
paramétricos en la pre — evaluacibn y no paramétricos en la post —
evaluacion para la contratacion de la hipétesis especifica 1, se empled el

estadigrafo de Wilcoxon. El andlisis realizado presenta a continuacion:

Para el desarrollo de la contrastacion de la hipétesis especifica 1, se

formuld una hipétesis nula y una hipoétesis alterna, siendo las siguientes:

Ha (hipétesis alterna): La aplicacion de las herramientas del Lean
Manufacturing incrementa la eficiencia de la empresa Corporacion de Vestir
R&A S.A.C., Arequipa 2022

Hipotesis (hipétesis nula): La aplicacion de las herramientas del Lean
Manufacturing no incrementa la eficiencia de la empresa Corporacion de
Vestir R&A S.A.C., Arequipa 2022.

El resultado alcanzado por medio del andlisis de los datos con Wilcoxon, se

muestran a continuacion:
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Tabla 43. Resultados estadisticos descriptivos de la hipotesis especifica 1

Estadisticos descriptivos

Desv.
N Media Desviacién Minimo Maximo
Eficiencia PRE- 20 , 763340 ,0359341 ,7000 ,8125
EVALUACION
Eficiencia POST- 20 946960 ,0075547 ,9250 ,9583
EVALUACION

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 43, presenta los resultados del analisis de los datos de la hipotesis

especifica 1 por medio del estadigrafo Wilcoxon. Donde se obtuvo que la

media de la “Eficiencia” antes de la aplicacion de las herramientas de la

metodologia presentaba un valor de 0,763340. Y, posterior a la aplicacién la

“Eficiencia” obtuvo una media de 0,946960. Lo cual, nos permite establecer

que la aplicacién de la herramientas del Lean Manufacturing incrementaron

la eficiencia del area de produccion de la empresa Corporacion de Vestir

R&A S.A.C.

Con el propésito de validar los resultados obtenidos se analizé la siguiente

informacion:

Tabla 44. Resulta estadistico de prueba de la hipotesis especifica 1

Estadisticos de prueba?
Eficiencia
POST-
EVALUACION -
Eficiencia PRE-
EVALUACION
Z -3,921°
Sig. asintotica(bilateral) ,000
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia
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La tabla 44, muestra los resultados del andlisis de prueba donde la
significancia de la “Eficiencia” obtuvo un valor de 0,000. Y, de acuerdo con
las reglas establecidas para esta evaluacion, al ser menor a 0,05 se
comprueba la hipoétesis alterna y se rechaza la hip6tesis nula. Quedando

comprada la hipétesis especifica 1 planteada en la investigacion.

Hipotesis especifica 2

Para iniciar el analisis inferencial de la data recopilada con relacion a la
hipotesis especifica 2 planteada fue importante recordar que por cada etapa
de la recoleccion de datos, tanto en la pre — evaluacion y post — evaluacion
se recolectaron 20 datos para cada una. Para lo cual, en la evaluacion de la
prueba de la normalidad se consideré los resultados de Shapiro-Wilk al ser

la cantidad de datos menores a 30. Se muestran a continuacion:

Tabla 45. Andlisis de la normalidad de la hipétesis especifica 2

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia PRE-EVALUACION ,114 20 ,200" ,945 20 ,292
Eficacia POST- ,219 20 ,013 874 20 ,014
EVALUACION

*. Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 45, se presenta el analisis de la normalidad para los datos que
forman parte de la hipétesis especifica 2. Donde se obtuvo como resultado
gue la significancia de la pre — evaluacion alcanzo un valor de 0,292, siendo
este un valor mayor a 0.05 los datos son paramétricos. Y, en la post —
evaluacion la significancia de los datos present6 un valor de 0,014 al ser un

valor menor a 0.05, los datos resultan ser no paramétricos.

Considerando las reglas de la estadistica inferencial al obtener datos

paramétricos en la pre — evaluacibn y no paramétricos en la post —
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evaluacion para la contratacion de la hipotesis especifica 2, se empleo el

estadigrafo de Wilcoxon. El analisis realizado presenta a continuacion:

Para el desarrollo de la contrastacién de la hipo6tesis especifica 2, se

formul6 una hipotesis nula y una hipétesis alterna, siendo las siguientes:

Ha (hipdtesis alterna): La aplicacion de las herramientas del Lean
Manufacturing incrementa la eficacia de la empresa Corporacion de Vestir
R&A S.A.C., Arequipa 2022

Hipotesis (hipotesis nula): La aplicacion de las herramientas del Lean
Manufacturing no incrementa la eficacia de la empresa Corporacion de Vestir
R&A S.A.C., Arequipa 2022.

El resultado alcanzado por medio del analisis de los datos con Wilcoxon, se

muestran a continuacion:

Tabla 46. Resultados estadisticos descriptivos de la hipotesis especifica 2

Estadisticos descriptivos
Desv.
N Media Desviacién Minimo Maximo
Eficacia PRE- 20| ,789035 ,0414655 ,7037 8421
EVALUACION
Eficacia POST- 20| 961215 ,0346393 ,9000 1,0000
EVALUACION

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla 46, presenta los resultados del andlisis de los datos de la hipotesis
especifica 2 por medio del estadigrafo Wilcoxon. Donde se obtuvo que la
media de la “Eficacia” antes de la aplicacion de las herramientas de la
metodologia presentaba un valor de 0,789035. Y, posterior a la aplicacién la
“Eficacia” obtuvo una media de 0,961215. Lo cual, nos permite establecer
gue la aplicacion de la herramientas del Lean Manufacturing incrementaron
la eficacia del &rea de produccion de la empresa Corporacion de Vestir R&A
S.A.C.

98



Con el propdésito de validar los resultados obtenidos se analiz6 la siguiente
informacion:

Tabla 47. Resulta estadistico de prueba de la hipoétesis especifica 2

Estadisticos de prueba?
Eficacia POST-
EVALUACION -
Eficacia PRE-
EVALUACION
Z -3,920°
Sig. asintotica(bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 47, muestra los resultados del analisis de prueba donde la
significancia de la “Eficacia” obtuvo un valor de 0,000. Y, de acuerdo con las
reglas establecidas para esta evaluacion, al ser menor a 0,05 se comprueba
la hipotesis alterna y se rechaza la hipétesis nula. Quedando comprada la
hipotesis especifica 2 planteada en la investigacion.
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DISCUSION

A partir del andlisis de los datos recopilados y su procesamiento estadistico
de cada una de las variables en investigacion, se procedi6 a contrastarlas
con la de otros estudios y bases tedricas relacionadas, estas se muestran a

continuacion:

Con relacion a la productividad se pudo determinar que por medio de la
aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing como el VSM, las 5S
y el sistema Kanban esta se incrementd, presentando inicialmente una
“productividad” con un valor promedio del 60.22%. Y, posterior al desarrollo
de cada una de estas herramientas de alcanzé una “productividad” dentro
del area de produccion de la empresa un 91.04%. Estos resultados, guardan
relacion con los estudios realizados por: Portillo y Suarez (2021) donde en
su investigacion por medio de la ejecucion del Lean Manufacturing buscaron
mejorar la productividad del area de almacén de la empresa en estudio
ubicada en la ciudad de Lima. Para lo cual, ejecutaron un estudio de tipo
aplicado y un disefio experimental, donde la poblacién estuvo compuesta por
el numero de pedidos atendidos en el area y la muestra fue idéntica a la
poblacién. Para la obtencibn de datos utilizaron las técnicas de la
observacion y el analisis de documentos. Como parte de los resultados
alcanzaron que la productividad del area en estudio inicialmente presentaba
una media del 41% y posterior a la ejecuciéon de la metodologia alcanzé un
80%, con relacidn a la eficiencia pasé de un 64% a un 91% vy la eficacia
mejoro pasando de un 63% a un 88%. Posibilitando concluir que la aplicacion
del Lean Manufacturing en el area de almacén de la empresa en estudio
mejord su productividad. Asimismo, Corrales y Ledn (2021) realizaron una
investigacion en la cual buscan aumentar la productividad de una empresa
gue produce lechugas hidroponicas en la ciudad de Arequipa por medio de
la implementacion de la herramientas del Lean Manufacturing. El estudio fue
ejecutado bajo un tipo aplicado, empleando un nivel explicativo y enfoque
cuantitativo, donde el disefio presentado fue preexperimental. La poblacién
en estudio estuvo constituida por 469 despachos y la muestra fue

equivalente a la poblacion. Para recopilacion de informacion utilizaron la
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observacion y su instrumento las fichas de observacion. Donde como parte
del desarrollo de las herramientas de la metodologia ejecutaron el analisis
VSM, implementaron las 5S y realizaron el plan maestro de produccion.
Como resultados obtuvieron que la productividad inicial presentaba un valor
medio del 70% y después de la implementacion alcanzo6 un 96.77%, respecto
a la eficiencia mejoré en 17.04% y la eficacia se incrementdé en 12.27%.
Permitiéndoles concluir que el desarrollo de las herramientas del Lean
Manufacturing en la empresa mejoré su productividad. Y, para Méndez y
Rojas (2020) en su estudio buscaron incrementar la productividad del area
de pintura de una empresa de autos de la ciudad de Lima a través de la
implementacion de las herramientas del Lean Manufacturing. De acuerdo
con su proposito la investigacion fue béasica, emplearon un enfoque
cuantitativo y su disefio fue no experimental. La poblacion del estudio fue la
cantidad de solicitudes de servicio evaluadas por un periodo de 30 dias. Para
la obtencion de informacion utilizaron las técnicas de la encuesta, evaluacion
documental y la observacién. Donde como parte de su procedimiento
realizaron el andlisis VSM actual, luego de terminaron los despilfarros y
determinaron las actividades que aportan valor en los procesos y realizaron
el disefio de la aplicacion del Kaizen y las 5S en el area en estudio. Donde
como resultado obtuvieron que la productividad actual es 74.96% y con el
disefio alcanzarian un 85.67% y con relacion a la eficiencia buscan mejorar
en un 14.29%. En cuanto, a las bases teorias se concuerda con lo sefialado
por los autores: Ibarra y Ballesteros (2017) quienes refieren que el Lean
Manufacturing es la manera de mejorar las operaciones, procesos Yy
actividades de un sistema de produccién; ademas, es realizar mas con
menos esfuerzo ya sea humano, equipos, tiempo y espacio. Es un sistema
integrado que comprende principios y métodos donde su aplicacion en la
empresa generara la eliminacion de las operaciones que no aportan valor al
producto o servicio, eliminar lo que no se necesita, reducir los desperdicios
y mejorar las operaciones. Y, Gutiérrez (2020) quien precisa que la
productividad se relaciona con los resultados que se logran en un sistema o
proceso, por lo cual un aumento de la productividad es alcanzar mejores

resultados tomando en consideracion los recursos utilizados para
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generarlos. Entonces, la productividad se evalla a través del cociente
conformado por los resultados alcanzados y los recursos utilizados. Por lo
general, es usual apreciar la productividad analizada por medio de la

eficiencia y eficacia.

En cuanto al incremento de la eficiencia del area de produccion de la
empresa Corporacion de Vestir R&A S.A.C., se pudo observar que antes de
la aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing, esta presentaba
un valor promedio del 76.33% y que después de desarrollada la metodologia
alcanz6 un valor promedio de 94.70%. Asimismo, la eficacia inicialmente
presentaba un valor promedio del 78.90% y después de haber aplicado las
herramientas del Lean Manufacturing alcanzo un valor promedio del 96.12%.
Los resultados logrados guardan relacion los estudios realizados por los
siguientes investigadores: Vela (2019) quien ejecutd su investigacién en una
empresa ladrillera localizada en el distrito de Puente Piedra, en la que busco
mejorar la productividad de la linea 3 a través de la ejecucion del Lean
Manufacturing. La investigacion de acuerdo con su finalidad presenté un tipo
aplicado, con respecto al enfoque fue cuantitativo, por su nivel empled un
nivel explicativo y utilizé un disefio cuasiexperimental. Su poblacion estuvo
integrada por la produccion de la empresa analizado por un periodo de 90
dias, para recopilar datos emplearon la técnica de la observacién. Donde
desarrollaron el analisis del VSM antes y después de la mejora, evaluaron el
Takt Time, midieron los despilfarros y aplicaron el Kaizen. Como resultados
logré que la eficacia mejor6 pasando de un resultado medio del 92% a 96%,
respecto a la eficiencia aumento en un promedio del 17% y la productividad
se incrementd en un 18%. Concluyendo que el desarrollo del Lean
Manufacturing en la linea 3 de la empresa ladrillera posibilité la mejora de su
productividad. Benites (2019) quien en su investigacion defini6 como
finalidad realizar un sistema de control en cuanto a la produccién de quesos,
fundamentado en la filosofia del Lean Manufacturing para una empresa de
la ciudad de Ambato, Ecuador. El estudio realizado present6 un tipo aplicado,
donde la poblacion estuvo integrada por 4 trabajadores del area de
produccion de quesos de la organizacion. Como parte del desarrollo de las

actividades de analizaron la organizacion, el proceso de produccion de
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guesos, el diagrama de recorrido, determinaron el tiempo estandar,
elaboraron el VSM actual, realizaron el balance de lineas, el VSM futuro,
entre otros. Donde como resulta alcanzaron que por medio del calculo de la
capacidad de produccion el proceso actual presenta un tiempo estandar de
126.23 unidades por dia y que por medio de la ejecucion de la metodologia
se lograria producir 229 unidades por dia, permitiendo mejorar la eficiencia
en 23.57%. Y, Bolafios, Cuervo y Orosco (2016) quienes en la ejecuciéon de
su investigacion buscaron aplicar las herramientas que establece Lean
Manufacturing para aumentar la eficiencia en la produccion de una empresa
textil colombiana. El alcance que presenta el estudio es correlacional,
empleando un disefio longitudinal y la muestra estuvo conformada las lineas
de produccion de poliésteres y metalica. Donde en el inicio de las actividades
de diagnodstico del estado actual de las linea en estudio definieron las
variables criticas y las restricciones de las organizacion, luego ejecutaron la
implementacion de las herramientas del Lean Manufacturing como el SMED,
LAYOUT y las 5S, posteriormente analizaron los resultados obtenidos antes
y después de la ejecucion de la herramientas. Como resultado obtuvieron
gue la aplicacion del proyecto generd una ganancia neta de 85 millones de
pesos; asimismo, las 3 lineas de trabajo analizadas alcanzaron una mejora
de sus eficiencia en 37%, 15% y 31%. Con relacién a las bases teoricas con
las que se concuerda a partir de los resultados obtenidos son las siguientes:
Ibarra y Ballesteros (2017) quienes refieren que dentro de los beneficios que
presenta la aplicacion del Lean Manufacturing se encuentran: Mejora de la
productividad, permitiendo el aumento de la eficiencia dando como resultado
producir mas con el mismo capital. Reducir los desperdicios, por medio de la
optimizacién de los sistemas productivos generando una disminucion de los
residuos y un namero menor en cuanto a fallas en los productos. Mejora del
servicio al cliente, a través de las entregas de los productos o servicios
solicitados en el tiempo y lugar especificados por el cliente. Para Gutiérrez
(2020) la eficiencia comprende la relacion que existe entre el resultado
obtenido y los recursos empleados. Y, para Méndez y Rojas (2020) la
eficacia es tener claro las estrategias por emplear, para que cuando se

ejecuten se logre los objetivos programados.
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VI.

CONCLUSIONES

1. Se concluye que por medio de la aplicacion de las herramientas del Lean

Manufacturing como el VSM, las 5S y el sistema Kanban se incremento
la productividad del area de produccion de la empresa Corporacion de
Vestir R&A S.A.C. Inicialmente la productividad del area en investigacion
presentaba un valor de promedio del 60.22% y después del desarrollo de
cada una de las herramientas que comprende la metodologia la
productividad alcanzé un valor promedio del 91.04%. En el analisis
estadistico con por medio del uso del estadigrafo T-Student se obtuvo
una significancia bilateral de 0,000 de acuerdo con las reglas de
evaluacién del estadigrafo se rechazo la hipotesis nula y se admitio la
hipotesis planteada en la investigacion. La cual fue: “La aplicacion de las
herramientas del Lean Manufacturing incrementa la productividad de la

empresa Corporacion de Vestir R&A S.A.C., Arequipa 2022”.

. Se concluye que por medio de la aplicacién de las herramientas del Lean

Manufacturing como el VSM, las 5S y el sistema Kanban se incremento
la eficiencia del area de produccion de la empresa Corporacion de Vestir
R&A S.A.C. Inicialmente la eficiencia del area en investigacion
presentaba un valor de promedio del 76.33% y después del desarrollo de
cada una de las herramientas que comprende la metodologia la eficiencia
alcanzé un valor promedio del 94.70%. En el analisis estadistico con por
medio del uso del estadigrafo Wilcoxon se obtuvo una significancia
asintética de 0,000 de acuerdo con las reglas de evaluacion del
estadigrafo se rechazd la hipotesis nula y se admitio la hipotesis
planteada en la investigacion. La cual fue: “La aplicacion de las
herramientas del Lean Manufacturing incrementa la eficiencia de la

empresa Corporacion de Vestir R&A S.A.C., Arequipa 2022”.

. Se concluye que por medio de la aplicacion de las herramientas del Lean

Manufacturing como el VSM, las 5S y el sistema Kanban se incremento

la eficacia del area de produccion de la empresa Corporacion de Vestir
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R&A S.A.C. Inicialmente la eficacia del area en investigacion presentaba
un valor de promedio del 78.90% y después del desarrollo de cada una
de las herramientas que comprende la metodologia la eficacia alcanzé
un valor promedio del 96.12%. En el analisis estadistico con por medio
del uso del estadigrafo Wilcoxon se obtuvo una significancia asintotica de
0,000 de acuerdo con las reglas de evaluacion del estadigrafo se rechazé
la hipétesis nula y se admitié la hipétesis planteada en la investigacion.
La cual fue: “La aplicacién de las herramientas del Lean Manufacturing
incrementa la eficacia de la empresa Corporacion de Vestir R&A S.A.C.,
Arequipa 2022”.
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VII.

RECOMENDACIONES

1. Se recomienda a la gerencia general de la Corporacion de Vestir R&A

S.A.C., continuar con aplicacion de las herramientas del Lean
Manufacturing de acuerdo con las necesidades que presenten cada una
de las demas areas de la empresa. A fin, de poder mejorar su
productividad, el logro de sus objetivos y el empleo adecuado de sus
recursos. Ademas, se sugiere que la gerencia continue con el apoyo en
cuanto al suministro de recursos para dar sostenimiento a las

herramientas aplicadas.

. Se recomienda a la jefatura del area de produccién coordinar con el

equipo de trabajo encargado de la aplicacion de las herramientas del
Lean Manufacturing reunirse cada 15 dias para evaluar el logro de los
objetivos programados y la determinacién de las acciones de mejora que
permitirAin mantener y/o incrementar los niveles de eficiencia y eficacia

del proceso de produccién de prendas de vestir.

. Se recomienda a los trabajadores del area de produccion cumplir con las

tareas y actividades planificadas dentro de cada una de las herramientas
del Lean Manufacturing aplicadas. Con el propdsito de alcanzar las metas
establecidas y entregar los pedidos de los clientes dentro de las fechas

programadas.
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ANEXOS

Anexo 01: Matriz de operacionalizacion de variables

Tabla 48. Matriz de operacionalizacion de variables

Demanda del cliente por dia

. . ESCALA
DEFINICION DEFINICION P
VARIABLE CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADOR FORMULA ME[ﬁ(E]()N
INDEPENDIENTE Hernandez (2020) sefiala | Ibarra y Ballesteros
ue el Lean Manufacturin 2017 el Lean i
q. .9 (2017) . Tiempo que no aporta valor Z Tiempos de espera Razén
viene a ser una estrategia | Manufacturing es la
que se enfoca en la | manerade mejorarlas VSM
reducciéon de la cantidad | operaciones, Lead Time Tiempo que aporta valor Razon
de recursos empleados | procesos y + Tiempo que no aporta valor
para el desarrollo de todos | actividades de un
los procesos de la | sistema de indice de clasificacion (Seiri) Puntuacion otenida 100% Razoén
*
organizacion, comprende | produccion; ademas, Puntuacion esperada 0
HERRAMIENTAS la eliminacion de las | es realizar mas con indice de organizacion Puntuacion otenida Lo Razon
DEL LEAN actividades que no aportan | menos esfuerzo ya P — * 0
Seiton untuacién esperada
MANUFACTURING | \3i0r desde el producto o | sea humano, equipos, 58 , ( )
servicio hasta su entrega 0 | tiempo y espacio. Por Indice de limpieza (Seiso) Puntuacién otenida *100% Razon
. . L Puntuacion esperada
prestacion. medio de la aplicacion
de sus herramientas: Indice d(eSe_sIza?de;rizacién Puntuacion otenida £ 100% Razon
eiketsu i6
VSM, 55 y Takt Time. Puntuacién esperada
indice de disciplina (Shitsuke) Puntuacion otenida 100% Razoén
*
Puntuacion esperada 0
Razon
Takt Time Tiempo de actividad Tiempo disponible por dia




DEPENDIENTE

PRODUCTIVIDAD

Para Chase y Jacobs
(2018) la productividad es
una medida que permite
conocer si un pais, sector
econdémico 0 empresa
emplea bien sus recursos.
Por lo general, la
productividad se basa en
que todas las acciones que
se realicen acerquen a una

organizacion a sus metas.

Gutiérrez (2020)
precisa que la
productividad se
relaciona con los
resultados que se
logran en un sistema
0 proceso, por lo cual
un aumento de la
productividad es
alcanzar mejores
resultados tomando
en consideracion los
recursos utilizados
para generarlos. Por
lo general, es usual
apreciar la
productividad

analizada por medio
de la eficiencia y

eficacia.

Eficiencia

indice de eficiencia

Tiempo ttil
———*100%
Tiempo total

Razén

Eficacia

indice de eficacia

Pedidos atendidos

0,
Pedidos programados * 100%

Razén

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 02: Matriz de consistencia

Tabla 49. Matriz de consistencia

Arequipa 2022”

“Aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing para incrementar la productividad de la empresa Corporaciéon de Vestir R&A S.A.C.,

su entrega o

prestacion.

Time.

PROBLEMA OBJETIVO HIPOTESIS VARIABLES DEFINICION DEFINICION DIMENSIONES INDICADORES ESCALA | METODOLOGIA
CONCEPTUAL OPERACIONAL
General General General Independiente Hernandez (2020) | Ibarra y Tiempo que no
¢En qué | Determinar la | La aplicacion sefiala que el | Ballesteros VSM aporta valor Razén
medida la | medida en la | de las Lean (2017) el Lean Cead Time
aplicacion de | que la | herramientas Manufacturing Manufacturing es Razoén
las aplicacion de | del Lean ' _ Tipo de
) P ) viene a ser una | la  manera de indice de Razon investigacion:
herramientas | las Manufacturing estrategia que se | mejorar las clasificacion Aplicado
i i Seiri
del Le.an herramientas |ncreme.n.ta la HERDFéﬁI\CEA\I’;IFAS enfoca en la | operaciones, (Seiri) Nivel:
Manufacturing | del Lean | productividad MANUFACTURIN reduccion de la | procesos y indice de Raz6n Descriptivo —
incrementa la | Manufacturing | de la empresa UFACTURING . o organizacion explicativo
cantidad de | actividades de un (Seiton)
productividad | incrementa la | Corporacién recursos sistema de 5S Enfoque:
de la empresa | productividad | de Vestir R&A i indice de Razon Cuantitativo
F_” p empleados para | produccion; limpieza (Seiso)
Corporacion de la empresa | S.A.C,, el desarrollo de | ademas, es Disefio:
de Vestir R&A | Corporacién Arequipa 2022. todos los | realizar mas con indice de Razén Experimental
SAC de Vestir R&A estandarizacion )
M e Vestr procesos de la | menos esfuerzo (Seiketsu) b T'P(_)i al
; reexperimenta
Arequipa SA.C., organizacion, ya sea humano, — - P
20227 Arequipa . . Indice de Razon
) comprende la | equipos, tiempo disciplina
2022. eliminaciéon de las | y espacio. Por (Shitsuke)
actividades que | medio de la
no aportan valor | aplicacion de sus
desde el producto | herramientas: Tiempo de Razén
o servicio hasta | VSM, 55 y Takt | Takt Time actividad




Especificos Especificos Especificos Dependiente
¢En qué Determinar la La aplicacion
medida la medida en la de las
aplicacion de | que la herramientas

las
herramientas
del Lean
Manufacturing
incrementa la
eficiencia de
la empresa
Corporacion
de Vestir R&A
S.AC,

aplicacion de
las
herramientas
del Lean
Manufacturing
incrementa la
eficiencia de la
empresa
Corporacién
de Vestir R&A

del Lean
Manufacturing
incrementa la
eficiencia de la
empresa
Corporacién
de Vestir R&A
S.AC,
Arequipa
2022.

Arequipa S.AC,
2022? Arequipa

2022.
¢En qué Determinar la | La aplicacién
medida la medida en la | de las
aplicacion de que la | herramientas
las aplicacién de | del Lean
herramientas las Manufacturing
del Lean herramientas incrementa la

Manufacturing
incrementa la
eficacia de la
empresa
Corporacion
de Vestir R&A
S.AC,
Arequipa
20227

del Lean
Manufacturing
incrementa la
eficacia de la
empresa
Corporacién
de Vestir R&A
S.AC,
Arequipa
2022.

eficacia de la
empresa
Corporacién
de Vestir R&A
S.A.C,
Arequipa 2022

PRODUCTIVIDAD

Para Chase vy
Jacobs (2018) la
productividad es
una medida que
permite conocer
si un pais, sector
econémico o]
empresa emplea
bien sus recursos.
Por lo general, la
productividad se
basa en que
todas las
acciones que se
realicen acerquen

a una
organizacion  a
sus metas.

Gutiérrez (2020)
precisa que la
productividad se
relaciona con los
resultados que
se logran en un
sistema o}
proceso, por lo
cual un aumento
de la
productividad es
alcanzar mejores
resultados
tomando en
consideracion los
recursos
utilizados  para
generarlos. Por
lo general, es
usual apreciar la
productividad
analizada por
medio de la
eficiencia y
eficacia.

indice de

Eficiencia eficiencia Razon
. . indice de )
Eficacia eficacia Razé6n

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 03: Instrumentos de recoleccion de datos

Anexo03-a: Formato de registro de datos del tiempo que no aporta valor

Tabla 50. Formato de registro de datos del tiempo que no aporta valor

Corporacion de Vestir R&A S.A.C.

RECOLECCION DE DATOS

Responsable:

Revilla Pacheco, Jean Carlo Omar

Dimensiéon

VSM

Etapa:

Periodo:

ftem Area

Responsable Turno

Fuente: Hernandez (2020)



Anexo03-b: Formato de registro de datos del Lead Time

Tabla 51. Formato de registro de datos del Lead Time

Corporacion de Vestir R&A S.A.C.

RECOLECCION DE DATOS
Responsable: Revilla Pacheco, Jean Carlo Omar
Dimension VSM
Etapa:
Periodo:
Proceso:

item Area Responsable | Turno VIEnEe EUis | i 0 ELE 1O
aporta valor aporta valor

Fuente: Hernandez (2020)



Anexo03-c: Formato de registro de datos del indice de clasificacion (Seiri)

Tabla 52. Formato de registro de datos del indice de clasificacion (Seiri)

Corporacion de Vestir R&A S.A.C.

RECOLECCION DE DATOS
Responsable: Revilla Pacheco, Jean Carlo Omar
Dimension 5S
Etapa:
Periodo:
Proceso:

" " Puntuaciéon | Puntuacion
Item Area | Responsable | Turno )
obtenida esperada

Fuente: Hernandez (2020)



Anexo03-d: Formato de registro de datos del indice de organizacion (Seiton)

Tabla 53. Formato de registro de datos del indice de organizacion (Seiton)

Corporacion de Vestir R&A S.A.C.

RECOLECCION DE DATOS
Responsable: Revilla Pacheco, Jean Carlo Omar
Dimension 5S
Etapa:
Periodo:
Proceso:

" " Puntuacion | Puntuacion
Item Area | Responsable | Turno .
obtenida esperada

Fuente: Hernandez (2020)



Anexo03-e: Formato de registro de datos del indice de limpieza (Seiso)

Tabla 54. Formato de registro de datos del indice de limpieza (Seiso)

Corporacion de Vestir R&A S.A.C.

RECOLECCION DE DATOS
Responsable: Revilla Pacheco, Jean Carlo Omar
Dimension 5S
Etapa:
Periodo:
Proceso:

" " Puntuacion | Puntuacion
Item Area | Responsable | Turno .
obtenida esperada

Fuente: Hernandez (2020)



Anexo03-f: Formato de registro de datos del indice de estandarizacién
(Seiketsu)

Tabla 55. Formato de registro de datos del indice de estandarizacion (Seiketsu)

Corporacion de Vestir R&A S.A.C.

RECOLECCION DE DATOS
Responsable: Revilla Pacheco, Jean Carlo Omar
Dimension 5S
Etapa:
Periodo:
Proceso:

" " Puntuaciéon | Puntuacién
Iltem | Area |Responsable | Turno .
obtenida esperada

Fuente: Hernandez (2020)



Anexo03-g: Formato de registro de datos del indice de disciplina (Shitsuke)

Tabla 56. Formato de registro de datos del indice de disciplina (Shitsuke)

Corporacion de Vestir R&A S.A.C.

RECOLECCION DE DATOS

Responsable:

Revilla Pacheco, Jean Carlo Omar

obtenida esperada

Dimension 5S
Etapa:

Periodo:

Proceso:

item | Area |Responsable | Turno PLnIEEIon Puntuacién_

Fuente: Hernandez (2020)



Anexo03-h: Formato de registro de datos del Takt Time

Corporacion de Vestir R&A S.A.C.

RECOLECCION DE DATOS

Responsable:

Revilla Pacheco, Jean Carlo Omar

Dimensién Takt Time
Etapa:
Periodo:
Proceso:
item | Area |Responsable| Turno di-gigg:ﬁ&e Derzﬁlgr?taedd -

Fuente: Hernandez (2020)



Anexo03-i: Formato de registro de datos de la eficiencia

Tabla 57. Formato de registro de datos de la eficiencia

Corporacion de Vestir R&A S.A.C.

RECOLECCION DE DATOS
Responsable: Revilla Pacheco, Jean Carlo Omar
Dimension Eficiencia
Etapa:
Periodo:
Proceso:

item | Area |Responsable| Turno Tiempo util Tiempo total -

Fuente: Hernandez (2020)



Anexo03-j: Formato de registro de datos de la eficacia

Tabla 58.Formato de registro de datos de la eficacia

Corporacion de Vestir R&A S.A.C.

RECOLECCION DE DATOS
Responsable: Revilla Pacheco, Jean Carlo Omar
Dimension Eficacia
Etapa:
Periodo:
Proceso:

item | Area |Responsable | Turno Peeleey Pedidos
atendidos programados

Fuente: Hernandez (2020)



Anexo03-k: Formato de registro de datos de la productividad

Tabla 59. Formato de registro de datos de la productividad

Corporacion de Vestir R&A S.A.C.

RECOLECCION DE DATOS

Responsable:

Revilla Pacheco, Jean Carlo Omar

Variable: Productividad
Etapa:
Periodo:
Proceso:
item | Area |Responsable| Turno Eficiencia Eficacia -

Fuente: Hernandez (2020)



Anexo 4. Diagrama de Ishikawa
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Figura 16. Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 5:  Organizacién de las causas de la baja productividad del area de
produccion

Tabla 60. Codificacion de las causas

CcODIGO CAUSAS

C-1 Alta rotacion de personal

Coo Falta de capacitacion y
entrenamiento

C-3 Sobrecarga de trabajo

C-4 Frecuente rotura de agujas

Inadecuado almacenamiento de la
C-5
tela

c6 Inadecuado control de calidad de la
materia prima

C-7 Materiales obsoletos

c.8 Falta de estandarizacion de los
procesos

C-9 Tiempos no estandarizados

C-10 |Area de trabajo desorganizado

C-11 Vias de transito obstaculizadas

C-12 Falta de limpieza del area

c.13 Falta de programacion del
mantenimiento de las maquinas

C-14 Herramientas desgastadas

C-15 Falta de formatos de control

C-16 No existen indicadores

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 6: Correlacion de las causas del problema

ci1 C2  C3 C4/C5Cb6|C7 C8 C9O9 C10/C-11 C-12 C-13 C-14 | C-15 C-16

c-1
C-2
C-3
C-4
C-5
C-6
C-7
C-8
C-9

C-10
c-11
c-12
C-13
C-14
C-15
C-16
TOTAL

Tabla 61. Matriz de correlacion
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La valoracion de las causas presenta los siguientes puntajes: O (no existe relacion) - 1 (relacion baja) - 2 (relacién media) - 3 (relacion alta)

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 7: Tabulacién de datos

Tabla 62. Tabulacién de datos

TEM CAUSAS 'ORDENADA  ABSOLUTA  ACUMULADO
A No existen indicadores 34 34 14%
B Falta de estandarizacion de los procesos 22 56 23%
C Falta de formatos de control 19 75 30%
D Frecuente rotura de agujas 16 91 37%
E Area de trabajo desorganizado 16 107 43%
F Falta de capacitacion y entrenamiento 15 122 50%
G Inadecuado almacenamiento de la tela 15 137 56%
H Sobrecarga de trabajo 14 151 61%
| Falta de limpieza del area 14 165 67%
J Inadecuado control de calidad de la materia prima 13 178 2%
K Herramientas desgastadas 13 191 78%
L Alta rotacién de personal 12 203 83%
M Tiempos no estandarizados 12 215 87%
N Falta de programacion del mantenimiento de las maquinas 12 227 92%
¢} Vias de transito obstaculizadas 10 237 96%
P Materiales obsoletos 9 246 100%

246

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 8: Diagrama de Pareto
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Figura 17. Diagrama de Pareto

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 9: Alternativas de solucién

Tabla 63. Andlisis de alternativas

Evaluacion
Alternativas Puntaje

Solucién al s L Periodo de Total
Inversion Viabilidad . .,
problema ejecucion

Aplicacion del "Estudio de

Tiempos" 1 1 2 1 5
Implementacion del

"Mantenimiento Productivo 1 1 1 1 4
Total"

Aplicacion de las herramientas
del Lean Manufacturing 2 2 2 2 8

No adecuado (0) Adecuado (1) Muy adecuado (2)

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 10: Validaciéon de instrumentos

Tabla 64. Certificado de validez de instrumentos N°01

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS HERRAMIENTAS DEL LEAN MANUFACTURING Y LA PRODUCTIVIDAD

Tabla 1. ceriificado de validez

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia® |Relevancia?® Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: HERRAMIENTAS DEL LEAN MANUFACTURING si No si No si No

Dimension 1: VSM

Tiempo que no aporta valor

Z Tiempos de espera X X X

Lead Time

Tiempo que aporta valor + Tiempo que no aporta valor X X X

Dimension 2: 58

indice de clasificacion (Seiri)

Puntuacién otenida

. + 10004 X X X
Puntuacion esperada
indice de organizacion (Seiton)
Puntuacion otenida
_ = 100% X X X
Puntuacion esperada
indice de limpieza (Seiso)
Puntuacion otenida
= 1000% X X X

Puntuacion esperada




indice de estandarizacion (Seiketsu)
Puntuacion otenida

- * 100%
Puntuacion esperada X
indice de disciplina (Shitsuke)
Puntuacion otenida
— * 100% X
Puntuacion esperada
Dimension 3. Takt Time
Tiempo de actividad
Tiempo disponible por dia X
Demanda del cliente por dia
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD si No No No
Dimension 1: Eficiencia
indice de eficiencia
Tiempo util X
— +100%
Tiempeo total
Dimension 2: Eficacia
indice de eficacia
Pedidos atendidos L00%
.
Pedidos programados ? X




Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si HAY SUFICIENCIA

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg.: Melanie Yunnte Baldeon Montalvo DNI: 47460661
Especialidad del validador: Maestra en Administracion de Empresas 26 de setiembre del 2022

1 . . . L.
Pertinencia: El item comesponde &l concepto tedrico formulado.

*Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimenzion especifica del constructo

F

*Claridad: 5= entiends =in dificultad alguna el enunciado del item, es

conciso, exacto y directo
Nota: Suficiencia, s& dice suficiencia cuanda los items planteados Firma del Experto Informante
zon suficientes para medir la dimensian



Tabla 65. Certificado de validez de instrumentos N°02

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS HERRAMIENTAS DEL LEAN MANUFACTURING Y LA PRODUCTIVIDAD

Tabla 1. certificado de validez

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! |[Relevancia® Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: HERRAMIENTAS DEL LEAN MANUFACTURING si No si No si No

Dimensién 1: VSM

Tiempo que no aporta valor

Z Tiempos de espera X X X

Lead Time

Tiempo que aporta valor + Tiempo que no aporta valor X X X

Dimensién 2: 58

indice de clasificacion (Seiri)

Puntuacion otenida

- = 100% X X X
Puntuacion esperada
indice de organizacion (Seiton)
Puntuacion otenida
— + 100% X X X
Puntuacion esperada
indice de limpieza (Seiso)
Puntuacion otenida
+ 100% X X X

Puntuacion esperada




indice de estandarizacion (Seiketsu)
Puntuacion otenida

- * 100%
Puntuacion esperada X
indice de disciplina (Shitsuke)
Puntuacion otenida
— * 100% X
Puntuacion esperada
Dimension 3. Takt Time
Tiempo de actividad
Tiempo disponible por dia X
Demanda del cliente por dia
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD si No No No
Dimension 1: Eficiencia
indice de eficiencia
Tiempo util X
— +100%
Tiempeo total
Dimension 2: Eficacia
indice de eficacia
Pedidos atendidos L00%
.
Pedidos programados ? X




Observaciones (precisar si hay suficiencia): sl HAY SUFICIENCIA

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg.: Romel Dario Bazan Robles DNI: 41091024
Especialidad del validador: Maestro en Productividad y Relaciones Industriales 26 de setiembre del 2022

*Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o

dimensidn especifica del constructo

*Claridad: Se enfiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es e
conciso, exacto y directo

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firma del Experto Informante
son suficientes para medir la dimension

'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. /""_.' Ve ,\\ :}2‘)\‘{
L )‘~ \ :IV >



Tabla 66. Certificado de validez de instrumentos N°03

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAS HERRAMIENTAS DEL LEAN MANUFACTURING Y LA PRODUCTIVIDAD

Tabla 1. certificado de validez

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia® [Relevancia® Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: HERRAMIENTAS DEL LEAN MANUFACTURING si No i No i No

Dimension 1: VSM

Tiempo gue no aporta valor

Z Tiempos de espera X X X

Lead Time

Tiempo que aporta valor + Tiempo gue no aporta valor X X X

Dimension 2; 58

indice de clasificacion (Seiri)

Puntuacién otenida

- « 100% X X X
Puntuacion esperada

indice de organizacion (Seiton)
Puntuacion etenida

_ « 100% X X X
Puntuacidn esperada

indice de limpieza (Seis)
Puntuacion otenida

_ « 100% X X X
Puntuacién esperada




indice de estandarizacion (Seiketsu)
Puntuacion otenida

- * 100%
Puntuacion esperada X
indice de disciplina (Shitsuke)
Puntuacion otenida
— * 100% X
Puntuacion esperada
Dimension 3. Takt Time
Tiempo de actividad
Tiempo disponible por dia X
Demanda del cliente por dia
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD si No No No
Dimension 1: Eficiencia
indice de eficiencia
Tiempo util X
— +100%
Tiempeo total
Dimension 2: Eficacia
indice de eficacia
Pedidos atendidos L00%
.
Pedidos programados ? X




Observaciones (precisar si hay suficiencia):__Si HAY SUFICIENCIA__

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg: Roberto Farfan Martinez....... DNI: 02617808 ...
Especialidad del validador: MAESTRO EN GERENCIA DE PROYECTOS DE INGENIERIA Lima 27 Setiembre 2022

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo
¥Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimensidn

Firma del Experto Informante.



Anexo 11: Check list de las 5S

Tabla 67. Check list de las 5S

Check list de las 5S

CUMPLE
1 SEIRI - CLASIFICAR
Sl NO
11 El personal del area tiene conocimiento sobre la correcta
o clasificacion de los materiales
1.2 La ubicacion de los materiales es de facil acceso
1.3 La distribucion de los espacios del area es adecuada
1.4. Es adecuado el nivel de clasificacién de los materiales
15 Es posible distinguir los materiales necesarios de los
o innecesarios
1.6. Se utiliza la tarjeta roja
1.7. Se clasifican los materiales de acuerdo con su uso
1.8. Es comprensible la clasificacion de los materiales
1.9 Las adecuada clasificacion de los materiales permite el
" desarrollo adecuado de las actividades del personal
1.10 El personal del area se encuentra capacitado sobre la
e correcta clasificacion de los materiales
CUMPLE
2 SEITON - ORGANIZAR
SI NO
21 El personal del area posee conocimiento sobre la correcta
T organizacion de los materiales
292 El &rea cuenta con algin documento o manual que oriente
e sobre el adecuado ordenamiento de los materiales
23 Existen espacios designados para los materiales de
o acuerdo con la frecuencia de su uso
24 El personal del area regresa los materiales a los espacios
T designados después de su uso
2.5. Los materiales son ubicados con facilidad
26 El orden de los materiales permite un desarrollo adecuado
U de las actividades de trabajo




27 El personal del &rea se encuentra capacitado sobre el
T correcta orden de los materiales
CUMPLE
3 SEISO - LIMPIEZA
Sl NO
31 El personal del &rea posee conocimiento sobre la limpieza
T dentro del area de trabajo
3.2. Es adecuada la limpieza dentro del area de trabajo
3.3. La eliminaciéon de materiales es adecuada
3.4 Es 6ptima la limpieza que se realiza a los materiales,
o herramientas y equipos dentro del area de trabajo
35 El personal del area tiene conocimiento acerca de los
" beneficios de la ejecucion de la limpieza
La limpieza del espacio de trabajo, de los materiales,
3.6. herramientas o equipos permite del desarrollo adecuados
de las actividades laborales
3.7 El personal del area se encuentra capacitado sobre la
e correcta limpieza de los materiales y espacios de trabajo
CUMPLE
4 SEIKETSU - ESTANDARIZAR
Sl NO
41 El personal del area posee conocimiento sobre la
o estandarizacion
Existe alguna guia o procedimiento para el desarrollo de la
4.2. limpieza de los materiales, herramientas, equipos y
espacios de trabajo
43 Existe una adecuada sefializacién y delimitacién de los
= espacios de trabajo y ubicacién de los materiales
Existe alguna guia o procedimiento acerca del adecuado
4.4, orden de los materiales, herramientas y equipos en los
espacios de trabajo
45 Existe algun procedimiento sobre la correcta seleccion y
~ clasificacion de los materiales en su lugar de trabajo
46 La estandarizacion de los materiales permite el 6ptimo
o desarrollo de actividades del personal del area
47 El personal del area se encuentra capacitado sobre la
e estandarizacion de los materiales
CUMPLE
5 SHITSUKE - DISCIPLINA
Sl NO
El personal del area muestra disciplina en el cumplimiento
5.1. de los lineamientos en cuanto a clasificar, organizar, limpiar
y estandarizar los materiales
5.2. El personal esta involucrado con las actividades de mejora
Se desarrollan auditorias para evaluar el nivel de
5.3. cumplimiento del orden, la clasificacién, la limpieza y
estandarizacion de los materiales
El personal del &rea se encuentra capacitado sobre el rol
54. que desempefia en la clasificacién, organizacion, limpieza
y estandarizacién de los materiales

Fuente: Crispin (2021)




Anexo 12: Lista de materiales clasificados

Tabla 68. Lista de materiales clasificados

N° Materiales Unidad | Cantidad |Necesarios necel\;zlrios
1 Lapiceros unidad 24 16 8
2 Lapices unidad 21 18 3
3 Cuadernos unidad 5 4 1
4 | Reglas de 20 cm | unidad 4 4 0
5 | Reglasde 30 cm | unidad 8 8 0
6 Tijeras unidad 8 8 0
7 Cinta métrica unidad 10 9 1
8 Tableros unidad 9 9 0
9 Modeles unidad 35 30 5
10 |Bases de moldes| unidad 28 27 1
11 | Hoaspara | i 42 38 4
disefios
12 Maniquis unidad 7 7 0
13 Piezas de tela unidad 45 39 6
14 Rollos de tela unidad 14 13 1
Rollos de hilos
15 de diferentes unidad 52 46 6
colores
16 Guantes unidad 62 54 8
17 Piqueteras unidad 11 11 0
18 Agujas unidad 48 42 6
19 Imperdibles caja 7 7 0
20 Pinzas unidad 28 28 0
21 Etiquetas caja 9 9 0
22 tranigfraesn oo | Paquete | 14 14 0
23 Dedales unidad 21 19 2
24 Rgﬁ;";ﬁ:fﬁ'a unidad 67 58 9
25 Botones unidad 154 142 12
26 Cierres unidad 127 123 4
27 | Tizas de sastre unidad 18 16 2
TOTAL 878 799 79

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 13: Tarjetaroja

TARJETA ROJA

Fecha:
Area:
Propuesto por:
Responsable:
Descripcién del articulo:
Cantidad:
RAZON DE LA TARJETA

Innecesario -

Defectuoso -
Otros -

ACCION SUGERIDA

Agrupar en espacio separado
Eliminar
Reubicar
Reparar
Donar a otra area

Comentario

Fecha de ejecucién de la accion

Figura 18. Tarjeta roja

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 14: Formato de capacitacion

Tabla 69. Formato de capacitacion

FORMATO DE CAPACITACION AL

PERSONAL

Fecha de inicio:

Cadigo: CAP-001
Version: 1
Pagina: 1/1

Entrenamiento

Il. CONTENIDO

lll. ASISTENCIA

N° Nombre

Area

Fecha de fin:
Area:
Facilitador:
Capacitacion
Otros

Cargo

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 15: Formato de evaluaciéon de las 5S

EVALUACION DE LAS 5S

Tabla 70. Formato de evaluacién de las 5S

Responsable de la
evaluacion:

Caodigo: EVM-001
Version: 1
Pagina: 1/1

Cargo:

Fecha:

EVALUACION

EVALUACION

DISENO Y
CORTE

N° de evaluacion

CONFECCION LAVADO PLANCHADO | EMPAQUETADO

PUNTAJE

Clasificacion

Orden

Limpieza

Estandarizacion

Disciplina

TOTAL

Para la evaluacion considerar la siguiente tabla de valoracion:

Valor Condicién Observaciones

Oal No cumple Reestructurar plan de accion

2a3 Regular Evaluacién permanente

4a5b Adecuado Continuar con la evaluacion programada

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 16: Formato de evaluacion de las 5S

Tabla 71. Formato de tarjeta KARDEX

Cadigo: KDI-001
FORMATO DE TARJETA KARDEX Versién: 1
Pagina: 1/1
Responsable:
Cargo:
Area:
Articulo: Cddigo
Ubicacion: Proveedor:
Cantidad maxima: Cantidad minima:
N° Fecha
Valor Valor

Concepto | Doc. | Cantidad Valor unitario Valor total Cantidad Valor total Cantidad Valor total

unitario unitario

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 17: Carta de autorizacion de la empresa

ﬁxﬁmﬂ«mmwm.h‘hi :

CORPORACION DE VESTIR R&A SALC Ruc: 20600078047

AUTORIZACION DE LA ORGANIZACION PARA PUBLICAR SU IDENTIDAD EN LOS
RESULTADOS DE LAS INVESTIGACIONES
Datos Generales
Nombre de la Organizacion: ‘ RUC: 2060007847
Corporacion de Vestir R&A S.A.C.
] Nombre del Titular o Representante legal
W Apellidos: Renato Huayna Llerena DNI:41320646

Consentimiento:

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

" Nombre del Trabajo de Investigacion

| Aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing para incrementar la
productividad de la empresa Corporacion de Vestir R&A S.A.C., Arequipa 2022

Autor: Nombres y Apellidos: DNI:
Jean Carlo Omar Revilla Pacheco 70264248
En caso de autorizarse, soy consciente que la inveﬁgacién sera alojada en el Repositorio

Institucional de la UCV, la misma que sera de acceso abierto para los usuarios y podra ser
referenciada en futuras investigaciones, dejando en claro que los derechos de propiedad intelectual

corresponden exclusivamente al autor (a) del estudio.

Arequipa 16 de mayo del 2022

Firma:

/ 0

(*) Codigo de Etica en Investigacion de la Universidad César Vallejo-Articulo 7¢, literal * f " Para difundir o publicar los resultados de un trabajo de
i igacion es necesario bajo i el nombre de la institucién donde se llevé a cabo el estudio, salvo el caso en que haya un
acuerdo formal con el gerente o director de la organizacion, para que se difunda la identidad de la institucion. Por ello, tanto en los proyectos de

investigacién como en los informes o tesis, no se deberd incluir la d inacién de la izacion, pero si serd necesario describir sus
caracteristicas.

Calle Chiclayo Nro. 221 Urb. San Martin de Socabaya - Arequipa - Perd

Figura 19. Carta de autorizacion

Fuente: CORPORACION DE VESTIR R&A S.A.C.
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