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Resumen 

El estudio tuvo como objetivo Determinar de qué manera la implementación del Lean 

Manufacturing mejorara la productividad de la línea de empanizado a cargo de la 

empresa “2e soluciones”, Lima 2021. Se desarrollo bajo un enfoque cuantitativo de 

tipo aplicada de nivel explicativa causal de diseño pre experimental donde la unidad 

de estudio fue 12 semanas de pre prueba y 12 semanas de pos prueba, siendo así su 

muestra no probabilística censal, se empleó como técnica la encuesta y como 

instrumento el cuestionario. De acuerdo con los resultados obtenidos se puede 

comprobar que el significado de la prueba T de Student, aplicado a la eficiencia antes 

y después, es 0.000, por lo tanto y según la directriz de elección se descarta la teoría 

inválida y se reconoce que la ejecución de la filosofía 5S asumiendo La utilidad sigue 

funcionando en la región de empanizado de la organización, donde la mejora suma 

hasta el 9% en los primeros tres meses de 2021. 

Palabra claves: Lean Manufacturing, productividad, 5S, lean. 
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Abstract 

The objective of the study was to determine how the implementation of Lean 

Manufacturing will improve the productivity of the breading line in charge of the 

company "2e soluciones", Lima 2021. It was developed under a quantitative approach 

of applied type of causal explanatory level of design. pre-experimental where the study 

unit was 12 weeks of pre-test and 12 weeks of post-test, thus being its non-probabilistic 

census sample, the survey was used as a technique and the questionnaire as an 

instrument. According to the results obtained, it can be verified that the significance of 

the Student's T test, applied to the efficiency before and after, is 0.000, therefore, and 

according to the choice guideline, the invalid theory is ruled out and it is recognized 

that the execution of the 5S philosophy assuming The utility continues to operate in the 

breading region of the organization, where the improvement adds up to 9% in the first 

three months of 2021. 

Keywords: Lean Manufacturing, productivity, 5S, lean. 
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CAPÍTULO I  

INTRODUCCIÓN 
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A nivel público, últimamente en el Perú debido a la explosión de la pesca y la minería, 

muchas organizaciones de asistencia han ampliado su interés por las 

administraciones y actividades modernas, una de estas organizaciones públicas es 

2E SOLUCIONES, que comenzó a completar enormes tareas. Medir y ofrecer tipos 

de asistencia con respecto al montaje de los marcos de la placa de enlace y la placa 

eléctrica. 

Así, este trabajo de examen lógico nos permite investigar cada interacción 

dependiente de la ejecución correspondiente al trabajo de personal debidamente 

preparado en el uso de instrumentos de Lean Manufacturing que cambian prácticas y 

perspectivas, permitiendo construir las ventajas que la organización requiere y 

mantenerse al día con la situación como pionero al acecho. 

A nivel comercial, la organización a partir de ahora tiene un proceso de ensamblaje 

inadecuado que comprende la revisión de la sustancia natural y luego enviarla a la 

región de creación donde, según los requisitos previos del plan del artículo a explicar, 

se cambia según sus detalles.; Una vez realizada esta actividad, se realiza una última 

evaluación para confirmar asumiendo que cumple con las necesidades. 

Como bien se sabe la metodología de las 5S tuvo su origen y se desarrolló por primera 

vez en Japón. Debido a los estragos que dejaron la segunda guerra mundial, los 

japoneses buscaban mejorar sus industrias debido a que estas se encontraban casi 

totalmente destruidas de manera que elevaran el nivel de competitividad y reputación. 

Los países europeos siguen utilizando la metodología para aprender de las 

contribuciones de Japón. En Alemania, Suiza, Dinamarca y otros países, 5S ha 

transformado con éxito los factores de producción en producción en el sistema 

económico internacional, aumentando la productividad en aproximadamente un 2,5% 

cada año (Diario Gestión, setiembre 2010). 

Actualmente en el contexto Internacional y en países de Latinoamérica las empresas 

están optando por incorporar en su planificación estratégica objetivos que se vean 

ligados a mejora continua en relación a la calidad y sus niveles de productividad 

logrando ser más competitivos en el mercado, sin embargo, muchas empresas no se 

encuentran preparadas para la aplicación de esta herramienta no por falta de 
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información, por un tema económico o falta de tiempo, muchas de las causas de su 

ausencia es la falta conocimiento, falta de análisis de sus principales problemas y no 

contar con personas calificadas que puedan implementarlas ya que el logro de los 

resultados depende del liderazgo de la gerencia, de la participación y compromiso de 

todo el equipo humano. (Piñero, Vivas y de Valga 2018). 

En las 5S a nivel nacional, las organizaciones tienen la responsabilidad de preparar a 

los empleados para que estén preparados psicológicamente para aceptar las 5S antes 

de iniciar cualquier actividad, a fin de optimizar los procesos que puedan reflejarse de 

manera beneficiosa en la productividad. Como lo demuestra la Oficina Nacional de 

Procedimientos Electorales (ONPE) convirtiéndose en la primera entidad nacional en 

recibir el Premio de Oro del "Premio Nacional 5S" este año, para reconocer la 

implementación de la gestión de calidad del sistema mejorado en Japón (Salazar 

2017). 

La competencia del mercado hace que las organizaciones estén más preparadas, 

empujan a la empresa, a los empleados y a los accionistas a alcanzar los objetivos 

que se proponen actualmente, sin operaciones de actividad claras y procesos 

estandarizados no se puede dirigir una empresa y lograr el éxito. Especialmente en el 

caso de 2E SOLUCIONES, existe la necesidad de lidiar con la producción en masa, y 

están en constante movimiento, por lo que se necesita tecnología para enfrentar los 

desafíos y aumentar la productividad para desarrollar estas capacidades. La 

manufactura esbelta proporciona una forma de reducir en gran medida el tiempo y el 

desperdicio del proceso en el área de producción para aumentar su productividad. 

La empresa puede utilizar sus recursos para maximizar la productividad, y podremos 

reducir los costos operativos, mejorando así el servicio al cliente en comparación con 

otras empresas similares. 

Se formuló como problema general, el siguiente enunciado, ¿De qué manera la 

implementación del Lean Manufacturing mejorara la productividad de la línea de 

empanizado a cargo de la empresa “2e soluciones”, Lima 2021? Como problemas 

específicos se formularon los siguientes enunciados, ¿De qué manera la 

implementación del Lean Manufacturing mejorara las entregas a tiempo de la línea de 

empanizado a cargo de la empresa “2e soluciones”, Lima 2021?, ¿De qué manera la 
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implementación del Lean Manufacturing mejorara las entregas sin errores de la línea 

de empanizado a cargo de la empresa “2e soluciones”, Lima 2021? 

Causas  Inadecuado uso de herramientas Inactividad del personal  Productos en 
procesos dispersos 

 Retrasos del material al usar 

Como objetivo general, se planteó, Determinar de qué manera la implementación del 

Lean Manufacturing mejorara la productividad de la línea de empanizado a cargo de 

la empresa “2e soluciones”, Lima 2021. Como objetivos específicos, se plantearon, 

Describir de qué manera la implementación del Lean Manufacturing mejorara las 

entregas a tiempo de la línea de empanizado a cargo de la empresa “2e soluciones”, 

Lima 2021. Evaluar de qué manera la implementación del Lean Manufacturing 

mejorara las entregas sin errores de la línea de empanizado a cargo de la empresa 

“2e soluciones”, Lima 2021. 

Como hipótesis general, se planteó, La implementación del Lean Manufacturing 

mejorara la productividad de la línea de empanizado a cargo de la empresa “2e 

soluciones”, Lima 2021. Como hipótesis específicas, se plantearon, La 

implementación del Lean Manufacturing mejorara las entregas a tiempo de la línea de 

empanizado a cargo de la empresa “2e soluciones”, Lima 2021. La implementación 

del Lean Manufacturing mejorara las entregas sin errores de la línea de empanizado 

a cargo de la empresa “2e soluciones”, Lima 2021. 

Efectos 
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CAPÍTULO II: 

MARCO TEÓRICO 
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Existen una serie de conceptos para referirse a las técnicas de Lean Manufacturing, de 

entre ellas podríamos rescatar la definición de HERNÁNDEZ (2016), que la considera 

como una filosofía de trabajo, centrada en el valor añadido y en las personas que 

trabajan en una organización, esta filosofía nos permite reconocer y suprimir 

desperdicios dentro de un sistema de producción. Consiste en aplicar una serie de 

herramientas con el fin de cambiar la cultura organizacional en base a la comunicación y 

trabajo en equipo entre los trabajadores. 

También podemos mencionar otra definición de ROJAS (2017), que es un concepto de 

trabajo, bajo el enfoque de mejora continua y optimización del sistema productivo, a 

través del desarrollo de su objetivo, que es eliminar el desperdicio o que no se 

incrementen todas aquellas actividades. el valor del producto. El proceso de 

implementación de la manufactura esbelta no tiene fin porque se basa en la mejora 

continua. 

SILVA (2016), propuso “Implementación de tecnología mejorada basada en la 

manufactura esbelta para aumentar la productividad de las empresas de calzado, con el 

objetivo de optimizar el proceso de fabricación de suelas de zapatos para eliminar la 

interrupción de la línea de producción de suelas, como la acumulación de inventarios, 

mala planificación de materiales , debido al bajo interés y la falta de capacitación 

conducen a defectos en el producto, transporte innecesario y espera continua causada 

por entrega deficiente y otros problemas y cuellos de botella, por lo que se utiliza el pilar 

de calidad, donde 5's y Kanban eliminan desperdicios y problemas encontrados en la 

producción. línea para reducir costo. Las conclusiones más relevantes incluyen: Al 

realizar este trabajo se puede verificar la efectividad de las herramientas lean, porque 

el único proceso de producción para aumentar la productividad no requiere la 

adquisición de la tecnología más avanzada o grandes inversiones. Esta es una cultura 

de trabajo en equipo fácil de implementar, disciplinada y buena. Las ideas pueden tener 

un gran impacto en los resultados. 

INFANTE (2016). “Propuesta para mejorar la eficiencia productiva de la línea de 

producción de camisas forradas de una empresa de confección mediante la aplicación 

de herramientas de manufactura esbelta ". Tesis (adquirió el título de ingeniero 

industrial). En la Universidad de San Buenaventura, Colombia, 2016. 139 páginas. trata 

de utilizar aparatos de ensamblaje ajustados para abordar la organización y la reserva 

de creación indefensa, al igual que los problemas experimentados en la región de 
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creación de ropa, donde el administrador se desorganiza sobre el área de materiales y, 

de vez en cuando, artículos defectuosos debido a la ausencia de artículos. retrasos, así 

que utilice la innovación de 5'S para controlar la región con mayor probabilidad y 

disminuir el desarrollo superfluo y confiar en que los dispositivos se encontrarán cerca. 

El fin más pertinente es que al crear un esquema de la interacción de la creación, se 

pueden distinguir libertades ilimitadas para el desarrollo. Cambiar el diseño de los 

módulos puede expandir la competencia del flujo de materiales, ayudar a desarrollar 

aún más el lugar de trabajo y permitir tareas más beneficiosas, y aún más 

explícitamente, llamar la atención sobre lo que Agatex S.A. puede lograr. Disminuye 

extraordinariamente el bloqueo del trabajo en proceso, puede prescindir de la región 

ocupada superflua, reduce el tiempo de transporte y desarrolla aún más la calidad de la 

camiseta. Además, puede utilizar la forma esencial de pensar en los activos objetivos 

ajustados. 

ABRIL (2016). "Propuesta de Sistema de Lean Manufacturing en Fabricación de 

Armarios Refrigerados de INDURAMAINDUGLOB S.A." Tesis (adquirió el título de 

Ingeniero Industrial). Cuenca: Universidad de Cuenca, 2016. 157 páginas. Intenta llevar 

a cabo dispositivos de ensamblaje ajustados para lograr un control de interacción 

persistente y una mejora en diferentes campos utilizando avances ajustados (como 

trabajo normalizado, Kaizen, Smed, Kanban, Poke Yoke y TPM). Elimine los residuos e 

incremente la utilidad de la organización. El final más significativo es: se hicieron 2 

mapas de flujo de valor actual, y los principales tipos de desperdicio que no agregaron 

no se resolvieron realmente, maltrato de regiones de capacidad, tiempo de no creación 

para disminuir el tiempo de transmisión (disminuyendo el tiempo de transmisión a los 

clientes y suavizando flujo de stock) y la duración del proceso Durante esta interacción, 

es más probable que pueda utilizar y girar sus activos. 

CHÁVEZ Y MENDES (2014). "La utilización de Lean Manufacturing en el paso de la 

interacción de corte". Proposición (obtuvo el título de diseñador mecánico y eléctrico). 

México: Universidad Nacional Autónoma de México, 2014. 147 páginas. Está 

relacionado con la ejecución de aparatos de montaje ajustados en una organización 

comprometida con la producción de neumáticos para hardware moderno y de cosecha 

propia para trabajar en la naturaleza del artículo terminado. El final más importante es: 

La Metodología de Manufactura Esbelta y 6 Sigma son activos excepcionalmente 

increíbles para que las organizaciones mejoren, y les han brindado ventajas gigantes, 
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principalmente reduciendo los gastos y el tiempo de creación, eliminando el despilfarro 

todo el tiempo y afirmando la calidad en sus artículos. La ejecución de los esfuerzos de 

seguridad, para buscar continuamente los mejores lugares de la actividad general de la 

organización, y la calidad no se convierta en un obstáculo para la entrada de la 

organización en el mercado y la seriedad. 

CASTREJÓN (2016). "Ejecución de instrumentos de montaje ajustados en el campo de 

agrupación de instalaciones de investigación de drogas". Propuesta (título de diseñador 

moderno). México. Instituto Público de Tecnología, 2016. 77 páginas. Intenta ejecutar 

equipos de ensamblaje esbelto, utilizando sus avances, por ejemplo, VSM, KAIZEN, 

5'S, Kanban, SMED, para llevar a cabo técnicas de progreso en el campo del 

empaquetado, en esta línea prescindiendo de todos los procesos de acción agregada 

que no se estiman y expandiendo la eficiencia. Los fines más importantes incluyen: El 

punto focal del trabajo es analizar el espacio de agrupación del laboratorio de drogas. 

Esto se logra mediante la investigación de las líneas de creación clave (líneas de 

creación de rankle) relacionadas con el sistema de agrupación en varias ocasiones. En 

esta investigación no está muy bien establecido que los escenarios más grandes son 

aquellos que hacen que algunos recuerdos lamentables cambien, es decir, lleva más 

tiempo de lo normal. Por tanto, se han ejecutado cinco estrategias para decidir el 

principal impulsor de los cambios, de la siguiente manera: 1. Documentación sólida. 2. 

Los ejercicios de cambio no están normalizados. 3. Ejercicios de limpieza esporádicos. 

4. Se consume una gran parte del día rastrear los dispositivos y arreglos de la máquina.

Podemos inferir que hay problemas en las técnicas de funcionamiento para el sistema 

de agrupamiento de estas líneas de creación, y hay contrastes ya que no se hacen en 

de manera estándar. 

PALOMINO (2012). "El uso de dispositivos de ensamblaje lean en la línea de 

empaquetado de plantas de empaquetado de grasas". Propuesta (obtuvo el título de 

arquitecto moderno). En la Universidad Católica del Perú, Lima, Perú, 2012. 100 

páginas. Se trata de realizar esbeltas herramientas de ensamblaje para trabajar en la 

presentación de líneas de empaquetado de grasas e incrementar el límite de creación 

de sus plantas, utilizando 5 para eliminar el despilfarro dentro de la organización y en 

la línea de creación. Simultáneamente, disminuye el tiempo personal de la línea de 

creación por ausencia de mano de obra y falta de preparación del personal. El final más 

significativo es: Durante la exploración, vimos que los representantes tienen un interés 
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increíble en conocer mejores técnicas que nunca, por lo que no hay una buena excusa 

para imaginar que la ejecución de dispositivos lean los obstruirá. A través de una gran 

correspondencia y una amplia ayuda administrativa, se tiende a razonar que el uso de 

este instrumento dentro de la organización es verdaderamente práctico. 

MEGIA (2013). "Examen e ideas para desarrollar aún más el proceso de creación de 

ropa y la línea de creación de prendas de vestir de las organizaciones de materiales 

que utilizan dispositivos de montaje ajustados". Tesis (adquirió el título de especialista 

moderno). En la Universidad Católica del Perú, Lima, Perú, 2013. 101 páginas. El 

objetivo es trabajar en la productividad de la línea de creación de ropa de las 

organizaciones materiales a través de un sistema que depende de la investigación, la 

conclusión y las ideas de desarrollo para lograr mejores indicadores de competencia. 

El fin más aplicable es: Con base en el examen de los negocios habituales de la 

organización revisada, contrastando las ventajas normales de la investigación 

monetaria y la ejecución de los dispositivos de ensamblaje ajustados propuestos, se 

presume que la ejecución de los ítems de la serie M003, M012 y M016 es posible. ropa. 

Field, su NPV FCE S./4 543.62> 0 y IRR FCE es 36%. > Cacao. 

BALLIUS (2013). "Utilización de herramientas de fabricación ajustada para optimizar el 

proceso de aguas termales eléctricas". Postulación (adquirió el título de especialista 

moderno). En la Universidad Católica del Perú, Lima, Perú, 2013. 96 páginas. Tiene la 

intención de disminuir el desperdicio encontrado, por ejemplo, la responsabilidad 

desigual de la línea de creación del tanque de calentamiento eléctrico, el problema del 

stock irrazonable entre procesos, la utilización de aparatos esbeltos, (por ejemplo, el 

marco Kanban que ayuda a controlar los grados de stock) y el tiempo de ejecución de 

la disposición de la máquina SMED es excesivamente largo. El marco de decepción a 

largo plazo reduce el tiempo de sustitución de formas. El fin más aplicable es: Después 

de la ejecución del equilibrio de la línea de creación, el marco Kanban y el marco SMED 

propuesto, las acumulaciones principales reconocidas durante la etapa sintomática se 

verán disminuidas. Básicamente, el acabado de 5S también es necesario para la 

ejecución de estas ideas de mejora. 

En este segmento conceptualizaremos los factores de ensamblaje esbelto como lo 

sostienen RAJADELL Y SÁNCHEZ de la siguiente manera: Lean Manufacturing espera 

eliminar los desechos mediante la utilización de diferentes dispositivos (TPM, 5S, 

SMED, Kanban, Kaizen, Heijunka, Jidoka, etc.) que crecieron principalmente en Japón. 
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Los pilares del montaje ajustado son: la idea de mejora persistente, control de calidad 

minucioso, fin del desperdicio, uso de la capacidad máxima de la cadena de valor e 

inversión del administrador (2010, p. 1). 

Para HERNÁNDEZ Y VIZÁN sostienen al respecto, Sentó las bases para el nuevo 

sistema de gestión JIT / Just in Time (también conocido como TPS (Toyota 

Manufacturing System)). El sistema formulaba un principio muy simple: "Produzca solo 

lo que se necesita y cuando el cliente lo necesite". La contribución de Ohno se 

complementó con el trabajo del ingeniero industrial de Toyota Shigeo Shingo, quien 

estudió en detalle la gestión científica de Taylor y Jill. Teoría del tiempo y el movimiento 

de Bryce. (2016, página 13). 

Para HERNÁNDEZ Y VIZÁN sostienen al respecto, la descripción del origen de la 

manufactura esbelta, en el primer ejercicio de pensamiento esbelto, es conveniente 

simplificar el concepto y desvelar el misterio del nombre, para evitar el "desperdicio" en 

el intercambio de conceptos. En esta exploración, hay un cambio de mentalidad que no 

ocurrirá en las fábricas occidentales hasta décadas después. (2013, pág.15). 

Según FERNÁNDEZ (2010) indica que, el propósito de implementar un sistema de 

manufactura esbelta aplicable a cualquier proyecto ya sea un servicio o una industria, es 

crear un mejor valor para los clientes. Sus objetivos son los siguientes: mejorar la calidad, 

eliminar el desperdicio que no es valioso para el proceso, y reduzca el tiempo en el 

proceso y luego reduzca el costo que lo afecta. Los sistemas de manufactura esbelta se 

conocen como la aplicación e implementación de diversos métodos que permiten la 

eliminación de todas las operaciones que no agregan valor al producto final (desperdicio, 

tiempo de inactividad, reprocesamiento), servicios y procesos, y aumentan el valor de 

cada actividad realizada. Elimina cosas innecesarias. Reducir el desperdicio y mejorar 

los procesos siempre se basa en el respeto a los socios de la empresa. 

Los Pilares del Lean Manufacturing 

Para RAJADELL Y SÁNCHEZ (2010), plantearon que “realizar un ensamblaje esbelto 

en una instalación industrial requiere información sobre ideas, aparatos y avances para 

lograr tres destinos: beneficio, intensidad y fidelización del consumidor”. 

Como se mencionó anteriormente, los pilares del ensamblaje esbelto son: 
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• La idea de la mejora constante: idea Kaizen

• Control de calidad completo: para garantizar la naturaleza, considerando todo,

• El Justo a tiempo” (pág. 11).

Para conceptualizar la variable de eficiencia, nos referiremos a los maestros creadores 

que lo acompañan por aquí: 

COLL Y BLASCO (2016) caracterizaron la eficiencia como el ítem por unidad de factor 

de creación utilizado para adquirirlo. 

En cuanto a su, para (ÁLVAREZ, 2016), la eficiencia o utilidad normal de un 

componente se caracteriza por el resultado de cada unidad factorial utilizada. 

Según ROBBINS Y COULTER (2016), es la suma agregada de la mercancía entregada 

aislada por la medida de los activos utilizados para obtener la creación. Se tiende a 

valorar que la creación se suma a la exposición de los grupos de examen, ya sean 

pequeños estudios o lugares de trabajo y trabajo, pero debería ser así (p. 35). 

Según MARTÍNEZ (2017), la utilidad es un puntero que muestra la utilización de activos 

en la creación de trabajo y productos; Asimismo, hace referencia a la conexión entre 

los activos utilizados y los ítems adquiridos, y desglosa RRHH, capital, información, 

productividad energética, etc. (Pág. 310). 

A partir de las definiciones recogidas por diferentes autores, podemos inferir que se 

miden en dos dimensiones. 

La primera dimensión es la entrega a tiempo, que citó MORA (2016), mencionando que 

“este indicador mide el nivel de cumplimiento de la empresa para entregar los pedidos 

dentro de la fecha o plazo pactado con el cliente” (página 88). 

𝐸𝑇 = 
# 𝐸𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎 𝑎 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 

 

# 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 
𝑖𝑛𝑔𝑟𝑒𝑠𝑎𝑑𝑜𝑠 

∗ 100 

Para conceptualizar otra dimensión, la entrega libre de errores, citaremos a MORA 

(2016), quien señaló, “Esta es la máxima eficiencia de la entrega del producto al cliente 
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final. Se llama el momento crítico o cara a cara. cara al cliente, y verificando toda la 

entrega integrada Las variables logísticas para la calidad general del consumidor final 

incluyen no solo variables como tiempo, calidad y documentación, sino también la 

introducción del personal de entrega y sus respectivos equipos de transporte” (p. 41)
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CAPÍTULO III 

METODOLOGÍA 
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3.1. Tipo y diseño de investigación 

El presente proyecto de investigación es de tipo aplicada. 

GABRIEL ORTEGA (2017), La investigación aplicada también se denomina 

investigación práctica o investigación empírica, la diferencia es que busca aplicar o 

utilizar los conocimientos adquiridos después de que se implementan y practican 

sistemáticamente sobre la base de la investigación, mientras se adquieren otros 

conocimientos. La aplicación del conocimiento en la investigación será un resultado 

realista organizado, riguroso y sistemático. 

En el presente proyecto se emplea la investigación aplicada, pues se busca atribuir los 

conocimientos teóricos - prácticos adquiridos durante el proceso de investigación 

teniendo como fin mejorar la productividad implementando el lean Manufacturing. 

SÁNCHEZ FLORES (2019), la investigación de enfoque cuantitativo se define de esa 

manera porque trata con investigaciones que se pueden medir por medio del uso de 

técnicas estadísticas para la evaluación de los datos recolectados, su objetivo resaltante 

se basa en la descripción, predicción, explicación y control de las causas, cimentando 

las conclusiones en relación con el uso de la métrica o cuantificación, cuando se recoge 

resultados, se analiza y se interpreta por medio del método hipotético – deductivo. 

Este examen se acerca más a partir de una metodología cuantitativa, ya que utiliza una 

variedad de información e investigación para responder a las preguntas de exploración 

y probar las teorías establecidas. 

Según MAMANI QUISPE (2017), el diseño cuasiexperimental se utiliza en situaciones 

donde es casi imposible el control experimental severo y se apoya cuando las variables 

no se establecen al azar, ni se emparejan, sino que aquellos grupos ya estaban 

organizados antes del experimento. 

El diseño de Investigación a utilizar es el diseño cuasi experimental debido a que las 

variables son heterogéneas, ambas con diferentes comportamientos en el tiempo y 

distinta población, donde no habrá un control experimental y sometidas al objeto de 

estudio asignadas al investigador. 
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3.2. Variables y Operacionalización 

3.2.1. Variable Independiente; Lean manufacturing 

Para HERNÁNDEZ y VIZÁN sostienen al respecto, sentó las bases para el nuevo 

sistema de gestión JIT / Just in Time (también conocido como TPS (Toyota 

Manufacturing System)). El sistema formuló un principio muy simple: "Produzca solo lo 

que se necesita y cuando el cliente lo requiera". La contribución de Ohno se 

complementó con el trabajo de Shigeo Shingo, también ingeniero industrial de Toyota, 

que estudió en detalle la gestión científica de Taylor y la teoría del tiempo y el movimiento 

de Gilbreth. Entiende la necesidad de transformar las operaciones de producción en un 

proceso continuo sin interrupciones para poder brindar a los clientes únicamente lo que 

necesita, y su interés se centra en reducir el tiempo de preparación. Su primera aplicación 

se centró en reducir radicalmente el tiempo de sustitución de herramientas, sentando las 

bases para el sistema SMED. (2016, p.13). 

Variable Dependiente; Productividad (Variable dependiente, efecto) 

El análisis de la productividad está basado en el análisis del crecimiento de la 

producción por unidad de tiempo. Tomando en cuenta este razonamiento el ingreso 

serán motores defectuosos, materiales de reparación y otros, para dar como resultado 

un motor en buen estado, sabiendo a su vez que los insumos utilizados que priman 

sobre el proceso serán las herramientas, tiempo de trabajo, entre otros. 

Productividad (Variable dependiente) 

Es el indicador que permite analizar la correcta disposición de recursos acorde a la 

comparación out put versus in put, en el cual se contabiliza las unidades producidas 

en un tiempo determinado contra los recursos que fueron necesarios consumir en el 

mismo lapso determinado. 

Dimensiones 

Productividad: la productividad es la medida en que se conoce si los recursos están 

siendo usados de la manera más adecuada, es decir aprovechándose al máximo para 

producir la mayor cantidad posible. 
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Indicador de Productividad 

Productividad= Entrada 
 Salida 

3.3. Población, muestra, criterio de inclusión y exclusión 

Unidad de estudio: 

La presente investigación se desarrolla en la empresa “2e soluciones”, 

específicamente en la línea de empanizado en la cual se brinda los productos a los 

clientes. 

Población: 

Una población es un grupo de entidades con comportamientos, acciones, etc. 

comunes. Así, a cada entidad perteneciente a este grupo se le denominará individuo, 

también conocido como la totalidad del universo, que se define como un conjunto de 

elementos que comparten determinadas conductas que buscan investigación. Por otro 

lado, mencionar estos se puede definir como familias, especies u órdenes expresados 

de alguna manera común. 

La población de estudio del presente trabajo de investigación será tomada del área de 

empanizado de la empresa “2e soluciones” y la recolección de datos se harán en un 

tiempo de 24 semanas. Donde se recabó información necesaria para la pre- prueba 

comprendida entre el mes de Setiembre del 2020 a noviembre de 2020 y post- prueba de 

enero del 2021 a marzo del 2021, logrando el índice de Productividad de la línea de 

empanizado. Teniendo datos reales que dieron origen a la baja productividad en un 

tiempo de 12 semanas de análisis (N=24). 

Muestra: 

MARTÍNEZ, 2016, define como un conjunto de métricas o el recuento de algunos 

elementos pertenecientes al todo. Los elementos se seleccionan aleatoriamente, es 

decir, todos los elementos que componen el todo tienen la misma probabilidad de ser 

seleccionados. 

Criterios de inclusión: Este estudio considerará el desempeño del personal de 
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producción en las instituciones encuestadas. 

Criterios de exclusión: Esta encuesta no considera al personal de otros campos de la 

organización. 

3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

El surtido de información parte de la necesidad introducida por el creador de diagramar 

sus pensamientos y presentarlos como una realidad actual dentro de la organización, 

para fomentar este surtido es importante caracterizar qué método será el más adecuado 

para el surtido de información, teniendo en cuenta que, dentro de ellos tener los 

panoramas, notando la interacción, entre otros que parten de una regla similar. 

La percepción se percibe como la utilización del sentimiento de la vista, para lo cual se 

cuenta con diferentes instrumentos que ayudan a esta técnica, como grabaciones, 

fotografías, entre otros. Estos también pueden ser delegados: 

• Directo: en el que el analista participa como componente de las

ocasiones. 

• Aberrante: en el que alude a qué es exactamente lo que toman

los diferentes analistas. 

• Miembro: como se mencionó, muestre interés en los ejercicios.

• No socio: donde el surtido es absolutamente exterior.

• Organizado: que utiliza aparatos de inscripción.

• No estructurado: a diferencia del organizado, solo se da cuenta

de lo que se nota, pero de una vez no se registra. 

Con esta información se determinó que la presente investigación usara la técnica 

de la observación directa, participante y estructurada. Así mismo, para cumplir con 

la técnica existe una secuencia que permite su correcta aplicación la cual es; Paso 1: 

¿Qué se va a observar?, Paso 2: ¿Cuál es el objeto de estudio?, Paso 3: 

Herramientas de registro, Paso 4: Ser minucioso y crítico, Paso 5: Presentar el 

registro de lo observado, Paso 6: Análisis y depuración de datos y Paso 7: 
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Conclusiones de la técnica 

Para finalmente con los pasos logrados se presente el informe de lo observado, 

el cual, sirve como medio de evidencia de ser un estudio real y realizado en las 

inmediaciones del fenómeno a investigar. 

Instrumentos de recolección de datos 

Como se mencionó anteriormente, con la estrategia caracterizada, seguimos 

percibiendo cuáles serán los escenarios para considerar para plantear las 

consultas, cuáles son ante todo las técnicas utilizadas que contienen 8 cosas o 

preguntas, también la mano de obra con 5 cosas, en tercer lugar. los materiales 

con sus 6 cosas particulares, en cuarto lugar, las máquinas usadas con sus 3 

cosas, en quinto lugar, la asociación encontrada en el medio con sus 6 cosas 

individuales y finalmente el tema que presenta 7 cosas. 

Formatos de Registro 

El diseño del formato es de elaboración propia para el seguimiento de los tiempos 

de los procesos que se siguen en el área de empanizado. 

Cronómetro 

Para la presente investigación se contará con cronómetro digital, debido a la facilidad de 

su uso y la precisión en la toma de datos que se puede registrar. Esta herramienta es útil 

para la toma de tiempos divididos entre cronómetro digital y mecánico, ambos 

cumpliendo el mismo funcionamiento. 

Confiabilidad 

Para poder entender y justificar la presentación de datos confiables será 

necesario definir confiabilidad, se le llama así a la consistencia numérica y 

coherencia de la recolección de datos. Es decir, a la repetición y replicación de los 

mismos sin perder el margen de cercanía. 

De igual manera, se puede interpretar por confiabilidad al control homogéneo y los 

datos correlativos referidos a una sola escala, la misma que respeta la equidad 

de datos dada por el o los autores de una investigación con la aplicación de un 

mismo instrumento. Justificados en estos fundamentos, los datos serán validados 
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y bajo la supervisión del área de calidad de la empresa debido a las tareas que 

realiza dentro de las instalaciones. 

Validez 

Por validez se puede decir que es poder dar la veracidad de estar midiendo la 

variable que se busca y no otra. De igual la validez es medible en dos niveles de 

investigación, ya sea por lo construido o por la información vertida en él. Así 

mismo, para validar la información esta tiene que ser dimensionada acorde al tipo 

de herramienta, según su concepción, legitimidad y facilidad de interpretación de 

datos. Por otra parte, respecto de lo construido se hace mención a la parte teórica 

donde se legitima y fideliza la información a través de otras teorías de otros 

autores. 

3.5. Procedimientos 

El punto fundamental para poder dar fidelidad de los datos obtenidos es el 

análisis de datos, para lo cual se trabaja bajo la información previamente 

recolectada por los métodos mencionados en el subcapítulo anterior siendo la 

prioridad los formatos de registro y el cronómetro, información que debe ser 

analizada y tabulada para poder determinar que correspondan a datos lógicos y 

viables para realizar la investigación. El análisis de datos es la compresión lógica 

de los datos recolectados para poder explicar cuál es la relación entre las 

variables a estudiar. Alegando de esta manera la necesidad de presentar esta 

información de manera ordenada, es decir en tablas sin niveles de complejidad 

que faciliten la interpretación de estos. Para efectos del presente estudio se 

tendrá en cuenta el uso de la estadística paramétrica, la cual permite estimar que 

la población en estudio tiene una distribución normal, siendo medidos basados 

en intervalos correctamente razonados. Así mismo, es importante mencionar 

que los datos tomados serán presentados en el informe final, siendo causales 

del análisis de una o más variables por lo que definiremos dentro de esta 

investigación que el análisis es univariado. Siendo este análisis en base al 

estudio de una única variable, en este caso la variable independiente y su efecto 

sobre la variable dependiente. 

3.6. Métodos de análisis de datos 
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Análisis Descriptivo 

Este examen comprende confirmar la proposición, es decir, mostrar a través de 

la diferenciación de la fase subyacente del marco con la etapa cumplida por la 

ejecución de las estrategias. Para ello, la revisión dependerá de los aparatos 

referenciados anteriormente, por ejemplo, tablas de factores, que permitan 

descifrarlos de forma sencilla y directa. 

Análisis Inferencial 

Dentro de este tipo de análisis se menciona el uso de las herramientas 

estadísticas para comprobar que los datos mencionados anteriormente son 

confiables y válidos. 

3.7. Aspectos éticos 

Al ser la presente una investigación académica se hace mención al uso de 

referencias bibliográficas, de revistas, artículos, entre otros, los cuales por respeto 

a los derechos de autor son mencionados a cabalidad haciendo mención de los 

mismos. 
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IV. RESULTADOS
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3.1 Análisis descriptivo de las 5 S (variable independiente) 

3.1.1. Prueba de normalidad 

Para diferenciar la Metodología 5S, primero es importante decidir si la información que 

se compara con la serie de Caracterizar, Organizar, Limpiar, Estandarizar y Disciplinar 

antes y luego después tiene un trasporte ordinario, por ello y teniendo en cuenta la 

forma en que la serie de los dos datos son menores de 30, la investigación de ordinario 

se completó utilizando el analista de ShapiroWilk. 

Dimensión Clasificar 

Tabla 1: Prueba de normalidad Clasificar 

INTERPRETACIÓN: De la Tabla 11 que se muestra, se obtuvieron un GIS 

Classify_before> 0.05 y Classify_after> 0.05, por lo que mi información de utilidad tiene 

una conducta paramétrica, esto me lleva a utilizar la medición T-Student.

Tabla 2: Estadística de muestras emparejadas Clasificar 

Media N Desv. 

Desviación 

Desv. Error 

promedio 

Par 1 Pre Clasificación 23,9500 12 1,06387 ,30711 

Pro Clasificación 11,3000 12 3,60555 1,04083 

Fuente: Elaboración propia. 

INTERPRETACIÓN: La Tabla 12 muestra lo siguiente: la normal del aspecto Clasificar 

antes es 23. 95 y la normal del aspecto Clasificar después es 11.3, lo que muestra que 

la ejecución de la técnica 5S, fue factible disminuir componentes superfluos dentro del 

espacio de empanizado. 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico Gl Sig. 

Pre Clasificación ,223 12 ,103 ,944 12 ,551 

Pro Clasificación ,089 12 ,200* ,967 12 ,876 

*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors
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Dimensión Organizar 

Tabla 3: Prueba de normalidad Organizar 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Pre 
Organizar 

. 12 . . 12 . 

Pro 
Organizar 

,246 12 ,044 ,878 12 ,084 

a. Corrección de significación de Lilliefors

INTERPRETACIÓN: De la Tabla 13 que se muestra, se obtuvo un GIS 

Organize_before> 0.05 y Organize_after <0.05, por lo que mi información de eficiencia 

tiene una conducta paramétrica, esto me lleva a utilizar la medida T - Student. 

Tabla 4: Estadísticas de muestras emparejadas Organizar 

Media N Desv. 
Desviación 

Desv. Error 
promedio 

Par 1 Pre Organizar ,7830 12 ,00000 ,00000 

Pro Organizar ,2840 12 ,09012 ,02602 

Fuente: Elaboración propia. 

INTERPRETACIÓN: La Tabla 14 muestra el acompañamiento: la normal del aspecto 

Organizar antes es 78.30 y la normal del aspecto Organizar después es 28.4, lo que 

muestra que la ejecución de la técnica 5S, fue factible disminuir las Zonas sin 

señalización interior desde la región de empanizado. 

Dimensión Limpieza 

Tabla 5: Prueba de normalidad Limpieza 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico Gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Pre Limpieza ,249 12 ,038 ,898 12 ,150 

Pro Limpieza ,251 12 ,036 ,901 12 ,161 

a. Corrección de significación de Lilliefors

INTERPRETACIÓN: De la Tabla 15 que se muestra, se obtuvo un SIG 

Cleaning_before> 0.05 y Cleaning_after> 0.05, por lo que mi información de utilidad 

tiene una conducta paramétrica, esto me lleva a utilizar la medida T-Student. 
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Tabla 6: Estadística de muestras emparejadas Limpieza 

Media N Desv. 
Desviación 

Desv. Error 
promedio 

Par 1 Pre Limpieza 52,5083 12 7,01407 2,02479 

Pro Limpieza 88,0500 12 4,93310 1,42406 

Fuente: Elaboración propia. 

INTERPRETACIÓN: De la tabla 16 se evidencia lo siguiente: el promedio de la 

Dimensión Limpieza antes es 52.51 y el promedio de la dimensión Limpieza después 

es 88.05, lo que demuestra que la implementación de la metodología 5S, se logró 

incrementar más ambientes limpias dentro del área de empanizado. 

Dimensión Estandarizar 

Tabla 7: Prueba de normalidad Estandarizar 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístic
o 

gl Sig. Estadístic
o 

gl Sig. 

Pre 
Estandarización 

. 12 . . 12 . 

Pro 
Estandarización 

,231 12 ,076 ,878 12 ,082 

a. Corrección de significación de Lilliefors

INTERPRETACIÓN: De la Tabla 17 que se muestra, se adquirió un GIS 

Estandarizar_antes> 0.05 y Estandarizar_después> 0.05, posteriormente mi 

información de utilidad tiene una conducta paramétrica, esto me lleva a utilizar la 

medida T-Student. 

Tabla 8: Estadísticas de muestras emparejadas Estandarizar 

Media N Desv. 
Desviación 

Desv. Error 
promedio 

Par 1 Pre Estandarización 19,2000 12 ,00000 ,00000 
Pro Estandarización 64,0583 12 8,27477 2,38872 

Fuente: Elaboración propia. 

INTERPRETACIÓN: La Tabla 18 muestra lo siguiente: la normal de la Dimensión 

Estandarizar antes es 19.20 y la normal del aspecto Estandarizar después es 64.06, lo 

que muestra que la ejecución del enfoque 5S muestra inequívocamente el incremento 

en los principios de los ejercicios realizados. 
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Dimensión Disciplina 

Tabla 9: Pruebas de normalidad Disciplina 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico Gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Pre Disciplina . 12 . . 12 . 

Pro Disciplina ,213 12 ,139 ,811 12 ,012 

a. Corrección de significación de Lilliefors

De la Tabla 19 mostrada, se adquirieron un SIG Disciplina_antes> 0.05 y 

Disciplina_después> 0.05, posteriormente mi información de utilidad tiene una conducta 

no paramétrica, esto me lleva a utilizar el analista Will Coxin. 

Tabla 10: Estadísticas de muestras emparejadas Disciplina 

Media N Desv. 
Desviación 

Desv. Error 
promedio 

Par 1 Pre Disciplina ,0000 12 ,00000 ,00000 

Pro Disciplina 3,0000 12 ,85280 ,24618 

Fuente: Elaboración propia. 

La Tabla 20 muestra lo siguiente: la normal de la Dimensión de Disciplina antes es 0 y 

la normal del aspecto de Disciplina después es 3, lo que muestra que la ejecución de 

la filosofía 5S, fue factible completar 3 revisiones cada semana en promedio. 

3.2. Análisis Inferencial 

Análisis inferencial de la variable dependiente: PRODUCTIVIDAD 

Prueba de normalidad 

Para probar la especulación general, primero es importante decidir si la información 

relativa a la serie de eficiencia anterior y luego posterior tiene una transmisión típica, 

por esta razón y considerando la forma en que las series de las dos informaciones están 

por debajo de 30, continuamos la investigación ordinaria utilizando el analista de 

Shapiro Wilk. 

Tabla 11: Pruebas de normalidad Productividad 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
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Estadístico Gl Sig. Estadístico Gl Sig. 

Pre 

Productividad 

,242 12 ,050 ,924 12 ,320 

Pro 

Productividad 

,224 12 ,097 ,928 12 ,355 

a. Corrección de significación de Lilliefors

INTERPRETACIÓN: De la Tabla 21 que se muestra, obtuve Productividad_antes> 0.05 

de GIS y Productividad_después> 0.05, por lo tanto, mi información de eficiencia tiene 

una conducta paramétrica, esto me lleva a utilizar la medición T-Student para la 

aprobación de mi teoría general. 

Tabla 12: Análisis descriptivo productividad pre y pro 

Estadístic
o 

Desv. 
Error 

Pre 
Productividad 

Media 53,25 1,232 

95% de intervalo de 
confianza para la media 

Límite inferior 50,54 

Límite superior 55,96 
Media recortada al 5% 53,33 

Mediana 55,00 

Varianza 18,205 

Desv. Desviación 4,267 

Mínimo 45 

Máximo 60 

Rango 15 

Rango intercuartil 6 

Asimetría -,527 ,637 

Curtosis -,257 1,232 

Pro 
Productividad 

Media 62,25 1,399 

95% de intervalo de 
confianza para la media 

Límite inferior 59,17 

Límite superior 65,33 
Media recortada al 5% 62,22 

Mediana 64,00 

Varianza 23,477 

Desv. Desviación 4,845 

Mínimo 55 

Máximo 70 

Rango 15 

Rango intercuartil 8 

Asimetría -,172 ,637 

Curtosis -,972 1,232 

Fuente: Elaboración propia. 
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Gráfico 1: Gráfico Q-Q de pre productividad

Fuente: Elaboración propia. 

El promedio de la productividad antes del área de empanizado asciende a 53.25%; 

asimismo, existe una desviación estándar de 4.27%. Por otro lado, la máxima 

productividad es 60% y la mínima productividad es 45%.  

Gráfico 2: Gráfico Q-Q de pro productividad

Fuente: Elaboración propia. 

El promedio de la productividad después del área de empanizado asciende a 62.25%; 
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asimismo, existe una desviación estándar de 4.85%. Por otro lado, la máxima 

productividad es 70% y la mínima productividad es 55%. 

Validación de la hipótesis general  

Contrastación de la hipótesis general 

Ho: La implementación de la metodología 5S no mejorara de manera significativa la 

productividad del área de empanizado en la empresa. 

Ha: La implementación de la metodología 5S si mejorara de manera significativa la 

productividad del área de empanizado en la empresa. 

Tabla 13: Estadísticas de muestras emparejadas de la Pre y Pro Productividad 

Media N Desv. 
Desviación 

Desv. Error 
promedio 

Par 1 Pre Productividad 53,25 12 4,267 1,232 
Pro Productividad 62,25 12 4,845 1,399 

Fuente: Elaboración propia 

Tabla 14: Correlaciones de muestras emparejadas de la Productividad 

N Correlación Sig. 

Par 1 Pre Productividad & Pro 
Productividad 

12 ,630 ,028 

Fuente: Elaboración propia 

INTERPRETACIÓN: De la tabla 24 que viene a continuación se comprueba que la 

utilidad normal antes es 53.25 y la eficiencia normal después es 62.25, a través de la 

tabla 22 se confirma por el six sigma que está por debajo de 0.05, lo que muestra que 

la ejecución del enfoque 5S desarrolla aún más la utilidad. en la región de creación en 

la organización, de esta manera, se aprueba la otra especulación general. 

Significancia asintótica (bilateral) 

Regla de decisión: 

Si Sig.(bilateral) ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 

Si Sig.(bilateral) > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
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Tabla 15: Prueba de muestras emparejadas de Pre y Pro Productividad 

Diferencias emparejadas 

T gl 
Sig. 

(bilateral) Media 
Desv. 

Desviación 

Desv. 
Error 

promedio 

95% de intervalo de 
confianza de la 

diferencia 

Inferior Superior 

Par 
1 

Pre 
Productividad 
- Pro
Productividad

9,000 3,954 1,142 -11,512 -6,488 -
7,884 

12 ,000 

Fuente: Elaboración propia 

INTERPRETACIÓN: De la tabla 25, se puede verificar que la significancia de la prueba 

de T- student, aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente 

y de acuerdo con la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 

implementación de la metodología 5S si mejora la productividad en el área de 

empanizado en la empresa, donde la mejora asciende a 9% en los primeros tres meses 

del año 2021. 

3.2.2.2. Análisis inferencial de la dimensión de la variable dependiente: Entregas 

a tiempo 

Prueba de normalidad 

Para probar la especulación general, primero es importante decidir si la información 

comparada con la serie de traspasos en el cronograma antes y luego después tiene 

una difusión típica, por esta razón y teniendo en cuenta la forma en que la serie de las 

dos informaciones está bajo 30, continuamos con el examen de ordinario utilizando el 

analista de Shapiro Wilk. 

Tabla 16: Pruebas de normalidad de Entregas a tiempo 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístic
o 

Gl Sig. Estadístic
o 

Gl Sig. 

Pre Entregas a 
tiempo 

,201 12 ,197 ,959 12 ,776 

Pro Entregas a 
Tiempo 

,206 12 ,171 ,943 12 ,541 

a. Corrección de significación de Lilliefors

Fuente: Elaboración propia 

INTERPRETACIÓN: De la Tabla 26 se muestra que adquirí SIG Entregas a tiempo 

_antes> 0.05 y Entregas a tiempo _después de <0.05 en este sentido mi información 

sobre Entregas a tiempo tiene una conducta paramétrica, esto me lleva a utilizar la 

medición de la prueba T de Student para la aprobación de mi teoría general. 
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Tabla 17: Análisis descriptivos de Entrega a tiempo 

Estadístic
o 

Desv. 
Error 

Pre Entregas a 
tiempo 

Media 75,42 1,357 
95% de intervalo de 
confianza para la media 

Límite inferior 72,43 
Límite 
superior 

78,40 

Media recortada al 5% 75,30 
Mediana 75,50 
Varianza 22,083 
Desv. Desviación 4,699 
Mínimo 68 
Máximo 85 
Rango 17 
Rango intercuartil 7 
Asimetría ,448 ,637 
Curtosis ,321 1,232 

Pro Entregas a 
Tiempo 

Media 84,42 1,520 
95% de intervalo de 
confianza para la media 

Límite inferior 81,07 
Límite 
superior 

87,76 

Media recortada al 5% 84,30 
Mediana 84,00 
Varianza 27,720 
Desv. Desviación 5,265 
Mínimo 76 
Máximo 95 
Rango 19 
Rango intercuartil 9 
Asimetría ,508 ,637 
Curtosis ,201 1,232 

Fuente: Elaboración propia 
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Gráfico 3: Gráfico Q-Q de pre Entregas a tiempo

Fuente: Elaboración propia 

El promedio de la Entrega a tiempo antes del área de empanizado asciende a 75.42%; 

asimismo, existe una desviación estándar de 4.69%. Por otro lado, la máxima entregas 

a tiempo es 85% y la mínima entregas a tiempo es 68%.  

Gráfico 4: Gráfico Q-Q de pro Entregas a tiempo

Fuente: Elaboración propia 

El promedio de la Entrega a tiempo después del área de empanizado asciende a 

84.42%; asimismo, existe una desviación estándar de 5.27%. Por otro lado, la máxima 

entregas a tiempo es 95% y la mínima entregas a tiempo es 76%.  

Validación de la hipótesis Específica 
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Contrastación de la hipótesis especifica  

Ho: La implementación de la metodología 5S no mejorara de manera significativa las 

entregas a tiempo del área de empanizado en la empresa. 

Ha: La implementación de la metodología 5S si mejorara de manera significativa las 

entregas a tiempo del área de empanizado en la empresa. 

Tabla 18: Estadísticas de muestras emparejadas de Entregas a tiempo 

Media N Desv. 
Desviación 

Desv. Error 
promedio 

Par 1 Pre Entregas a tiempo 75,42 12 4,699 1,357 
Pro Entregas a Tiempo 84,42 12 5,265 1,520 

Fuente: Elaboración propia. 

Tabla 19: Correlaciones de muestras emparejadas de Entregas a tiempo 

N Correlación Sig. 

Par 1 Pre Entregas a tiempo & Pro 
Entregas a Tiempo 

12 ,984 ,000 

Fuente: Elaboración propia. 

INTERPRETACIÓN: De la tabla 28 se evidencia lo siguiente: el promedio de las 

Entregas a tiempo antes era de 75.4 y el promedio de las Entregas a tiempo después 

es 84.42, por medio de la tabla 29 se evidencia mediante el six sigma que es menor a 

0.05, lo que demuestra que la implementación de la metodología 5S si mejora las 

Entregas a tiempo en el área de empanizado en la empresa, por lo tanto, se valida la 

hipótesis especifica alterna. 

Significancia asintótica (bilateral) 

Regla de decisión: 
Si Sig.(bilateral) ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 

Si Sig.(bilateral) > 0.05, se acepta la hipótesis nula 

Tabla 20: Prueba de muestras emparejadas de Pre y Pro Entregas a tiempo 

Fuente: Elaboración propia. 

INTERPRETACIÓN: De la tabla 30, se puede verificar que la significancia de la prueba 

de T- student, aplicada a las entregas a tiempos antes y después es de 0.000, por 

Diferencias emparejadas t gl Sig. 
(bilateral) Media Desv. 

Desviación 
Desv. 
Error 

promedio 

95% de intervalo 
de confianza de la 

diferencia 

Inferior Superior 

Par 
1 

Pre Entregas a 
tiempo - Pro 
Entregas a 
Tiempo 

9,000 1,044 ,302 -9,664 -8,336 -
29,850 

12 ,000 
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consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta 

que la implementación de la metodología 5S si mejora las entregas a tiempo en el 

área de empanizado en la empresa, donde la mejora asciende a 9% en los primeros 

tres meses del año 2021. 

3.2.2.3. Análisis inferencial de la dimensión de la variable dependiente: Entregas 

sin errores 

Tabla 21: Pruebas de normalidad de Entregas sin errores 

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístic

o 
gl Sig. Estadístic

o 
gl Sig. 

Pre Entregas sin 
errores 

,126 12 ,200* ,974 12 ,951 

Pro Entregas sin 
errores 

,151 12 ,200* ,961 12 ,792 

*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors

Fuente: Elaboración propia. 

INTERPRETACIÓN: De la Tabla 31 mostrado obtuve SIG Entregas sin errores 

_antes>0.05 y Entregas sin errores _después >0.05 por lo tanto mis datos de Entrega 

sin errores tienen un comportamiento paramétrico, esto me conlleva a utilizar es 

estadígrafo Prueba T Student para la validación de mi hipótesis especifica 2.

Tabla 22: Análisis descriptivo de Entregas sin errores 

Estadístic
o 

Desv. 
Error 

Pre Entregas sin 
errores 

Media 70,83 1,120 
95% de intervalo de 
confianza para la media 

Límite inferior 68,37 
Límite superior 73,30 

Media recortada al 5% 70,81 
Mediana 71,00 
Varianza 15,061 
Desv. Desviación 3,881 
Mínimo 64 
Máximo 78 
Rango 14 
Rango intercuartil 7 
Asimetría ,039 ,637 
Curtosis -,159 1,232 

Pro Entregas sin 
errores 

Media 73,75 ,897 
95% de intervalo de 
confianza para la media 

Límite inferior 71,78 
Límite superior 75,72 

Media recortada al 5% 73,67 
Mediana 74,00 
Varianza 9,659 
Desv. Desviación 3,108 
Mínimo 69 
Máximo 
Rango 

80 
11 

Rango intercuartil 5 
Asimetría ,323 ,637 
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Curtosis ,000 1,232 

Gráfico 5: Gráfico Q-Q Pre Entregas sin errores

Fuente: Elaboración propia 

El promedio de las Entregas sin errores antes del área de empanizado asciende a 

70.83%; asimismo, existe una desviación estándar de 3.88%. Por otro lado, la máxima 

Entregas sin errores es 78% y la mínima entregas sin errores es 64%.  

Gráfico 6: Gráfico Q-Q Pro Entregas sin errores

Fuente: Elaboración propia 

El promedio de las Entregas sin errores después del área de empanizado asciende a 

73.75%; asimismo, existe una desviación estándar de 3.11%. Por otro lado, la máxima 

Entregas sin errores es 80% y la mínima entregas sin errores es 69%. 
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Validación de la hipótesis Específica 

Contrastación de la hipótesis especifica 

Ho: La implementación de la metodología 5S no mejorara de manera significativa las 

entregas sin errores del área de empanizado en la empresa. 

Ha: La implementación de la metodología 5S si mejorara de manera significativa las 

entregas sin errores del área de empanizado en la empresa. 

Tabla 23: Estadísticas de muestras emparejadas Pre Entregas sin errores 

Media N Desv. 
Desviación 

Desv. Error 
promedio 

Par 
1 

Pre Entregas sin errores 70,83 12 3,881 1,120 
Pro Entregas sin errores 73,75 12 3,108 ,897 

Fuente: Elaboración propia. 

Tabla 24: Correlaciones de muestras emparejadas Entregas sin errores 

N Correlación Sig. 

Par 1 Pre Entregas sin errores & Pro 
Entregas sin errores 

12 ,162 ,015 

Fuente: Elaboración propia. 

INTERPRETACIÓN: De la tabla 33 se evidencia lo siguiente: el promedio de las 

Entregas sin errores antes era de 70.8 y el promedio de las Entregas sin errores 

después es 73.75, por medio de la tabla 34 se evidencia mediante el six sigma que es 

menor a 0.05, lo que demuestra que la implementación de la metodología 5S si mejora 

las Entregas sin errores en el área de empanizado en la empresa, por lo tanto, se valida 

la hipótesis especifica alterna. 

Significancia asintótica (bilateral) 

Regla de decisión: 

Si Sig.(bilateral) ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 

Si Sig.(bilateral) > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
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Tabla 25: Prueba de muestras emparejadas de Entregas sin errores 

Diferencias emparejadas t gl Sig. 
(bilateral) Media Desv. 

Desviación 
Desv. 
Error 

promedio 

95% de intervalo 
de confianza de la 

diferencia 
Inferior Superior 

Par 
1 

Pre 
Entregas 
sin 
errores - 
Pro 
Entregas 
sin 
errores 

2,917 4,562 1,317 -5,815 -,018 -
2,215 

12 ,049 

Fuente: Elaboración propia. 

INTERPRETACIÓN: De la tabla 35, se puede verificar que la significancia de la prueba 

de T- student, aplicada a las entregas a tiempos antes y después es de 0.000, por 

consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta 

que la implementación de la metodología 5S si mejora las entregas sin errores en el 

área de empanizado en la empresa, donde la mejora asciende a 3% en los primeros 

tres meses del año 2021. 
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V. DISCUSIÓN
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El objetivo general de esta revisión fue decidir cómo funcionará la ejecución de Lean 

Manufacturing sobre la eficiencia de la línea de empanado responsable de la 

organización "2e Soluciones", Lima 2021. Se realizó la prueba de nuestro examen 

general especulativo, De la tabla 25 se tiende a comprobar que el significado de la 

prueba T de Student, aplicado previamente a la utilidad, luego después del hecho es 

0.000, por lo que y como lo indica el estándar de elección se descarta la teoría inválida 

y se reconoce que la ejecución del procedimiento 5S asumiendo que la eficiencia 

funciona en la región de empanado de la organización, donde la mejora suma hasta un 

9% en los primeros tres meses de 2021. 

Según nuestros resultados, son confiables con los obtenidos por Infante (2016). 

"Propuesta para trabajar en la efectividad útil de la línea de creación de camisas forradas 

de una organización de indumentaria mediante el uso de aparatos de montaje 

ajustados". Tesis (ganó el título de diseñador moderno). En la Universidad de San 

Buenaventura, Colombia, 2016. 139 páginas. Busca utilizar instrumentos de ensamblaje 

ajustados para abordar la organización y planificación de la creación indefensa, al igual 

que los problemas experimentados en la región de creación de ropa, donde el 

administrador se desorganiza sobre el área de materiales y, de vez en cuando, artículos 

deficientes debido a la ausencia de artículos, demoras, por lo que debe usar Innovación 

de 5'S Para controlar más fácilmente la región para disminuir el desarrollo sin sentido y 

confiar en que los aparatos se encontrarán cerca. El fin más significativo es que al crear 

un esquema del ciclo de creación, se pueden identificar libertades ilimitadas para el 

desarrollo. Cambiar la circulación de los módulos puede expandir la competencia de la 

progresión de materiales, ayudar a desarrollar aún más el lugar de trabajo y permitir una 

mayor productividad. tareas, y más explícitamente, llamar la atención sobre lo que 

Agatex SA puede lograr. Disminuye increíblemente la obstrucción del trabajo en 

proceso, puede matar una región ocupada sin sentido, disminuir el tiempo de transporte 

y desarrollar aún más la calidad de la camiseta. Del mismo modo, puede utilizar la forma 

fundamental de pensar de los activos objetivos lean. 

De igual manera, el objetivo particular 1 fue retratar cómo la ejecución de Lean 

Manufacturing mejoraría los traslados de tiempo de la línea de empanizado por parte de 

la organización "Arreglos 2e", Lima 2021. La especulación particular 1 podría 

diferenciarse, De la tabla 28 que viene a continuación Se confirma: la normal de 

Entregas en horario antes era de 75,4 y la normal de Entregas en horario posterior es 
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de 84,42, a través de la tabla 29 se comprueba por el six sigma que está por debajo de 

0,05, que será el que muestra que la ejecución del sistema 5S avanza Desarrolla las 

entregas en horario en la región de empanado de la organización, de esta manera se 

aprueba la teoría explícita electiva. 

Según nuestros resultados, son constantes con los obtenidos por Silva (2016), 

propuesto "Ejecución de una innovación más desarrollada dependiente del ensamblaje 

esbelto para expandir la utilidad de las organizaciones de calzado, con la intención total 

de mejorar el sistema de ensamblaje de las suelas de los zapatos. con interrupción de 

la línea de creación única como acumulación de existencias, preparación de material 

indefenso, debido al bajo interés y la ausencia de preparación conduce a fugas de 

artículos, transporte inútil y retención persistente causada por transporte indefenso y 

diferentes problemas y cuellos de botella, por lo que se utiliza la columna de calidad, 

donde 5's y Kanban eliminan el desperdicio y los problemas experimentados en curso. 

Línea para reducir el costo. Los fines más pertinentes incluyen: Al hacer este trabajo, se 

puede confirmar la viabilidad de los instrumentos lean, sobre la base de que la principal 

interacción de creación para expandir la eficiencia no necesita la obtención de la 

innovación más vanguardista o grandes especulaciones. Se trata de un método sencillo 

de ejecutar, sobrio y grande. t cultura de colaboración. Los pensamientos pueden afectar 

enormemente los resultados. 

Fundamentalmente, el objetivo específico 2 fue evaluar cómo funcionaría la ejecución 

de Lean Manufacturing en los vehículos sin decepciones de la línea de empanizado 

responsable de la asociación "planes 2e", Lima 2021. La hipótesis específica 2 podría 

separarse. De la tabla 33 abajo se comprueba: el típico de Entregas sin decepciones 

antes era 70,8 y el ordinario de Entregas sin decepciones después es 73,75, a través de 

la tabla 34 se afirma por el six sigma que está por debajo de 0,05, Esto muestra que 

ejecutando el procedimiento 5S más crea transportes libres de errores en el distrito de 

cría de la asociación, posteriormente se aprueba la teoría expresa electiva. 

Como lo indican nuestros resultados, son confiables con los adquiridos por Megia 

(2013). "Examen e ideas para desarrollar aún más el proceso de creación de prendas 

de vestir y la línea de creación de prendas de vestir de las organizaciones de materiales 

que utilizan instrumentos de montaje ajustados". Tesis (obtuvo el título de especialista 

moderno). En la Universidad Católica del Perú, Lima, Perú, 2013. 101 páginas. El 

objetivo es trabajar en la productividad de la línea de creación de ropa de las 
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organizaciones de materiales a través de un procedimiento que depende del examen, la 

determinación y las ideas de desarrollo para lograr mejores marcadores de competencia. 

El fin más importante, depende del examen de los negocios habituales de la 

organización supervisada, contrastando las ventajas normales de la investigación 

monetaria y la ejecución de los aparatos de montaje ajustados propuestos, se presume 

que la ejecución de los artículos de la serie M003, M012 y M016 es alcanzable en campo, 

su VAN FCE S./4 543,62> 0 y TIR FCE es 36%. >. 
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VI. CONCLUSIONES
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1. Su objetivo general fue decidir cómo funcionaría la ejecución de Lean

Manufacturing sobre la eficiencia de la línea de empanizado responsable de la

organización "2e Soluciones", Lima 2021. Se realizó la prueba de nuestra

especulación exploratoria general, de la Tabla 25 sé Muy bien se puede

comprobar que el significado de la prueba T de Student, aplicado a la eficiencia

antes y después, es 0.000, por lo tanto y según la directriz de elección se descarta

la teoría inválida y se reconoce que la ejecución de la filosofía 5S asumiendo La

utilidad sigue funcionando en la región de empanizado de la organización, donde

la mejora suma hasta el 9% en los primeros tres meses de 2021.

2. El objetivo particular 1 fue retratar cómo la ejecución de Lean Manufacturing

mejoraría los traspasos de tiempo de la línea de empanizado responsable de la

organización "2e Soluciones", Lima 2021. La especulación explícita 1, de la Tabla

28 muestra lo que acompaña: la normalidad de las entregas en horario antes era

75.4 y lo normal de Entregas en horario posterior es 84.42, a través de la tabla

29 se confirma por el six sigma que está por debajo de 0.05, lo cual muestra que

la ejecución del sistema 5S asumiendo que funciona en las Entregas en horario

en el empanizado región en la organización, de esta manera, se aprueba la teoría

explícita electiva.

3. El objetivo particular 2 fue evaluar cómo funcionaría la ejecución de Lean

Manufacturing en el transporte sin pifias de la línea de empanizado responsable

de la organización "2e Soluciones", Lima 2021. Fue factible diferenciar la

especulación particular 2, De Tabla 33 muestra el acompañante: la normal de las

Entregas sin errores antes era 70,8 y la normal de las Entregas sin pifias

posteriores es 73,75, a través de la tabla 34 se confirma por la sigma que está

por debajo de 0,05, lo que demuestra que la ejecución de las 5S La técnica

desarrolla aún más entregas sin errores en la región de empanizado en la

organización, en consecuencia, se aprueba la teoría explícita electiva.
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VII. RECOMENDACIONES
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1. Se insta a la administración superior a proporcionar motivadores a los

trabajadores que se ajustan a los ejercicios asignados de acuerdo con las 5S,

totalmente decididos a mantenerse al día con su inspiración y evitar que la

ejecución de la filosofía de las 5S se afloje.

2. Se recomienda que la alta administración incluya a la fuerza laboral en

cooperaciones amistosas para sentirse estimado en la organización, así como

liderar una preparación consistente dependiente de la estrategia 5S.

3. Por último, se prescribe proceder con la ejecución del enfoque 5S como un

aparato para la mejora constante y continuar aplicando los instrumentos de

ensamblaje esbelto que lo acompañan para lograr la grandeza.
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VARIABLE 

DEFINICIÓN 

CONCEPTUAL 

DEFINICIÓN 

OPERACIONAL 

 

DIMEN 

SIÓN 

 
INDICADOR 

INTSTRUMENT O 
ESCALA 

DE 
MEDICÓN 

 
 
 
 

Lean 

manufacturing 

“La Metodología 5s es 

aquella que transfiere al 

equipo la oportunidad de 

aplicar mejoras como el 

incremento de la 

productividad la mejora 

de calidad y la 

seguridad”. Aldavert 

(2016, p.65) 

 

Aplicando la 

herramienta Lean 

Manufacturing,   se 

medirá bajo  las 

dimensiones: 

Metodología 5 S 

SMED 

JIT 

 
 

5 S 

 
 

𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑎𝑙𝑐𝑎𝑛𝑧𝑎𝑑𝑜 
𝑁𝐶 = ∗ 100 

𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜 

 
N.C = Nivel de cumplimiento 

Documento del nivel 

de cumplimiento 

Razón 

Índice cumplimiento 

de norma. 
 

Razón 

 
 
 
 
 

Productividad 

Carro y Gonzales (2015), 

refieren que, 

La productividad lleva al 

avance del proceso 

productivo. Es decir, hace 

una comparación entre la 

cantidad de recursos y 

cantidad de bienes. Por 

consiguiente, se puede 

decir que la 

productividad es la 

relación entre las salidas 

y las entradas (p.1). 

La productividad 

se evaluara por medio 

de entregas a tiempo 

y entregas sin errores. 

Entrega a 

tiempo 

# 𝐸𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎 𝑎 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 
𝐸𝑇 = ∗ 100 

# 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑖𝑛𝑔𝑟𝑒𝑠𝑎𝑑𝑜𝑠 
 Registro de 

número de falla 
Razón 

 
 

 
Entrega 

sin errores 

 
 

 
# 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎𝑠 sin 𝑒𝑟𝑟𝑜𝑟𝑒𝑠 

𝐸𝑃 =   
#𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎𝑠   

∗ 100
 

 
 

 Registro de 

cumplimiento de 

entregas 

 
 
 
 

Razón 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

MATRIZ DE CONSISTENCIA 
 

Problema  Objetivos  Hipótesis Variables Metodología 

¿De qué manera la 
implementación del 
Lean Manufacturing 
mejorara la 
productividad de la 
línea de empanizado a 
cargo de la empresa “2e 
soluciones”, Lima 
2021?  

Determinar de qué 
manera la 
implementación del 
Lean Manufacturing 
mejorara la 
productividad de la 
línea de empanizado a 
cargo de la empresa “2e 
soluciones”, Lima 2021.  

La implementación del 
Lean Manufacturing 
mejorara la 
productividad de la 
línea de empanizado a 
cargo de la empresa “2e 
soluciones”, Lima 2021. 

Lean Manufacturing 

Tipo: 
Aplicada 

 
Nivel: 

Explicativo causal 
 

Diseño 
Pre experimental 

 
Población: 

12 semanas de pre 
prueba y 12 semanas 

de post prueba 
 

Muestra: 
No probabilística 

censal 
 

Técnica: 
Encuesta 

 
Instrumento: 

Check list 

¿De qué manera la 
implementación del 
Lean Manufacturing 
mejorara las entregas a 
tiempo de la línea de 
empanizado a cargo de 
la empresa “2e 
soluciones”, Lima 
2021? 
¿De qué manera la 
implementación del 
Lean Manufacturing 
mejorara las entregas 
sin errores de la línea de 
empanizado a cargo de 
la empresa “2e 
soluciones”, Lima 
2021? 

Describir de qué 
manera la 
implementación del 
Lean Manufacturing 
mejorara las entregas a 
tiempo de la línea de 
empanizado a cargo de 
la empresa “2e 
soluciones”, Lima 2021. 
Evaluar de qué manera 
la implementación del 
Lean Manufacturing 
mejorara las entregas 
sin errores de la línea 
de empanizado a cargo 
de la empresa “2e 
soluciones”, Lima 2021 

La implementación del 
Lean Manufacturing 
mejorara las entregas a 
tiempo de la línea de 
empanizado a cargo de 
la empresa “2e 
soluciones”, Lima 2021. 
La implementación del 
Lean Manufacturing 
mejorara las entregas 
sin errores de la línea 
de empanizado a cargo 
de la empresa “2e 
soluciones”, Lima 2021 

Productividad 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ANEXOS 

INSTRUMENTO: Check List 

INSPECCIÓN 
5S 

HOJA DE AUDITORIA 5S EVALUAD

OR: 

5S N ELEMENTO A 

EVALUAR 

DESCRIPCIÓN PUNTAJE 

LOGRADO 

C
la

si
fi

ca
ci

ó
n

 

1 Materiales o elementos ¿Existen elementos innecesarios en el 

puesto de trabajo? 

2 Maquinaria o equipos ¿Existencia innecesaria? 

3 Herramientas ¿Existencia innecesaria en el lugar de 

trabajo? 

4 Control visual ¿Existe o no control visual? 

5 Estándares Escritos ¿Existen estándares de seguridad y 

limpieza? 

Subtotal 

O
rd

en
 

6 Indicador de lugar ¿Es fácil reconocer el lugar para cada cosa? 

7 Indicador de artículos ¿Existe demarcación de lugares? 

8 Indicadores de cantidad ¿Existen definición de máximos y mínimos? 

9 Vías de acceso ¿Están identificadas las líneas de acceso? 

10 Herramientas ¿Existe lugares específicos para 

cada herramienta? 

Subtotal 

L
im

p
ie

za
 

11 Maquinas ¿Algunas máquinas se mantienen en 

buenas condiciones y limpias? 

12 Pisos ¿Existe libres de basura, aceites y grasas? 

13 Limpieza de inspección ¿Se realiza la inspección de las maquinas? 

14 Responsable de limpieza ¿Existe personal responsable de verificar la 
limpieza? 

15 Habito de limpieza ¿El operario limpia su área de trabajo? 

Subtotal 

E
st

an
d

ar
iz

ac
ió

n
 16 Normas y 

procedimientos 
¿Existen normas y procedimientos 
establecidos? 

17 Ideas de mejora ¿Se han implantado ideas de mejora? 

18 Plan de mejora ¿Tiene en mente un plan de mejora para el 

área? 

19 Orden y limpieza ¿Existe información sobre orden y limpieza? 

20 Las primeras 3S ¿Se mantienen las primeras 3S? 

Subtotal 

D
is

ci
p

li
n

a
 

21 Entrenamiento ¿Son conocidos los procedimientos 

estándares? 

22 Herramienta ¿Son almacenados correctamente? 

23 Control ¿Existe un control de inventario? 

24 Procedimiento ¿Son actualizados los procedimientos? 

25 Resultados ¿El personal conoce los resultados 

obtenidos? 

Subtotal 

Total 







DOCUMENTOS PARA 
VALIDAR LOS 
INSTRUMENTOS DE 
MEDICIÓN A TRAVÉS DE 
JUICIO DE EXPERTOS 



CARTA DE 
PRESENTACIÓN 

Señor: Alex Antenor Benites Aliaga 

Presente 

Asunto:   VALIDACIÓN DE INSTRUMENTOS A TRAVÉS DE JUICIO DE EXPERTO. 

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

El título de mi proyecto de investigación es: “Mejora Del Proceso Para Incrementar La 
Productividad De La Línea De Empanizado A Cargo De La Empresa “2e Soluciones”, 
Lima 2021” y siendo imprescindible contar con la aprobación de docentes 
especializados para poder aplicar los instrumentos en mención, he considerado 
conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar. 

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

- Carta de presentación.
- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalización de las variables.
- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
- Instrumentos de recolección de datos

Expresándole mis sentimientos de respeto y consideración me despido de usted, no sin 
antes agradecerle por la atención que dispense a la presente 

Atentamente. 

Clara Elizabeth Recuay Mirones 
D.N.I: 44056742



DEFINICIÓN CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y 
DIMENSIONES 

Variable Independiente: Lean manufacturing 

Para Hernández y Vizán sostienen al respecto: 

Ohno sentó las bases para el nuevo sistema de gestión JIT / Just in Time 

(también conocido como TPS (Toyota Manufacturing System)). El sistema 

formuló un principio muy simple: "Produzca solo lo que se necesita y cuando 

el cliente lo requiera". La contribución de Ohno se complementó con el trabajo 

de Shigeo Shingo, también ingeniero industrial de Toyota, que estudió en 

detalle la gestión científica de Taylor y la teoría del tiempo y el movimiento de 

Gilbreth. Entiende la necesidad de transformar las operaciones de producción 

en un proceso continuo sin interrupciones para poder brindar a los clientes 

únicamente lo que necesita, y su interés se centra en reducir el tiempo de 

preparación. Su primera aplicación se centró en reducir radicalmente el tiempo 

de sustitución de herramientas, sentando las bases para el sistema SMED. 

(2016, p.13). 

DEFINICIÓN CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y 
DIMENSIONES 

Variable Dependiente: Productividad 

El análisis de la productividad está basado en el análisis del crecimiento de la 

producción por unidad de tiempo. Tomando en cuenta este razonamiento el ingreso 

serán motores defectuosos, materiales de reparación y otros, para dar como resultado 

un motor en buen estado, sabiendo a su vez que los insumos utilizados que priman 

sobre el proceso serán las herramientas, tiempo de trabajo, entre otros. 

Productividad: Es el indicador que permite analizar la correcta disposición de recursos 

acorde a la comparación out put versus in put, en el cual se contabiliza las unidades 

producidas en un tiempo determinado contra los recursos que fueron necesarios 

consumir en el mismo lapso determinado. 



Dimensiones de la variable: Productividad 

Productividad: la productividad es la medida en que se conoce si los recursos están 

siendo usados de la manera más adecuada, es decir aprovechándose al máximo para 

producir la mayor cantidad posible. 

Indicador de Productividad 

Productividad = 



Instrumento: Check List 

INSPECCIÓN 
5S 

HOJA DE AUDITORIA 5S EVALUAD

OR: 

5S N ELEMENTO A 

EVALUAR 

DESCRIPCIÓN PUNTAJE 

LOGRADO 

C
la

si
fi

ca
ci

ó
n

 

1 Materiales o elementos ¿Existen elementos innecesarios en el 

puesto de trabajo? 

2 Maquinaria o equipos ¿Existencia innecesaria? 

3 Herramientas ¿Existencia innecesaria en el lugar de 

trabajo? 

4 Control visual ¿Existe o no control visual? 

5 Estándares Escritos ¿Existen estándares de seguridad y 

limpieza? 

Subtotal 

O
rd

en
 

6 Indicador de lugar ¿Es fácil reconocer el lugar para cada cosa? 

7 Indicador de artículos ¿Existe demarcación de lugares? 

8 Indicadores de cantidad ¿Existen definición de máximos y mínimos? 

9 Vías de acceso ¿Están identificadas las líneas de acceso? 

10 Herramientas ¿Existe lugares específicos para 

cada herramienta? 

Subtotal 

L
im

p
ie

za
 

11 Maquinas ¿Algunas máquinas se mantienen en 

buenas condiciones y limpias? 

12 Pisos ¿Existe libres de basura, aceites y grasas? 

13 Limpieza de inspección ¿Se realiza la inspección de las maquinas? 

14 Responsable de limpieza ¿Existe personal responsable de verificar la 
limpieza? 

15 Habito de limpieza ¿El operario limpia su área de trabajo? 

Subtotal 

E
st

an
d

ar
iz

ac
ió

n
 16 Normas y 

procedimientos 

¿Existen normas y procedimientos 

establecidos? 

17 Ideas de mejora ¿Se han implantado ideas de mejora? 

18 Plan de mejora ¿Tiene en mente un plan de mejora para el 

área? 

19 Orden y limpieza ¿Existe información sobre orden y limpieza? 

20 Las primeras 3S ¿Se mantienen las primeras 3S? 

Subtotal 

D
is

ci
p

li
n

a
 

21 Entrenamiento ¿Son conocidos los procedimientos 

estándares? 

22 Herramienta ¿Son almacenados correctamente? 

23 Control ¿Existe un control de inventario? 

24 Procedimiento ¿Son actualizados los procedimientos? 

25 Resultados ¿El personal conoce los resultados 

obtenidos? 

Subtotal 

Total 



MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN DE LAS VARIABLES 

VARIABLE 
DEFINICIÓN 

CONCEPTUAL 

DEFINICIÓN 

OPERACIONAL 
DIMEN 

SIÓN 
INDICADOR 

INTSTRUMENT O 
ESCALA 

DE 
MEDICÓN 

Lean 

manufacturing 

“La Metodología 5s es 

aquella que transfiere al 

equipo la oportunidad de 

aplicar mejoras como el 

incremento de la 

productividad la mejora 

de calidad y la 

seguridad”. Aldavert 

(2016, p.65) 

Aplicando la 

herramienta Lean 

Manufacturing,   se 

medirá bajo  las 

dimensiones: 

Metodología 5 S 

SMED 

JIT 

5 S 
𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑎𝑙𝑐𝑎𝑛𝑧𝑎𝑑𝑜 

𝑁𝐶 = ∗ 100 
𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜 

N.C = Nivel de cumplimiento

Documento del nivel 

de cumplimiento 

Razón 

Índice cumplimiento 

de norma. Razón 

Productividad 

Carro y Gonzales (2015), 

refieren que, 

La productividad lleva al 

avance del proceso 

productivo. Es decir, hace 

una comparación entre la 

cantidad de recursos y 

cantidad de bienes. Por 

consiguiente, se puede 

decir que la 

productividad es la 

relación entre las salidas 

y las entradas (p.1). 

La productividad 

se evaluara por medio 

de entregas a tiempo 

y entregas sin errores. 

Entrega a 

tiempo 

# 𝐸𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎 𝑎 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 
𝐸𝑇 = ∗ 100 

# 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑖𝑛𝑔𝑟𝑒𝑠𝑎𝑑𝑜𝑠 
 Registro de 

número de falla
Razón 

Entrega 

sin errores 

# 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎𝑠 sin 𝑒𝑟𝑟𝑜𝑟𝑒𝑠 
𝐸𝑃 =  

#𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎𝑠  
∗ 100

 Registro de

cumplimiento de

entregas

Razón 

Fuente: Elaboración propia. 



Observaciones (precisar si hay suficiencia): es pertinente SI HAY SUFICIENCIA 

Opinión de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No 
aplicable [ ] 

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. : Alex Antenor Benites Aliaga 

Especialidad del validador: Dr. Ciencia e Ingeniería. 

1Pertinencia: El ítem corresponde al concepto teórico formulado. 
2Relevancia: El ítem es apropiado para representar al componente o dimensión 
específica del constructo 
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del ítem, es conciso, 

exacto y directo 
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los ítems planteados son 

suficientes para medir la dimensión 

Firma del Experto Informante 



DOCUMENTOS 
PARA VALIDAR LOS 
INSTRUMENTOS DE 
MEDICIÓN A TRAVÉS 
DE JUICIO DE 
EXPERTOS 



CARTA DE 
PRESENTACIÓN 

Señor: Solis Tipian Martin Albino 

Presente 

Asunto: VALIDACIÓN DE INSTRUMENTOS A TRAVÉS DE JUICIO DE EXPERTO. 

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

El título de mi proyecto de investigación es: “Mejora Del Proceso Para Incrementar La 
Productividad De La Línea De Empanizado A Cargo De La Empresa “2e Soluciones”, 
Lima 2021” y siendo imprescindible contar con la aprobación de docentes 
especializados para poder aplicar los instrumentos en mención, he considerado 
conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar. 

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

- Carta de presentación.
- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalización de las variables.
- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
- Instrumentos de recolección de datos

Expresándole mis sentimientos de respeto y consideración me despido de usted, no sin 
antes agradecerle por la atención que dispense a la presente 

Atentamente. 

Clara Elizabeth Recuay Mirones 
D.N.I: 44056742



DEFINICIÓN CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES 
Y DIMENSIONES 

Variable Independiente: Lean manufacturing 

Para Hernández y Vizán sostienen al respecto: 

Ohno sentó las bases para el nuevo sistema de gestión JIT / Just in Time 

(también conocido como TPS (Toyota Manufacturing System)). El sistema 

formuló un principio muy simple: "Produzca solo lo que se necesita y cuando 

el cliente lo requiera". La contribución de Ohno se complementó con el trabajo 

de Shigeo Shingo, también ingeniero industrial de Toyota, que estudió en 

detalle la gestión científica de Taylor y la teoría del tiempo y el movimiento de 

Gilbreth. Entiende la necesidad de transformar las operaciones de producción 

en un proceso continuo sin interrupciones para poder brindar a los clientes 

únicamente lo que necesita, y su interés se centra en reducir el tiempo de 

preparación. Su primera aplicación se centró en reducir radicalmente el tiempo 

de sustitución de herramientas, sentando las bases para el sistema SMED. 

(2016, p.13). 

DEFINICIÓN CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES 
Y DIMENSIONES 

Variable Dependiente: Productividad 

El análisis de la productividad está basado en el análisis del crecimiento de la 

producción por unidad de tiempo. Tomando en cuenta este razonamiento el ingreso 

serán motores defectuosos, materiales de reparación y otros, para dar como resultado 

un motor en buen estado, sabiendo a su vez que los insumos utilizados que priman 

sobre el proceso serán las herramientas, tiempo de trabajo, entre otros. 

Productividad: Es el indicador que permite analizar la correcta disposición de recursos 

acorde a la comparación out put versus in put, en el cual se contabiliza las unidades 

producidas en un tiempo determinado contra los recursos que fueron necesarios 

consumir en el mismo lapso determinado. 



Dimensiones de la variable: Productividad 

Productividad: la productividad es la medida en que se conoce si los recursos están 

siendo usados de la manera más adecuada, es decir aprovechándose al máximo para 

producir la mayor cantidad posible. 

Indicador de Productividad 

   Productividad = 



Instrumento: Check List 

INSPECCIÓN 5S  

HOJA DE AUDITORIA 5S EVALUADOR: 

5S N ELEMENTO A EVALUAR DESCRIPCIÓN PUNTAJE 
LOGRADO 

C
la

si
fi

ca
ci

ó
n

 

1 Materiales o elementos ¿Existen elementos innecesarios en el 
puesto de trabajo? 

2 Maquinaria o equipos ¿Existencia innecesaria? 

3 Herramientas ¿Existencia innecesaria en el lugar de 
trabajo? 

4 Control visual ¿Existe o no control visual? 

5 Estándares Escritos ¿Existen estándares de seguridad y 
limpieza? 

Subtotal 

O
rd

en
 

6 Indicador de lugar ¿Es fácil reconocer el lugar para cada cosa? 

7 Indicador de artículos ¿Existe demarcación de lugares? 

8 Indicadores de cantidad ¿Existen definición de máximos y mínimos? 

9 Vías de acceso ¿Están identificadas las líneas de acceso? 

10 Herramientas ¿Existe lugares específicos para cada 
herramienta? 

Subtotal 

Li
m

p
ie

za
 

11 Maquinas ¿Algunas máquinas se mantienen en 
buenas condiciones y limpias? 

12 Pisos ¿Existe libres de basura, aceites y grasas? 

13 Limpieza de inspección ¿Se realiza la inspección de las maquinas? 

14 Responsable de limpieza ¿Existe personal responsable de verificar la 
limpieza? 

15 Habito de limpieza ¿El operario limpia su área de trabajo? 

Subtotal 

Es
ta

n
d

ar
iz

ac
ió

n
 16 Normas y 

procedimientos 
¿Existen normas y procedimientos 
establecidos? 

17 Ideas de mejora ¿Se han implantado ideas de mejora? 

18 Plan de mejora ¿Tiene en mente un plan de mejora para el 
área? 

19 Orden y limpieza ¿Existe información sobre orden y limpieza? 

20 Las primeras 3S ¿Se mantienen las primeras 3S? 

Subtotal 

D
is

ci
p

lin
a 

21 Entrenamiento ¿Son conocidos los procedimientos 
estándares? 

22 Herramienta ¿Son almacenados correctamente? 

23 Control ¿Existe un control de inventario? 

24 Procedimiento ¿Son actualizados los procedimientos? 

25 Resultados ¿El personal conoce los resultados 
obtenidos? 

Subtotal 

Total 



MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN DE LAS VARIABLES 

VARIABLE 
DEFINICIÓN 

CONCEPTUAL 

DEFINICIÓN 

OPERACIONAL 
DIMEN 

SIÓN 
INDICADOR 

INTSTRUMENT O 
ESCALA 

DE 
MEDICÓN 

Lean 

manufacturing 

“La Metodología 5s es 

aquella que transfiere al 

equipo la oportunidad de 

aplicar mejoras como el 

incremento de la 

productividad la mejora 

de calidad y la 

seguridad”. Aldavert 

(2016, p.65) 

Aplicando la 

herramienta Lean 

Manufacturing,   se 

medirá bajo  las 

dimensiones: 

Metodología 5 S 

SMED 

JIT 

5 S 
𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑎𝑙𝑐𝑎𝑛𝑧𝑎𝑑𝑜 

𝑁𝐶 = ∗ 100 
𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜 

N.C = Nivel de cumplimiento

Documento del nivel 

de cumplimiento 

Razón 

Índice cumplimiento 

de norma. Razón 

Productividad 

Carro y Gonzales (2015), 

refieren que, 

La productividad lleva al 

avance del proceso 

productivo. Es decir, hace 

una comparación entre la 

cantidad de recursos y 

cantidad de bienes. Por 

consiguiente, se puede 

decir que la 

productividad es la 

relación entre las salidas 

y las entradas (p.1). 

La productividad 

se evaluara por medio 

de entregas a tiempo 

y entregas sin errores. 

Entrega a 

tiempo 

# 𝐸𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎 𝑎 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 
𝐸𝑇 = ∗ 100 

# 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑖𝑛𝑔𝑟𝑒𝑠𝑎𝑑𝑜𝑠 
 Registro de 

número de falla
Razón 

Entrega 

sin errores 

# 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎𝑠 sin 𝑒𝑟𝑟𝑜𝑟𝑒𝑠 
𝐸𝑃 =  

#𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎𝑠  
∗ 100

 Registro de

cumplimiento de

entregas

Razón 

Fuente: Elaboración propia. 



Observaciones (precisar si hay suficiencia): es pertinente SI HAY SUFICIENCIA 

Opinión de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No 
aplicable [ ] 

Apellidos y nombres del juez validador. Doctor:  Solis Tipian Martin Albino 

Especialidad del validador: DR, ING. 

1Pertinencia: El ítem corresponde al concepto teórico formulado. 
2Relevancia: El ítem es apropiado para representar al componente o dimensión 
específica del constructo 
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del ítem, es conciso, 
exacto y directo 
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los ítems planteados son 

suficientes para medir la dimensión 

Firma del Experto Informante 



DOCUMENTOS PARA 
VALIDAR LOS 
INSTRUMENTOS DE 
MEDICIÓN A TRAVÉS 
DE JUICIO DE 
EXPERTOS 



CARTA DE 
PRESENTACIÓN 

Señor: Carrasco Huamán José Rogelio 

Presente 

Asunto: VALIDACIÓN DE INSTRUMENTOS A TRAVÉS DE JUICIO DE EXPERTO. 

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

El título de mi proyecto de investigación es: “Mejora Del Proceso Para Incrementar La 
Productividad De La Línea De Empanizado A Cargo De La Empresa “2e Soluciones”, 
Lima 2021” y siendo imprescindible contar con la aprobación de docentes 
especializados para poder aplicar los instrumentos en mención, he considerado 
conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar. 

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

- Carta de presentación.
- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalización de las variables.
- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
- Instrumentos de recolección de datos

Expresándole mis sentimientos de respeto y consideración me despido de usted, no sin 
antes agradecerle por la atención que dispense a la presente 

Atentamente. 

Clara Elizabeth Recuay Mirones 
D.N.I: 44056742



DEFINICIÓN CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES 
Y DIMENSIONES 

Variable Independiente: Lean manufacturing 

Para Hernández y Vizán sostienen al respecto: 

Ohno sentó las bases para el nuevo sistema de gestión JIT / Just in Time 

(también conocido como TPS (Toyota Manufacturing System)). El sistema 

formuló un principio muy simple: "Produzca solo lo que se necesita y cuando 

el cliente lo requiera". La contribución de Ohno se complementó con el trabajo 

de Shigeo Shingo, también ingeniero industrial de Toyota, que estudió en 

detalle la gestión científica de Taylor y la teoría del tiempo y el movimiento de 

Gilbreth. Entiende la necesidad de transformar las operaciones de producción 

en un proceso continuo sin interrupciones para poder brindar a los clientes 

únicamente lo que necesita, y su interés se centra en reducir el tiempo de 

preparación. Su primera aplicación se centró en reducir radicalmente el tiempo 

de sustitución de herramientas, sentando las bases para el sistema SMED. 

(2016, p.13). 

DEFINICIÓN CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES 
Y DIMENSIONES 

Variable Dependiente: Productividad 

El análisis de la productividad está basado en el análisis del crecimiento de la 

producción por unidad de tiempo. Tomando en cuenta este razonamiento el ingreso 

serán motores defectuosos, materiales de reparación y otros, para dar como resultado 

un motor en buen estado, sabiendo a su vez que los insumos utilizados que priman 

sobre el proceso serán las herramientas, tiempo de trabajo, entre otros. 

Productividad: Es el indicador que permite analizar la correcta disposición de recursos 

acorde a la comparación out put versus in put, en el cual se contabiliza las unidades 

producidas en un tiempo determinado contra los recursos que fueron necesarios 

consumir en el mismo lapso determinado. 



Dimensiones de la variable: Productividad 

Productividad: la productividad es la medida en que se conoce si los recursos están 

siendo usados de la manera más adecuada, es decir aprovechándose al máximo para 

producir la mayor cantidad posible. 

Indicador de Productividad 

   Productividad = 



Instrumento: Check List 

INSPECCIÓN 5S  

HOJA DE AUDITORIA 5S EVALUADOR: 

5S N ELEMENTO A EVALUAR DESCRIPCIÓN PUNTAJE 
LOGRADO 

C
la

si
fi

ca
ci

ó
n

 

1 Materiales o elementos ¿Existen elementos innecesarios en el 
puesto de trabajo? 

2 Maquinaria o equipos ¿Existencia innecesaria? 

3 Herramientas ¿Existencia innecesaria en el lugar de 
trabajo? 

4 Control visual ¿Existe o no control visual? 

5 Estándares Escritos ¿Existen estándares de seguridad y 
limpieza? 

Subtotal 

O
rd

en
 

6 Indicador de lugar ¿Es fácil reconocer el lugar para cada cosa? 

7 Indicador de artículos ¿Existe demarcación de lugares? 

8 Indicadores de cantidad ¿Existen definición de máximos y mínimos? 

9 Vías de acceso ¿Están identificadas las líneas de acceso? 

10 Herramientas ¿Existe lugares específicos para cada 
herramienta? 

Subtotal 

Li
m

p
ie

za
 

11 Maquinas ¿Algunas máquinas se mantienen en 
buenas condiciones y limpias? 

12 Pisos ¿Existe libres de basura, aceites y grasas? 

13 Limpieza de inspección ¿Se realiza la inspección de las maquinas? 

14 Responsable de limpieza ¿Existe personal responsable de verificar la 
limpieza? 

15 Habito de limpieza ¿El operario limpia su área de trabajo? 

Subtotal 

Es
ta

n
d

ar
iz

ac
ió

n
 16 Normas y 

procedimientos 
¿Existen normas y procedimientos 
establecidos? 

17 Ideas de mejora ¿Se han implantado ideas de mejora? 

18 Plan de mejora ¿Tiene en mente un plan de mejora para el 
área? 

19 Orden y limpieza ¿Existe información sobre orden y limpieza? 

20 Las primeras 3S ¿Se mantienen las primeras 3S? 

Subtotal 

D
is

ci
p

lin
a 

21 Entrenamiento ¿Son conocidos los procedimientos 
estándares? 

22 Herramienta ¿Son almacenados correctamente? 

23 Control ¿Existe un control de inventario? 

24 Procedimiento ¿Son actualizados los procedimientos? 

25 Resultados ¿El personal conoce los resultados 
obtenidos? 

Subtotal 

Total 



MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN DE LAS VARIABLES 

VARIABLE 
DEFINICIÓN 

CONCEPTUAL 

DEFINICIÓN 

OPERACIONAL 
DIMEN 

SIÓN 
INDICADOR 

INTSTRUMENT O 
ESCALA 

DE 
MEDICÓN 

Lean 

manufacturing 

“La Metodología 5s es 

aquella que transfiere al 

equipo la oportunidad de 

aplicar mejoras como el 

incremento de la 

productividad la mejora 

de calidad y la 

seguridad”. Aldavert 

(2016, p.65) 

Aplicando la 

herramienta Lean 

Manufacturing,   se 

medirá bajo  las 

dimensiones: 

Metodología 5 S 

SMED 

JIT 

5 S 
𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑎𝑙𝑐𝑎𝑛𝑧𝑎𝑑𝑜 

𝑁𝐶 = ∗ 100 
𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜 

N.C = Nivel de cumplimiento

Documento del nivel 

de cumplimiento 

Razón 

Índice cumplimiento 

de norma. Razón 

Productividad 

Carro y Gonzales (2015), 

refieren que, 

La productividad lleva al 

avance del proceso 

productivo. Es decir, hace 

una comparación entre la 

cantidad de recursos y 

cantidad de bienes. Por 

consiguiente, se puede 

decir que la 

productividad es la 

relación entre las salidas 

y las entradas (p.1). 

La productividad 

se evaluara por medio 

de entregas a tiempo 

y entregas sin errores. 

Entrega a 

tiempo 

# 𝐸𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎 𝑎 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 
𝐸𝑇 = ∗ 100 

# 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑖𝑛𝑔𝑟𝑒𝑠𝑎𝑑𝑜𝑠 
 Registro de 

número de falla
Razón 

Entrega 

sin errores 

# 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎𝑠 sin 𝑒𝑟𝑟𝑜𝑟𝑒𝑠 
𝐸𝑃 =  

#𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑒𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎𝑠  
∗ 100

 Registro de

cumplimiento de

entregas

Razón 

Fuente: Elaboración propia. 



Observaciones (precisar si hay suficiencia): es pertinente SI HAY SUFICIENCIA 

Opinión de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No 
aplicable [ ] 

Apellidos y nombres del juez validador. Mg.: Carrasco Huamán José Rogelio 

Especialidad del validador: Magister especialista en Educación y Docencia Universitaria, 

Economista especialista en formulación Proyectos de inversión, Especialista en informática. 

1Pertinencia: El ítem corresponde al concepto teórico formulado. 
2Relevancia: El ítem es apropiado para representar al componente o 
dimensión específica del constructo 
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del ítem, es conciso, 

exacto y directo 
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los ítems planteados son 

suficientes para medir la dimensión 

Firma del Experto Informante 



DIAGRAMA DE ISHIKAWA 

(29%) Método (11%) Maquina 

Métodos inadecuados Limpieza de maquina 

Errores del proceso 

Inadecuado uso de herramientas Plan de mantenimiento 

Planeamiento de reparaciones Repuestos de maquinaria 

Personal insuficiente Distribución de herramientas Falta de herramientas 

Rotación del personal Ubicación de herramientas Mermas en el proceso 

Evaluación del personal Gestión del espacio Perdida de material Inactividad del 

personal Productos en procesos dispersos Retraso del material al usar 

(18%) Mano de obra (18%) Medida (24%) Materia Prima 
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CAPITULO I  

INTRODUCCIÓN 



 

2 

A nivel público, últimamente en el Perú debido a la explosión de la pesca y la minería, 

muchas organizaciones de asistencia han ampliado su interés por las 

administraciones y actividades modernas, una de estas organizaciones públicas es 

2E SOLUCIONES, que comenzó a completar enormes tareas. Medir y ofrecer tipos 

de asistencia con respecto al montaje de los marcos de la placa de enlace y la placa 

eléctrica. 

 

Así, este trabajo de examen lógico nos permite investigar cada interacción 

dependiente de la ejecución correspondiente al trabajo de personal debidamente 

preparado en el uso de instrumentos de Lean Manufacturing que cambian prácticas y 

perspectivas, permitiendo construir las ventajas que la organización requiere y 

mantenerse al día con la situación como pionero al acecho. 

 

A nivel comercial, la organización a partir de ahora tiene un proceso de ensamblaje 

inadecuado que comprende la revisión de la sustancia natural y luego enviarla a la 

región de creación donde, según los requisitos previos del plan del artículo a explicar, 

se cambia según sus detalles.; Una vez realizada esta actividad, se realiza una última 

evaluación para confirmar asumiendo que cumple con las necesidades. 

 
Como bien se sabe la metodología de las 5S tuvo su origen y se desarrolló por primera 

vez en Japón. Debido a los estragos que dejaron la segunda guerra mundial, los 

japoneses buscaban mejorar sus industrias debido a que estas se encontraban casi 

totalmente destruidas de manera que elevaran el nivel de competitividad y reputación. 

 
Los países europeos siguen utilizando la metodología para aprender de las 

contribuciones de Japón. En Alemania, Suiza, Dinamarca y otros países, 5S ha 

transformado con éxito los factores de producción en producción en el sistema 

económico internacional, aumentando la productividad en aproximadamente un 2,5% 

cada año (Diario Gestión, setiembre 2010). 

 
Actualmente en el contexto Internacional y en países de Latinoamérica las empresas 

están optando por incorporar en su planificación estratégica objetivos que se vean 

ligados a mejora continua en relación a la calidad y sus niveles de productividad 

logrando ser más competitivos en el mercado, sin embargo, muchas empresas no se 

encuentran preparadas para la aplicación de esta herramienta no por falta de 
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información, por un tema económico o falta de tiempo, muchas de las causas de su 

ausencia es la falta conocimiento, falta de análisis de sus principales problemas y no 

contar con personas calificadas que puedan implementarlas ya que el logro de los 

resultados depende del liderazgo de la gerencia, de la participación y compromiso de 

todo el equipo humano. (Piñero, Vivas y de Valga 2018). 

 
En las 5S a nivel nacional, las organizaciones tienen la responsabilidad de preparar a 

los empleados para que estén preparados psicológicamente para aceptar las 5S antes 

de iniciar cualquier actividad, a fin de optimizar los procesos que puedan reflejarse de 

manera beneficiosa en la productividad. Como lo demuestra la Oficina Nacional de 

Procedimientos Electorales (ONPE) convirtiéndose en la primera entidad nacional en 

recibir el Premio de Oro del "Premio Nacional 5S" este año, para reconocer la 

implementación de la gestión de calidad del sistema mejorado en Japón (Salazar 

2017). 

 
La competencia del mercado hace que las organizaciones estén más preparadas, 

empujan a la empresa, a los empleados y a los accionistas a alcanzar los objetivos 

que se proponen actualmente, sin operaciones de actividad claras y procesos 

estandarizados no se puede dirigir una empresa y lograr el éxito. Especialmente en el 

caso de 2E SOLUCIONES, existe la necesidad de lidiar con la producción en masa, y 

están en constante movimiento, por lo que se necesita tecnología para enfrentar los 

desafíos y aumentar la productividad para desarrollar estas capacidades. La 

manufactura esbelta proporciona una forma de reducir en gran medida el tiempo y el 

desperdicio del proceso en el área de producción para aumentar su productividad. 

 
La empresa puede utilizar sus recursos para maximizar la productividad, y podremos 

reducir los costos operativos, mejorando así el servicio al cliente en comparación con 

otras empresas similares. 

 
Se formuló como problema general, el siguiente enunciado, ¿De qué manera la 

implementación del Lean Manufacturing mejorara la productividad de la línea de 

empanizado a cargo de la empresa “2e soluciones”, Lima 2021? Como problemas 

específicos se formularon los siguientes enunciados, ¿De qué manera la 

implementación del Lean Manufacturing mejorara las entregas a tiempo de la línea de 

empanizado a cargo de la empresa “2e soluciones”, Lima 2021?, ¿De qué manera la 
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implementación del Lean Manufacturing mejorara las entregas sin errores de la línea 

de empanizado a cargo de la empresa “2e soluciones”, Lima 2021? 

 

 

 
  Causas      Inadecuado uso de herramientas Inactividad del personal         Productos en 

procesos dispersos  
   Retrasos del material al usar  

 
 
 
 

Como objetivo general, se planteó, Determinar de qué manera la implementación del 

Lean Manufacturing mejorara la productividad de la línea de empanizado a cargo de 

la empresa “2e soluciones”, Lima 2021. Como objetivos específicos, se plantearon, 

Describir de qué manera la implementación del Lean Manufacturing mejorara las 

entregas a tiempo de la línea de empanizado a cargo de la empresa “2e soluciones”, 

Lima 2021. Evaluar de qué manera la implementación del Lean Manufacturing 

mejorara las entregas sin errores de la línea de empanizado a cargo de la empresa 

“2e soluciones”, Lima 2021. 

 
Como hipótesis general, se planteó, La implementación del Lean Manufacturing 

mejorara la productividad de la línea de empanizado a cargo de la empresa “2e 

soluciones”, Lima 2021. Como hipótesis específicas, se plantearon, La 

implementación del Lean Manufacturing mejorara las entregas a tiempo de la línea de 

empanizado a cargo de la empresa “2e soluciones”, Lima 2021. La implementación 

del Lean Manufacturing mejorara las entregas sin errores de la línea de empanizado 

a cargo de la empresa “2e soluciones”, Lima 2021. 

Efectos 
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CAPITULO II: MARCO 

TEÓRICO 
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Existen una serie de conceptos para referirse a las técnicas de Lean Manufacturing, de 

entre ellas podríamos rescatar la definición de HERNÁNDEZ (2016), que la considera 

como una filosofía de trabajo, centrada en el valor añadido y en las personas que 

trabajan en una organización, esta filosofía nos permite reconocer y suprimir 

desperdicios dentro de un sistema de producción. Consiste en aplicar una serie de 

herramientas con el fin de cambiar la cultura organizacional en base a la comunicación y 

trabajo en equipo entre los trabajadores. 

También podemos mencionar otra definición de ROJAS (2017), que es un concepto de 

trabajo, bajo el enfoque de mejora continua y optimización del sistema productivo, a 

través del desarrollo de su objetivo, que es eliminar el desperdicio o que no se 

incrementen todas aquellas actividades. el valor del producto. El proceso de 

implementación de la manufactura esbelta no tiene fin porque se basa en la mejora 

continua. 

SILVA (2016), propuso “Implementación de tecnología mejorada basada en la 

manufactura esbelta para aumentar la productividad de las empresas de calzado, con el 

objetivo de optimizar el proceso de fabricación de suelas de zapatos para eliminar la 

interrupción de la línea de producción de suelas, como la acumulación de inventarios, 

mala planificación de materiales , debido al bajo interés y la falta de capacitación 

conducen a defectos en el producto, transporte innecesario y espera continua causada 

por entrega deficiente y otros problemas y cuellos de botella, por lo que se utiliza el pilar 

de calidad, donde 5's y Kanban eliminan desperdicios y problemas encontrados en la 

producción. línea para reducir costo. Las conclusiones más relevantes incluyen: Al 

realizar este trabajo se puede verificar la efectividad de las herramientas lean, porque 

el único proceso de producción para aumentar la productividad no requiere la 

adquisición de la tecnología más avanzada o grandes inversiones. Esta es una cultura 

de trabajo en equipo fácil de implementar, disciplinada y buena. Las ideas pueden tener 

un gran impacto en los resultados. 

INFANTE (2016). “Propuesta para mejorar la eficiencia productiva de la línea de 

producción de camisas forradas de una empresa de confección mediante la aplicación 

de herramientas de manufactura esbelta ". Tesis (adquirió el título de ingeniero 

industrial). En la Universidad de San Buenaventura, Colombia, 2016. 139 páginas. trata 

de utilizar aparatos de ensamblaje ajustados para abordar la organización y la reserva 

de creación indefensa, al igual que los problemas experimentados en la región de 



 

8  

creación de ropa, donde el administrador se desorganiza sobre el área de materiales y, 

de vez en cuando, artículos defectuosos debido a la ausencia de artículos. retrasos, así 

que utilice la innovación de 5'S para controlar la región con mayor probabilidad y 

disminuir el desarrollo superfluo y confiar en que los dispositivos se encontrarán cerca. 

El fin más pertinente es que al crear un esquema de la interacción de la creación, se 

pueden distinguir libertades ilimitadas para el desarrollo. Cambiar el diseño de los 

módulos puede expandir la competencia del flujo de materiales, ayudar a desarrollar 

aún más el lugar de trabajo y permitir tareas más beneficiosas, y aún más 

explícitamente, llamar la atención sobre lo que Agatex S.A. puede lograr. Disminuye 

extraordinariamente el bloqueo del trabajo en proceso, puede prescindir de la región 

ocupada superflua, reduce el tiempo de transporte y desarrolla aún más la calidad de la 

camiseta. Además, puede utilizar la forma esencial de pensar en los activos objetivos 

ajustados. 

ABRIL (2016). "Propuesta de Sistema de Lean Manufacturing en Fabricación de 

Armarios Refrigerados de INDURAMAINDUGLOB S.A." Tesis (adquirió el título de 

Ingeniero Industrial). Cuenca: Universidad de Cuenca, 2016. 157 páginas. Intenta llevar 

a cabo dispositivos de ensamblaje ajustados para lograr un control de interacción 

persistente y una mejora en diferentes campos utilizando avances ajustados (como 

trabajo normalizado, Kaizen, Smed, Kanban, Poke Yoke y TPM). Elimine los residuos e 

incremente la utilidad de la organización. El final más significativo es: se hicieron 2 

mapas de flujo de valor actual, y los principales tipos de desperdicio que no agregaron 

no se resolvieron realmente, maltrato de regiones de capacidad, tiempo de no creación 

para disminuir el tiempo de transmisión (disminuyendo el tiempo de transmisión a los 

clientes y suavizando flujo de stock) y la duración del proceso Durante esta interacción, 

es más probable que pueda utilizar y girar sus activos. 

CHÁVEZ Y MENDES (2014). "La utilización de Lean Manufacturing en el paso de la 

interacción de corte". Proposición (obtuvo el título de diseñador mecánico y eléctrico). 

México: Universidad Nacional Autónoma de México, 2014. 147 páginas. Está 

relacionado con la ejecución de aparatos de montaje ajustados en una organización 

comprometida con la producción de neumáticos para hardware moderno y de cosecha 

propia para trabajar en la naturaleza del artículo terminado. El final más importante es: 

La Metodología de Manufactura Esbelta y 6 Sigma son activos excepcionalmente 

increíbles para que las organizaciones mejoren, y les han brindado ventajas gigantes, 
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principalmente reduciendo los gastos y el tiempo de creación, eliminando el despilfarro 

todo el tiempo y afirmando la calidad en sus artículos. La ejecución de los esfuerzos de 

seguridad, para buscar continuamente los mejores lugares de la actividad general de la 

organización, y la calidad no se convierta en un obstáculo para la entrada de la 

organización en el mercado y la seriedad. 

CASTREJÓN (2016). "Ejecución de instrumentos de montaje ajustados en el campo de 

agrupación de instalaciones de investigación de drogas". Propuesta (título de diseñador 

moderno). México. Instituto Público de Tecnología, 2016. 77 páginas. Intenta ejecutar 

equipos de ensamblaje esbelto, utilizando sus avances, por ejemplo, VSM, KAIZEN, 

5'S, Kanban, SMED, para llevar a cabo técnicas de progreso en el campo del 

empaquetado, en esta línea prescindiendo de todos los procesos de acción agregada 

que no se estiman y expandiendo la eficiencia. Los fines más importantes incluyen: El 

punto focal del trabajo es analizar el espacio de agrupación del laboratorio de drogas. 

Esto se logra mediante la investigación de las líneas de creación clave (líneas de 

creación de rankle) relacionadas con el sistema de agrupación en varias ocasiones. En 

esta investigación no está muy bien establecido que los escenarios más grandes son 

aquellos que hacen que algunos recuerdos lamentables cambien, es decir, lleva más 

tiempo de lo normal. Por tanto, se han ejecutado cinco estrategias para decidir el 

principal impulsor de los cambios, de la siguiente manera: 1. Documentación sólida. 2. 

Los ejercicios de cambio no están normalizados. 3. Ejercicios de limpieza esporádicos. 

4. Se consume una gran parte del día rastrear los dispositivos y arreglos de la máquina. 

Podemos inferir que hay problemas en las técnicas de funcionamiento para el sistema 

de agrupamiento de estas líneas de creación, y hay contrastes ya que no se hacen en 

de manera estándar. 

PALOMINO (2012). "El uso de dispositivos de ensamblaje lean en la línea de 

empaquetado de plantas de empaquetado de grasas". Propuesta (obtuvo el título de 

arquitecto moderno). En la Universidad Católica del Perú, Lima, Perú, 2012. 100 

páginas. Se trata de realizar esbeltas herramientas de ensamblaje para trabajar en la 

presentación de líneas de empaquetado de grasas e incrementar el límite de creación 

de sus plantas, utilizando 5 para eliminar el despilfarro dentro de la organización y en 

la línea de creación. Simultáneamente, disminuye el tiempo personal de la línea de 

creación por ausencia de mano de obra y falta de preparación del personal. El final más 

significativo es: Durante la exploración, vimos que los representantes tienen un interés 
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increíble en conocer mejores técnicas que nunca, por lo que no hay una buena excusa 

para imaginar que la ejecución de dispositivos lean los obstruirá. A través de una gran 

correspondencia y una amplia ayuda administrativa, se tiende a razonar que el uso de 

este instrumento dentro de la organización es verdaderamente práctico. 

MEGIA (2013). "Examen e ideas para desarrollar aún más el proceso de creación de 

ropa y la línea de creación de prendas de vestir de las organizaciones de materiales 

que utilizan dispositivos de montaje ajustados". Tesis (adquirió el título de especialista 

moderno). En la Universidad Católica del Perú, Lima, Perú, 2013. 101 páginas. El 

objetivo es trabajar en la productividad de la línea de creación de ropa de las 

organizaciones materiales a través de un sistema que depende de la investigación, la 

conclusión y las ideas de desarrollo para lograr mejores indicadores de competencia. 

El fin más aplicable es: Con base en el examen de los negocios habituales de la 

organización revisada, contrastando las ventajas normales de la investigación 

monetaria y la ejecución de los dispositivos de ensamblaje ajustados propuestos, se 

presume que la ejecución de los ítems de la serie M003, M012 y M016 es posible. ropa. 

Field, su NPV FCE S./4 543.62> 0 y IRR FCE es 36%. > Cacao. 

BALLIUS (2013). "Utilización de herramientas de fabricación ajustada para optimizar el 

proceso de aguas termales eléctricas". Postulación (adquirió el título de especialista 

moderno). En la Universidad Católica del Perú, Lima, Perú, 2013. 96 páginas. Tiene la 

intención de disminuir el desperdicio encontrado, por ejemplo, la responsabilidad 

desigual de la línea de creación del tanque de calentamiento eléctrico, el problema del 

stock irrazonable entre procesos, la utilización de aparatos esbeltos, (por ejemplo, el 

marco Kanban que ayuda a controlar los grados de stock) y el tiempo de ejecución de 

la disposición de la máquina SMED es excesivamente largo. El marco de decepción a 

largo plazo reduce el tiempo de sustitución de formas. El fin más aplicable es: Después 

de la ejecución del equilibrio de la línea de creación, el marco Kanban y el marco SMED 

propuesto, las acumulaciones principales reconocidas durante la etapa sintomática se 

verán disminuidas. Básicamente, el acabado de 5S también es necesario para la 

ejecución de estas ideas de mejora. 

En este segmento conceptualizaremos los factores de ensamblaje esbelto como lo 

sostienen RAJADELL Y SÁNCHEZ de la siguiente manera: Lean Manufacturing espera 

eliminar los desechos mediante la utilización de diferentes dispositivos (TPM, 5S, 

SMED, Kanban, Kaizen, Heijunka, Jidoka, etc.) que crecieron principalmente en Japón. 
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Los pilares del montaje ajustado son: la idea de mejora persistente, control de calidad 

minucioso, fin del desperdicio, uso de la capacidad máxima de la cadena de valor e 

inversión del administrador (2010, p. 1). 

Para HERNÁNDEZ Y VIZÁN sostienen al respecto, Sentó las bases para el nuevo 

sistema de gestión JIT / Just in Time (también conocido como TPS (Toyota 

Manufacturing System)). El sistema formulaba un principio muy simple: "Produzca solo 

lo que se necesita y cuando el cliente lo necesite". La contribución de Ohno se 

complementó con el trabajo del ingeniero industrial de Toyota Shigeo Shingo, quien 

estudió en detalle la gestión científica de Taylor y Jill. Teoría del tiempo y el movimiento 

de Bryce. (2016, página 13). 

Para HERNÁNDEZ Y VIZÁN sostienen al respecto, la descripción del origen de la 

manufactura esbelta, en el primer ejercicio de pensamiento esbelto, es conveniente 

simplificar el concepto y desvelar el misterio del nombre, para evitar el "desperdicio" en 

el intercambio de conceptos. En esta exploración, hay un cambio de mentalidad que no 

ocurrirá en las fábricas occidentales hasta décadas después. (2013, pág.15). 

Según FERNÁNDEZ (2010) indica que, el propósito de implementar un sistema de 

manufactura esbelta aplicable a cualquier proyecto ya sea un servicio o una industria, es 

crear un mejor valor para los clientes. Sus objetivos son los siguientes: mejorar la calidad, 

eliminar el desperdicio que no es valioso para el proceso, y reduzca el tiempo en el 

proceso y luego reduzca el costo que lo afecta. Los sistemas de manufactura esbelta se 

conocen como la aplicación e implementación de diversos métodos que permiten la 

eliminación de todas las operaciones que no agregan valor al producto final (desperdicio, 

tiempo de inactividad, reprocesamiento), servicios y procesos, y aumentan el valor de 

cada actividad realizada. Elimina cosas innecesarias. Reducir el desperdicio y mejorar 

los procesos siempre se basa en el respeto a los socios de la empresa. 

Los Pilares del Lean Manufacturing 

Para RAJADELL Y SÁNCHEZ (2010), plantearon que “realizar un ensamblaje esbelto 

en una instalación industrial requiere información sobre ideas, aparatos y avances para 

lograr tres destinos: beneficio, intensidad y fidelización del consumidor”. 

Como se mencionó anteriormente, los pilares del ensamblaje esbelto son: 
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• La idea de la mejora constante: idea Kaizen 

• Control de calidad completo: para garantizar la naturaleza, considerando todo, 

• El Justo a tiempo” (pág. 11). 

Para conceptualizar la variable de eficiencia, nos referiremos a los maestros creadores 

que lo acompañan por aquí: 

COLL Y BLASCO (2016) caracterizaron la eficiencia como el ítem por unidad de factor 

de creación utilizado para adquirirlo. 

En cuanto a su, para (ÁLVAREZ, 2016), la eficiencia o utilidad normal de un 

componente se caracteriza por el resultado de cada unidad factorial utilizada. 

Según ROBBINS Y COULTER (2016), es la suma agregada de la mercancía entregada 

aislada por la medida de los activos utilizados para obtener la creación. Se tiende a 

valorar que la creación se suma a la exposición de los grupos de examen, ya sean 

pequeños estudios o lugares de trabajo y trabajo, pero debería ser así (p. 35). 

Según MARTÍNEZ (2017), la utilidad es un puntero que muestra la utilización de activos 

en la creación de trabajo y productos; Asimismo, hace referencia a la conexión entre 

los activos utilizados y los ítems adquiridos, y desglosa RRHH, capital, información, 

productividad energética, etc. (Pág. 310). 

A partir de las definiciones recogidas por diferentes autores, podemos inferir que se 

miden en dos dimensiones. 

La primera dimensión es la entrega a tiempo, que citó MORA (2016), mencionando que 

“este indicador mide el nivel de cumplimiento de la empresa para entregar los pedidos 

dentro de la fecha o plazo pactado con el cliente” (página 88). 

 

 

𝐸𝑇 = 
# 𝐸𝑛𝑡𝑟𝑒𝑔𝑎 𝑎 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 

  
# 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 

𝑖𝑛𝑔𝑟𝑒𝑠𝑎𝑑𝑜𝑠 

 

∗ 100 

Para conceptualizar otra dimensión, la entrega libre de errores, citaremos a MORA 

(2016), quien señaló, “Esta es la máxima eficiencia de la entrega del producto al cliente 
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final. Se llama el momento crítico o cara a cara. cara al cliente, y verificando toda la 

entrega integrada Las variables logísticas para la calidad general del consumidor final 

incluyen no solo variables como tiempo, calidad y documentación, sino también la 

introducción del personal de entrega y sus respectivos equipos de transporte” (p. 41)
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METODOLOGÍA 
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3.1. Tipo y diseño de investigación 

El presente proyecto de investigación es de tipo aplicada. 

GABRIEL ORTEGA (2017), La investigación aplicada también se denomina 

investigación práctica o investigación empírica, la diferencia es que busca aplicar o 

utilizar los conocimientos adquiridos después de que se implementan y practican 

sistemáticamente sobre la base de la investigación, mientras se adquieren otros 

conocimientos. La aplicación del conocimiento en la investigación será un resultado 

realista organizado, riguroso y sistemático. 

En la empresa actual, se utiliza la investigación aplicada, ya que trata de acreditar la 

información hipotética y viable obtenida durante el ciclo de examen con la intención total 

de desarrollar aún más la eficiencia mediante la ejecución de Lean Assembling. 

SÁNCHEZ FLORES (2019), se caracteriza así el examen con metodología cuantitativa 

ya que maneja investigaciones estimables mediante procedimientos medibles para la 

valoración de la información recabada, su finalidad excepcional depende de la 

representación, expectativa, esclarecimiento y control de las causas, uniendo los fines 

asimilables a la utilización de medidas o evaluación, mientras se recogen los resultados, 

se descomponen y descifran mediante la técnica lógico-especulativa. 

Esta prueba está más cerca de comenzar con una estrategia cuantitativa, ya que utiliza 

una variedad de datos y análisis para responder a preguntas exploratorias y probar 

hipótesis establecidas. 

Según MAMANI QUISPE (2017), el plan semiexploratorio se utiliza en circunstancias en 

las que el control de juicio serio es extremadamente difícil y se mantiene cuando los 

factores no se establecen arbitrariamente o se combinan, sino que esas reuniones se 

coordinaron antes del análisis. 

El plan de exploración a utilizar es el semiensayo por considerar que los factores son 

heterogéneos, tanto con diversas formas de comportarse en el largo plazo como con 

diferentes poblaciones, donde no habrá un control exploratorio y dependiente del objeto 

de estudio que se le asigne. el especialista. 
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3.2. Variables y Operacionalización 

3.2.1. Variable Independiente; Lean manufacturing 

Para HERNÁNDEZ y VIZÁN seguir así, sentó las bases para el nuevo JIT/En el último 

momento el sistema ejecutivo (también llamado TPS (Toyota Assembling Framework)). 

El marco formó un estándar excepcionalmente básico: "Producir justo lo que se requiere 

y cuando el cliente lo requiere". El compromiso de Ohno se vio reforzado por el trabajo 

de Shigeo Shingo, también un especialista moderno de Toyota, que se centró 

exhaustivamente en la ciencia administrativa de Taylor y la teoría del tiempo y el 

movimiento de Gilbreth. Comprende la necesidad de convertir las tareas de creación en 

un ciclo persistente e implacable para poder brindarles a los clientes justo lo que 

necesitan, y su ventaja está en disminuir el tiempo de preparación. Su uso principal se 

centró en disminuir profundamente el tiempo de sustitución de instrumentos, 

estableciendo las bases para el marco SMED. (2016, p. 13). 

Variable Dependiente; Productividad (Variable dependiente, efecto) 

El examen de eficiencia depende de la investigación del desarrollo de la creación por 

unidad de tiempo. Teniendo en cuenta esta idea, el pago será motores defectuosos, 

materiales reparados y otros, para lograr un motor en buen estado, sabiendo que las 

fuentes de información utilizadas que superan el ciclo serán los aparatos, el tiempo de 

trabajo, entre otros. 

Productividad (Variable dependiente) 

El indicador permite examinar el comportamiento correcto de los activos según el 

examen de salida versus entrada, en el que las unidades entregadas en un tiempo 

determinado se significan negativamente para los activos que se necesitaban consumir 

en un período similar decidido. 

Dimensiones 

Eficiencia: la eficiencia es el grado en que se sabe si los activos se están utilizando 

de la manera más adecuada, es decir, aprovechándolos para entregar la mejor suma 

posible. 
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Indicador de Productividad 

Productividad= Entrada 
         Salida 
 

 

3.3. Población, muestra, criterio de inclusión y exclusión 

Unidad de estudio: 

El examen actual se hace en la organización "2e soluciones", explícitamente en la 

línea de empanado en la que se entregan los artículos a los clientes. 

Población: 

Una población es una reunión de sustancias con formas de comportarse, actividades, 

etc., normales. Posteriormente, toda sustancia que tenga un lugar con este conjunto 

se denominará individuo, o también el universo completo, que se caracteriza por ser 

un conjunto de componentes que comparten formas específicas de comportamiento 

que buscan ser examinadas. Por otra parte, hacer referencia a estos puede 

caracterizarse como familias, especies u órdenes comunicados de alguna manera 

familiar. 

La población revisora de este trabajo de examen se tomará de la región de crianza de 

la organización "2e soluciones" y el surtido de información estará terminado en un 

tiempo de 24 semanas. Donde se recogieron los datos esenciales para el pre-test 

entre el periodo de Septiembre 2020 a Noviembre 2020 y post-test de Enero 2021 a 

Caminata 2021, realizándose el expediente de Eficiencia de la línea de empanado. 

Contar con información genuina que condujo a baja eficiencia en un periodo de 12 

semanas de examen (N=24). 

Muestra: 

MARTÍNEZ, 2016, lo caracteriza como un conjunto de medidas o la cuenta de ciertos 

componentes que tienen cabida con la totalidad. Los componentes se eligen al azar, 

es decir, cada uno de los componentes que componen el todo tiene una probabilidad 

similar de ser elegido. 

Medidas de incorporación: Este estudio reflexionará sobre la exposición del personal 



 

18  

de creación en los establecimientos revisados. 

Modelos de prohibición: Este panorama no piensa en profesores de diferentes campos 

de la asociación. 

3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

La combinación de datos nace de la necesidad que tiene el hacedor de plasmar sus 

contemplaciones y presentarlas como una realidad en curso dentro de la asociación. 

Para avanzar en esta variedad, es fundamental describir qué técnica será la más 

adecuada para la recolección de datos, teniendo en cuenta que dentro de ellas se 

tienen las pantallas, notando la cooperación, entre otras que parten de una regla 

comparativa. 

Insight es visto como la utilización de la sensación de la vista, para lo cual existen 

diversos instrumentos que ayudan a este método, como cuentas, fotos, entre otros. 

También pueden ser delegados: 

• Directo: en el que el analista participa como componente de las 

ocasiones. 

• Aberrante: en el que alude a qué es exactamente lo que toman 

los diferentes analistas. 

• Miembro: como se mencionó, muestre interés en los ejercicios. 

• No socio: donde el surtido es absolutamente exterior. 

• Organizado: que utiliza aparatos de inscripción. 

• No estructurado: a diferencia del organizado, solo se da cuenta 

de lo que se nota, pero de una vez no se registra. 

Con estos datos se resolvió que el examen actual utilizó el método de percepción 

directa, miembro y organizada. Asimismo, para consentir el procedimiento existe una 

agrupación que permite su derecho de aplicación que es; Etapa 1: ¿Qué se notará?, 

Etapa 2: ¿Cuál es el objeto de estudio?, Etapa 3: Dispositivos de registro, Etapa 4: 

Ser exhaustivo y básico, Etapa 5: Presentar el registro de lo observado, Etapa 6: 
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Examen y limpieza de información y Etapa 7: Finales de la estrategia 

Finalmente, con los medios realizados, se presenta el informe de lo observado, que 

sirve como prueba de ser un informe real y realizado en torno a la particularidad a 

investigar. 

Instrumentos de recolección de datos 

Como se mencionó anteriormente, con la estrategia caracterizada, seguimos 

percibiendo cuáles serán los escenarios para considerar para plantear las 

consultas, cuáles son ante todo las técnicas utilizadas que contienen 8 cosas o 

preguntas, también la mano de obra con 5 cosas, en tercer lugar. los materiales 

con sus 6 cosas particulares, en cuarto lugar, las máquinas usadas con sus 3 

cosas, en quinto lugar, la asociación encontrada en el medio con sus 6 cosas 

individuales y finalmente el tema que presenta 7 cosas. 

Formatos de Registro 

El diseño del formato es de elaboración propia para el seguimiento de los tiempos 

de los procesos que se siguen en el área de empanizado. 

Cronómetro 

Para la presente investigación se contará con cronómetro digital, debido a la facilidad de 

su uso y la precisión en la toma de datos que se puede registrar. Esta herramienta es útil 

para la toma de tiempos divididos entre cronómetro digital y mecánico, ambos 

cumpliendo el mismo funcionamiento. 

Confiabilidad 

Para poder entender y justificar la presentación de datos confiables será 

necesario definir confiabilidad, se le llama así a la consistencia numérica y 

coherencia de la recolección de datos. Es decir, a la repetición y replicación de los 

mismos sin perder el margen de cercanía. 

De igual manera, se puede interpretar por confiabilidad al control homogéneo y los 

datos correlativos referidos a una sola escala, la misma que respeta la equidad 

de datos dada por el o los autores de una investigación con la aplicación de un 

mismo instrumento. Justificados en estos fundamentos, los datos serán validados 
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y bajo la supervisión del área de calidad de la empresa debido a las tareas que 

realiza dentro de las instalaciones. 

Validez 

Por validez se puede decir que es poder dar la veracidad de estar midiendo la 

variable que se busca y no otra. De igual la validez es medible en dos niveles de 

investigación, ya sea por lo construido o por la información vertida en él. Así 

mismo, para validar la información esta tiene que ser dimensionada acorde al tipo 

de herramienta, según su concepción, legitimidad y facilidad de interpretación de 

datos. Por otra parte, respecto de lo construido se hace mención a la parte teórica 

donde se legitima y fideliza la información a través de otras teorías de otros 

autores. 

3.5. Procedimientos 

Lo más destacado que tiene la opción de prestar atención a la información 

obtenida es el examen de información, para lo cual se trabaja a la luz de los 

datos recopilados recientemente por las técnicas a las que se hace referencia 

en el subcapítulo anterior, siendo necesarios los diseños de registros y el reloj, 

datos que deben desglosarse y organizarse para tener la opción de confirmar 

que se comparan con información legítima y práctica para completar el examen. 

El examen de la información es la comprensión sensible de la información 

recopilada para aclarar la conexión entre los factores a considerar. 

Reivindicando así la necesidad de introducir estos datos de forma deliberada, 

es decir, en tablas sin niveles de complejidad que trabajen con su traducción. 

Para los motivos de esta revisión, se considerará la utilización de insights 

paramétricos, que permitan evaluar que la población objeto de estudio tiene una 

dispersión típica, siendo estimada a la luz de tramos contemplados con 

precisión. De igual forma, es fundamental precisar que la información recabada 

se introducirá en el último informe, siendo motivo de examen de al menos un 

factor, por lo que caracterizaremos dentro de este examen que la investigación 

es univariada. Estando este examen fundamentado en la investigación de una 

variable solitaria, para esta situación el factor libre y su impacto en la variable 

dependiente. 
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3.6. Métodos de análisis de datos 

Análisis Descriptivo 

Esta evaluación incorpora afirmar la sugerencia, o al menos, aparecer a través 

de la separación del período fundamental de la estructura con la etapa terminada 

por la ejecución de las metodologías. Para ello, la encuesta se apoyará en los 

artilugios recientemente mencionados, como las tablas de factores, que 

permiten desentrañarlos de manera básica y directa. 

Análisis Inferencial 

Dentro de este tipo de investigación, se hace referencia a la utilización de 

instrumentos medibles para comprobar que la información antes referenciada es 

sólida y sustancial. 

3.7. Aspectos éticos 

Como se trata de un examen escolar, se utilizan referencias bibliográficas, 

revistas, artículos, entre otros, que teniendo en cuenta los derechos de autor, se 

referencian en su totalidad, haciendo referencia a los mismos. 
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IV. RESULTADOS 
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3.1 Análisis descriptivo de las 5 S (variable independiente) 

3.1.1. Prueba de normalidad 

Para separar la Estrategia 5S, primero es fundamental elegir si los datos que se 

contrastan y la serie de Retratar, Coordinar, Limpiar, Normalizar y Enseñar antes y 

después tiene un vehículo convencional, en consecuencia y considerando la forma en 

que la serie de los dos datos tienen menos de 30 años, la prueba generalmente se 

completó con el examinador ShapiroWilk 

Dimensión Clasificar 

Tabla 1: Prueba de normalidad Clasificar 

INTERPRETACIÓN: De la Tabla 11 que se muestra, se obtuvo un GIS Classify_before 

> 0.05 y Classify_after > 0.05, por lo que mis datos de utilidad tienen una forma 

paramétrica de comportarse, esto me lleva a utilizar la estimación T-Understudy 

Tabla 2: Estadística de muestras emparejadas Clasificar 

 Media N Desv. 

Desviación 

Desv. Error 

promedio 

Par 1 Pre Clasificación 23,9500 12 1,06387 ,30711 

Pro Clasificación 11,3000 12 3,60555 1,04083 

Fuente: Elaboración propia. 

INTERPRETACIÓN: La Tabla 12 muestra lo siguiente: el promedio del ángulo 

Organizar antes es 23.95 y el promedio de la perspectiva Caracterizar después es 11.3, 

lo que muestra que la ejecución del método 5S fue práctica para reducir las partes 

innecesarias dentro del espacio de empanizado. 

 

 

 

 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico Gl Sig. 

Pre Clasificación ,223 12 ,103 ,944 12 ,551 

Pro Clasificación ,089 12 ,200* ,967 12 ,876 

*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
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Dimensión Organizar 

 

Tabla 3: Prueba de normalidad Organizar 

 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Pre 
Organizar 

. 12 . . 12 . 

Pro 
Organizar 

,246 12 ,044 ,878 12 ,084 

a. Corrección de significación de Lilliefors 

 

INTERPRETACIÓN: De la Tabla 13 que se muestra, se obtuvo un SIG Organize_before 

> 0.05 y Organize_after < 0.05, por lo que mis datos de productividad tienen una forma 

paramétrica de comportarse, esto me lleva a utilizar la medida T - Understudy 

Tabla 4: Estadísticas de muestras emparejadas Organizar 

 Media N Desv. 
Desviación 

Desv. Error 
promedio 

Par 1 Pre Organizar ,7830 12 ,00000 ,00000 

Pro Organizar ,2840 12 ,09012 ,02602 

Fuente: Elaboración propia. 

INTERPRETACIÓN: La tabla 14 muestra el desarrollo: el promedio del punto de vista 

Ordenar antes es 78.30 y el promedio del ángulo Coordenada después es 28.4, lo que 

muestra que la ejecución del método 5S, reduciendo las zonas sin movimiento interno 

desde la región de empanado fue posible. 

Dimensión Limpieza 

Tabla 5: Prueba de normalidad Limpieza 

 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico Gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Pre Limpieza ,249 12 ,038 ,898 12 ,150 

Pro Limpieza ,251 12 ,036 ,901 12 ,161 

a. Corrección de significación de Lilliefors 

 

INTERPRETACIÓN: De la Tabla 15 que se muestra, se obtuvo un SIG Limpieza_antes> 

0.05 y Limpieza_después> 0.05, por lo que mis datos útiles tienen una forma 

paramétrica de comportarse, esto me lleva a utilizar la medida T-Understudy. 
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Tabla 6: Estadística de muestras emparejadas Limpieza 

 Media N Desv. 
Desviación 

Desv. Error 
promedio 

Par 1 Pre Limpieza 52,5083 12 7,01407 2,02479 

Pro Limpieza 88,0500 12 4,93310 1,42406 

Fuente: Elaboración propia. 

INTERPRETACIÓN: La Tabla 16 muestra lo siguiente: el promedio del Aspecto de 

Limpieza antes es 52.51 y el promedio del Aspecto de Limpieza después es 88.05, lo 

que demuestra que con la ejecución de la técnica 5S, fue posible incrementar todas las 

condiciones más impecables dentro del área de empanizado 

Dimensión Estandarizar 

 
Tabla 7: Prueba de normalidad Estandarizar 

 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístic
o 

gl Sig. Estadístic
o 

gl Sig. 

Pre 
Estandarización 

. 12 . . 12 . 

Pro 
Estandarización 

,231 12 ,076 ,878 12 ,082 

a. Corrección de significación de Lilliefors 

INTERPRETACIÓN: De la Tabla 17 que se muestra, se obtuvo un GIS 

Standardize_before > 0.05 y Standardize_after > 0.05, en consecuencia, mis valiosos 

datos tienen una forma paramétrica de comportarse, esto me lleva a utilizar la medida 

T-Understudy. 

Tabla 8: Estadísticas de muestras emparejadas Estandarizar 

 Media N Desv. 
Desviación 

Desv. Error 
promedio 

Par 1 Pre Estandarización 19,2000 12 ,00000 ,00000 
Pro Estandarización 64,0583 12 8,27477 2,38872 

Fuente: Elaboración propia. 

INTERPRETACIÓN: La Tabla 18 muestra lo siguiente: la típica del Aspecto Normalizar 

Antes es 19,20 y la ordinaria de la perspectiva Normalizar Después es 64,06, lo que 

muestra que la ejecución del enfoque 5S muestra inequívocamente la expansión en el 

inicio de las actividades realizadas. 
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Dimensión Disciplina 

Tabla 9: Pruebas de normalidad Disciplina 

 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico Gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Pre Disciplina . 12 . . 12 . 

Pro Disciplina ,213 12 ,139 ,811 12 ,012 

a. Corrección de significación de Lilliefors 

De la Tabla 19 que se muestra, se obtuvo un SIG Discipline_before > 0.05 y 

Discipline_after > 0.05, por lo tanto, mis datos de utilidad tienen una forma no 

paramétrica de comportarse, esto me lleva a utilizar al investigador Will Coxin 

Tabla 10: Estadísticas de muestras emparejadas Disciplina 

 Media N Desv. 
Desviación 

Desv. Error 
promedio 

Par 1 Pre Disciplina ,0000 12 ,00000 ,00000 

Pro Disciplina 3,0000 12 ,85280 ,24618 

Fuente: Elaboración propia. 

La Tabla 20 muestra lo siguiente: el promedio del aspecto Disciplina antes es 0 y el 

promedio del punto de vista Disciplina después es 3, lo que muestra que la ejecución 

del razonamiento 5S, terminando 3 auditorías consistentemente en promedio fue 

factible. 

3.2. Análisis Inferencial 

Análisis inferencial de la variable dependiente: PRODUCTIVIDAD 

Prueba de normalidad 

Para contrastar la hipótesis general, primero es fundamental elegir si los datos 

comparativos con la serie de productividad anterior y posterior tienen una transmisión 

común, por lo que y teniendo en cuenta la forma en que las series de las dos 

informaciones son menores de 30, tenemos continuar con la exploración estándar 

utilizando el experto de Shapiro Wilk 
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Tabla 11: Pruebas de normalidad Productividad 

 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístico Gl Sig. Estadístico Gl Sig. 

Pre 

Productividad 

,242 12 ,050 ,924 12 ,320 

Pro 

Productividad 

,224 12 ,097 ,928 12 ,355 

a. Corrección de significación de Lilliefors 

 

INTERPRETACIÓN: De la Tabla 21 que se muestra, obtuve Productividad_antes > 0.05 

de GIS y Productividad_después > 0.05, posteriormente, mis datos de efectividad tienen 

una forma paramétrica de comportarse, esto me lleva a involucrar la estimación T-

Understudy para respaldar mi hipótesis general 

Tabla 12: Análisis descriptivo productividad pre y pro 

 Estadístic
o 

Desv. 
Error 

Pre 
Productividad 

Media 53,25 1,232 

95% de intervalo de 
confianza para la media 

Límite inferior 50,54  

Límite superior 55,96  
Media recortada al 5% 53,33  

Mediana 55,00  

Varianza 18,205  

Desv. Desviación 4,267  

Mínimo 45  

Máximo 60  

Rango 15  

Rango intercuartil 6  

Asimetría -,527 ,637 

Curtosis -,257 1,232 

Pro 
Productividad 

Media 62,25 1,399 

95% de intervalo de 
confianza para la media 

Límite inferior 59,17  

Límite superior 65,33  
Media recortada al 5% 62,22  

Mediana 64,00  

Varianza 23,477  

Desv. Desviación 4,845  

Mínimo 55  

Máximo 70  

Rango 15  

Rango intercuartil 8  

Asimetría -,172 ,637 

Curtosis -,972 1,232 

Fuente: Elaboración propia. 
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Gráfico 1: Gráfico Q-Q de pre productividad 

Fuente: Elaboración propia. 

 

La eficiencia típica antes de la región de empanado suma 53,25%; de manera similar, 

hay una desviación estándar de 4.27%. Por otra parte, la eficiencia más extrema es del 

60 % y la eficiencia base es del 45 %. 

 
Gráfico 2: Gráfico Q-Q de pro productividad 

Fuente: Elaboración propia. 

 

La eficiencia típica después de la región de empanado asciende a 62,25%; de igual 
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forma se tiene una desviación estándar de 4.85%. Por otra parte, la eficiencia más 

extrema es del 70 % y la eficiencia base es del 55 %. 

Validación de la hipótesis general  

Contrastación de la hipótesis general  

Ho: La implementación de la metodología 5S no mejorara de manera significativa la 

productividad del área de empanizado en la empresa. 

Ha: La implementación de la metodología 5S si mejorara de manera significativa la 

productividad del área de empanizado en la empresa. 

 
Tabla 13: Estadísticas de muestras emparejadas de la Pre y Pro Productividad 

 Media N Desv. 
Desviación 

Desv. Error 
promedio 

Par 1 Pre Productividad 53,25 12 4,267 1,232 
Pro Productividad 62,25 12 4,845 1,399 

Fuente: Elaboración propia 

Tabla 14: Correlaciones de muestras emparejadas de la Productividad 

 N Correlación Sig. 

Par 1 Pre Productividad & Pro 
Productividad 

12 ,630 ,028 

Fuente: Elaboración propia 

INTERPRETACIÓN: De la tabla 24 que sigue se comprueba que la utilidad típica antes 

es 53.25 y la productividad ordinaria después es 62.25, a través de la tabla 22 se afirma 

por el seis sigma que está por debajo de 0.05, lo que demuestra que la ejecución de 

las 5S se acerca más crea utilidad. en el ámbito de la creación en la asociación, en esta 

línea se sustenta la otra hipótesis general 

Significancia asintótica (bilateral) 

Regla de decisión: 

Si Sig.(bilateral) ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  

Si Sig.(bilateral) > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
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Tabla 15: Prueba de muestras emparejadas de Pre y Pro Productividad 

 

Diferencias emparejadas 

T gl 
Sig. 

(bilateral) Media 
Desv. 

Desviación 

Desv. 
Error 

promedio 

95% de intervalo de 
confianza de la 

diferencia 

Inferior Superior 

Par 
1 

Pre 
Productividad 
- Pro 
Productividad 

9,000 3,954 1,142 -11,512 -6,488 -
7,884 

12 ,000 

Fuente: Elaboración propia 

INTERPRETACIÓN: De la tabla 25, muy bien se puede confirmar que el significado de la 

prueba T-suplente, aplicada a la eficiencia previamente, luego después del hecho, es 0.000, en 

consecuencia, y según la regla de elección, se descarta la especulación inválida y se reconoció 

que la ejecución de la filosofía 5S supone que mejora la eficiencia en la región de empanamiento 

de la organización, donde la mejora suma un 9% en los primeros tres meses de 2021. 

3.2.2.2. Análisis inferencial de la dimensión de la variable dependiente: Entregas 

a tiempo 

Prueba de normalidad 

Para probar la especulación general, primero es importante decidir si la información 

comparada con la serie de traspasos en el cronograma antes y luego después tiene 

una difusión típica, por esta razón y teniendo en cuenta la forma en que la serie de las 

dos informaciones está bajo 30, continuamos con el examen de ordinario utilizando el 

analista de Shapiro Wilk. 

Tabla 16: Pruebas de normalidad de Entregas a tiempo 

 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 

Estadístic
o 

Gl Sig. Estadístic
o 

Gl Sig. 

Pre Entregas a 
tiempo 

,201 12 ,197 ,959 12 ,776 

Pro Entregas a 
Tiempo 

,206 12 ,171 ,943 12 ,541 

a. Corrección de significación de Lilliefors 

Fuente: Elaboración propia 

INTERPRETACIÓN: De la Tabla 26 se muestra que adquirí SIG Entregas a tiempo 

_antes> 0.05 y Entregas a tiempo _después de <0.05 en este sentido mi información 

sobre Entregas a tiempo tiene una conducta paramétrica, esto me lleva a utilizar la 

medición de la prueba T de Student para la aprobación de mi teoría general. 

Tabla 17: Análisis descriptivos de Entrega a tiempo 

 Estadístic
o 

Desv. 
Error 
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Pre Entregas a 
tiempo 

Media 75,42 1,357 
95% de intervalo de 
confianza para la media 

Límite inferior 72,43  
Límite 
superior 

78,40  

Media recortada al 5% 75,30  
Mediana 75,50  
Varianza 22,083  
Desv. Desviación 4,699  
Mínimo 68  
Máximo 85  
Rango 17  
Rango intercuartil 7  
Asimetría ,448 ,637 
Curtosis ,321 1,232 

Pro Entregas a 
Tiempo 

Media 84,42 1,520 
95% de intervalo de 
confianza para la media 

Límite inferior 81,07  
Límite 
superior 

87,76  

Media recortada al 5% 84,30  
Mediana 84,00  
Varianza 27,720  
Desv. Desviación 5,265  
Mínimo 76  
Máximo 95  
Rango 19  
Rango intercuartil 9  
Asimetría ,508 ,637 
Curtosis ,201 1,232 

Fuente: Elaboración propia 
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Gráfico 3: Gráfico Q-Q de pre Entregas a tiempo 

Fuente: Elaboración propia 

El promedio de la Entrega a tiempo antes del área de empanizado asciende a 75.42%; 

asimismo, existe una desviación estándar de 4.69%. Por otro lado, la máxima entregas 

a tiempo es 85% y la mínima entregas a tiempo es 68%.  

 
Gráfico 4: Gráfico Q-Q de pro Entregas a tiempo 

Fuente: Elaboración propia 

El promedio de la Entrega a tiempo después del área de empanizado asciende a 

84.42%; asimismo, existe una desviación estándar de 5.27%. Por otro lado, la máxima 

entregas a tiempo es 95% y la mínima entregas a tiempo es 76%.  

Validación de la hipótesis Específica 
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Contrastación de la hipótesis especifica  

Ho: La implementación de la metodología 5S no mejorara de manera significativa las 

entregas a tiempo del área de empanizado en la empresa. 

Ha: La implementación de la metodología 5S si mejorara de manera significativa las 

entregas a tiempo del área de empanizado en la empresa. 

 
Tabla 18: Estadísticas de muestras emparejadas de Entregas a tiempo 

 Media N Desv. 
Desviación 

Desv. Error 
promedio 

Par 1 Pre Entregas a tiempo 75,42 12 4,699 1,357 
Pro Entregas a Tiempo 84,42 12 5,265 1,520 

Fuente: Elaboración propia. 

 
Tabla 19: Correlaciones de muestras emparejadas de Entregas a tiempo 

 N Correlación Sig. 

Par 1 Pre Entregas a tiempo & Pro 
Entregas a Tiempo 

12 ,984 ,000 

Fuente: Elaboración propia. 

 

INTERPRETACIÓN: De la tabla 28 se evidencia lo siguiente: el promedio de las 

Entregas a tiempo antes era de 75.4 y el promedio de las Entregas a tiempo después 

es 84.42, por medio de la tabla 29 se evidencia mediante el six sigma que es menor a 

0.05, lo que demuestra que la implementación de la metodología 5S si mejora las 

Entregas a tiempo en el área de empanizado en la empresa, por lo tanto, se valida la 

hipótesis especifica alterna. 

 

Significancia asintótica (bilateral) 

Regla de decisión: 
Si Sig.(bilateral) ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  

Si Sig.(bilateral) > 0.05, se acepta la hipótesis nula 

 

Tabla 20: Prueba de muestras emparejadas de Pre y Pro Entregas a tiempo 

Fuente: Elaboración propia. 

 

INTERPRETACIÓN: De la tabla 30, se puede verificar que la significancia de la prueba 

de T- student, aplicada a las entregas a tiempos antes y después es de 0.000, por 

 Diferencias emparejadas t gl Sig. 
(bilateral) Media Desv. 

Desviación 
Desv. 
Error 

promedio 

95% de intervalo 
de confianza de la 

diferencia 

Inferior Superior 

Par 
1 

Pre Entregas a 
tiempo - Pro 
Entregas a 
Tiempo 

9,000 1,044 ,302 -9,664 -8,336 -
29,850 

12 ,000 
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consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta 

que la implementación de la metodología 5S si mejora las entregas a tiempo en el 

área de empanizado en la empresa, donde la mejora asciende a 9% en los primeros 

tres meses del año 2021. 

 

3.2.2.3. Análisis inferencial de la dimensión de la variable dependiente: Entregas 

sin errores 

Tabla 21: Pruebas de normalidad de Entregas sin errores 

 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístic

o 
gl Sig. Estadístic

o 
gl Sig. 

Pre Entregas sin 
errores 

,126 12 ,200* ,974 12 ,951 

Pro Entregas sin 
errores 

,151 12 ,200* ,961 12 ,792 

*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 

Fuente: Elaboración propia. 

INTERPRETACIÓN: De la Tabla 31 mostrado obtuve SIG Entregas sin errores 

_antes>0.05 y Entregas sin errores _después >0.05 por lo tanto mis datos de Entrega 

sin errores tienen un comportamiento paramétrico, esto me conlleva a utilizar es 

estadígrafo Prueba T Student para la validación de mi hipótesis especifica 2. 

Tabla 22: Análisis descriptivo de Entregas sin errores 

 Estadístic
o 

Desv. 
Error 

Pre Entregas sin 
errores 

Media 70,83 1,120 
95% de intervalo de 
confianza para la media 

Límite inferior 68,37  
Límite superior 73,30  

Media recortada al 5% 70,81  
Mediana 71,00  
Varianza 15,061  
Desv. Desviación 3,881  
Mínimo 64  
Máximo 78  
Rango 14  
Rango intercuartil 7  
Asimetría ,039 ,637 
Curtosis -,159 1,232 

Pro Entregas sin 
errores 

Media 73,75 ,897 
95% de intervalo de 
confianza para la media 

Límite inferior 71,78  
Límite superior 75,72  

Media recortada al 5% 73,67  
Mediana 74,00  
Varianza 9,659  
Desv. Desviación 3,108  
Mínimo 69  
Máximo 
Rango 

80 
11 

 

Rango intercuartil 5  
Asimetría ,323 ,637 
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Curtosis ,000 1,232 

 
Gráfico 5: Gráfico Q-Q Pre Entregas sin errores 

Fuente: Elaboración propia 

El promedio de las Entregas sin errores antes del área de empanizado asciende a 

70.83%; asimismo, existe una desviación estándar de 3.88%. Por otro lado, la máxima 

Entregas sin errores es 78% y la mínima entregas sin errores es 64%.  

 
Gráfico 6: Gráfico Q-Q Pro Entregas sin errores 

Fuente: Elaboración propia 

El promedio de las Entregas sin errores después del área de empanizado asciende a 

73.75%; asimismo, existe una desviación estándar de 3.11%. Por otro lado, la máxima 

Entregas sin errores es 80% y la mínima entregas sin errores es 69%.  
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Validación de la hipótesis Específica 

Contrastación de la hipótesis especifica  

Ho: La implementación de la metodología 5S no mejorara de manera significativa las 

entregas sin errores del área de empanizado en la empresa. 

Ha: La implementación de la metodología 5S si mejorara de manera significativa las 

entregas sin errores del área de empanizado en la empresa. 

Tabla 23: Estadísticas de muestras emparejadas Pre Entregas sin errores 

 Media N Desv. 
Desviación 

Desv. Error 
promedio 

Par 
1 

Pre Entregas sin errores 70,83 12 3,881 1,120 
Pro Entregas sin errores 73,75 12 3,108 ,897 

Fuente: Elaboración propia. 

Tabla 24: Correlaciones de muestras emparejadas Entregas sin errores 

 N Correlación Sig. 

Par 1 Pre Entregas sin errores & Pro 
Entregas sin errores 

12 ,162 ,015 

Fuente: Elaboración propia. 

INTERPRETACIÓN: De la tabla 33 se evidencia lo siguiente: el promedio de las 

Entregas sin errores antes era de 70.8 y el promedio de las Entregas sin errores 

después es 73.75, por medio de la tabla 34 se evidencia mediante el six sigma que es 

menor a 0.05, lo que demuestra que la implementación de la metodología 5S si mejora 

las Entregas sin errores en el área de empanizado en la empresa, por lo tanto, se valida 

la hipótesis especifica alterna. 

Significancia asintótica (bilateral) 

Regla de decisión: 

Si Sig.(bilateral) ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  

Si Sig.(bilateral) > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
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Tabla 25: Prueba de muestras emparejadas de Entregas sin errores 

 Diferencias emparejadas t gl Sig. 
(bilateral) Media Desv. 

Desviación 
Desv. 
Error 

promedio 

95% de intervalo 
de confianza de la 

diferencia 
Inferior Superior 

Par 
1 

Pre 
Entregas 
sin 
errores - 
Pro 
Entregas 
sin 
errores 

2,917 4,562 1,317 -5,815 -,018 -
2,215 

12 ,049 

Fuente: Elaboración propia. 

 

INTERPRETACIÓN: De la tabla 35, se puede verificar que la significancia de la prueba 

de T- student, aplicada a las entregas a tiempos antes y después es de 0.000, por 

consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta 

que la implementación de la metodología 5S si mejora las entregas sin errores en el 

área de empanizado en la empresa, donde la mejora asciende a 3% en los primeros 

tres meses del año 2021. 
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V. DISCUSIÓN 
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El objetivo general de esta revisión fue decidir cómo funcionará la ejecución de Lean 

Manufacturing sobre la eficiencia de la línea de empanado responsable de la 

organización "2e Soluciones", Lima 2021. Se realizó la prueba de nuestro examen 

general especulativo, De la tabla 25 se tiende a comprobar que el significado de la 

prueba T de Student, aplicado previamente a la utilidad, luego después del hecho es 

0.000, por lo que y como lo indica el estándar de elección se descarta la teoría inválida 

y se reconoce que la ejecución del procedimiento 5S asumiendo que la eficiencia 

funciona en la región de empanado de la organización, donde la mejora suma hasta un 

9% en los primeros tres meses de 2021. 

Según nuestros resultados, son confiables con los obtenidos por Infante (2016). 

"Propuesta para trabajar en la efectividad útil de la línea de creación de camisas forradas 

de una organización de indumentaria mediante el uso de aparatos de montaje 

ajustados". Tesis (ganó el título de diseñador moderno). En la Universidad de San 

Buenaventura, Colombia, 2016. 139 páginas. Busca utilizar instrumentos de ensamblaje 

ajustados para abordar la organización y planificación de la creación indefensa, al igual 

que los problemas experimentados en la región de creación de ropa, donde el 

administrador se desorganiza sobre el área de materiales y, de vez en cuando, artículos 

deficientes debido a la ausencia de artículos, demoras, por lo que debe usar Innovación 

de 5'S Para controlar más fácilmente la región para disminuir el desarrollo sin sentido y 

confiar en que los aparatos se encontrarán cerca. El fin más significativo es que al crear 

un esquema del ciclo de creación, se pueden identificar libertades ilimitadas para el 

desarrollo. Cambiar la circulación de los módulos puede expandir la competencia de la 

progresión de materiales, ayudar a desarrollar aún más el lugar de trabajo y permitir una 

mayor productividad. tareas, y más explícitamente, llamar la atención sobre lo que 

Agatex SA puede lograr. Disminuye increíblemente la obstrucción del trabajo en 

proceso, puede matar una región ocupada sin sentido, disminuir el tiempo de transporte 

y desarrollar aún más la calidad de la camiseta. Del mismo modo, puede utilizar la forma 

fundamental de pensar de los activos objetivos lean. 

De igual manera, el objetivo particular 1 fue retratar cómo la ejecución de Lean 

Manufacturing mejoraría los traslados de tiempo de la línea de empanizado por parte de 

la organización "Arreglos 2e", Lima 2021. La especulación particular 1 podría 

diferenciarse, De la tabla 28 que viene a continuación Se confirma: la normal de 

Entregas en horario antes era de 75,4 y la normal de Entregas en horario posterior es 
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de 84,42, a través de la tabla 29 se comprueba por el six sigma que está por debajo de 

0,05, que será el que muestra que la ejecución del sistema 5S avanza Desarrolla las 

entregas en horario en la región de empanado de la organización, de esta manera se 

aprueba la teoría explícita electiva. 

Según nuestros resultados, son constantes con los obtenidos por Silva (2016), 

propuesto "Ejecución de una innovación más desarrollada dependiente del ensamblaje 

esbelto para expandir la utilidad de las organizaciones de calzado, con la intención total 

de mejorar el sistema de ensamblaje de las suelas de los zapatos. con interrupción de 

la línea de creación única como acumulación de existencias, preparación de material 

indefenso, debido al bajo interés y la ausencia de preparación conduce a fugas de 

artículos, transporte inútil y retención persistente causada por transporte indefenso y 

diferentes problemas y cuellos de botella, por lo que se utiliza la columna de calidad, 

donde 5's y Kanban eliminan el desperdicio y los problemas experimentados en curso. 

Línea para reducir el costo. Los fines más pertinentes incluyen: Al hacer este trabajo, se 

puede confirmar la viabilidad de los instrumentos lean, sobre la base de que la principal 

interacción de creación para expandir la eficiencia no necesita la obtención de la 

innovación más vanguardista o grandes especulaciones. Se trata de un método sencillo 

de ejecutar, sobrio y grande. t cultura de colaboración. Los pensamientos pueden afectar 

enormemente los resultados. 

Fundamentalmente, el objetivo específico 2 fue evaluar cómo funcionaría la ejecución 

de Lean Manufacturing en los vehículos sin decepciones de la línea de empanizado 

responsable de la asociación "planes 2e", Lima 2021. La hipótesis específica 2 podría 

separarse. De la tabla 33 abajo se comprueba: el típico de Entregas sin decepciones 

antes era 70,8 y el ordinario de Entregas sin decepciones después es 73,75, a través de 

la tabla 34 se afirma por el six sigma que está por debajo de 0,05, Esto muestra que 

ejecutando el procedimiento 5S más crea transportes libres de errores en el distrito de 

cría de la asociación, posteriormente se aprueba la teoría expresa electiva. 

Como lo indican nuestros resultados, son confiables con los adquiridos por Megia 

(2013). "Examen e ideas para desarrollar aún más el proceso de creación de prendas 

de vestir y la línea de creación de prendas de vestir de las organizaciones de materiales 

que utilizan instrumentos de montaje ajustados". Tesis (obtuvo el título de especialista 

moderno). En la Universidad Católica del Perú, Lima, Perú, 2013. 101 páginas. El 

objetivo es trabajar en la productividad de la línea de creación de ropa de las 
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organizaciones de materiales a través de un procedimiento que depende del examen, la 

determinación y las ideas de desarrollo para lograr mejores marcadores de competencia. 

El fin más importante, depende del examen de los negocios habituales de la 

organización supervisada, contrastando las ventajas normales de la investigación 

monetaria y la ejecución de los aparatos de montaje ajustados propuestos, se presume 

que la ejecución de los artículos de la serie M003, M012 y M016 es alcanzable en campo, 

su VAN FCE S./4 543,62> 0 y TIR FCE es 36%. >. 
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VI. CONCLUSIONES 
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1. Su objetivo general fue decidir cómo funcionaría la ejecución de Lean 

Manufacturing sobre la eficiencia de la línea de empanizado responsable de la 

organización "2e Soluciones", Lima 2021. Se realizó la prueba de nuestra 

especulación exploratoria general, de la Tabla 25 sé Muy bien se puede 

comprobar que el significado de la prueba T de Student, aplicado a la eficiencia 

antes y después, es 0.000, por lo tanto y según la directriz de elección se descarta 

la teoría inválida y se reconoce que la ejecución de la filosofía 5S asumiendo La 

utilidad sigue funcionando en la región de empanizado de la organización, donde 

la mejora suma hasta el 9% en los primeros tres meses de 2021. 

2. El objetivo particular 1 fue retratar cómo la ejecución de Lean Manufacturing 

mejoraría los traspasos de tiempo de la línea de empanizado responsable de la 

organización "2e Soluciones", Lima 2021. La especulación explícita 1, de la Tabla 

28 muestra lo que acompaña: la normalidad de las entregas en horario antes era 

75.4 y lo normal de Entregas en horario posterior es 84.42, a través de la tabla 

29 se confirma por el six sigma que está por debajo de 0.05, lo cual muestra que 

la ejecución del sistema 5S asumiendo que funciona en las Entregas en horario 

en el empanizado región en la organización, de esta manera, se aprueba la teoría 

explícita electiva. 

3. El objetivo particular 2 fue evaluar cómo funcionaría la ejecución de Lean 

Manufacturing en el transporte sin pifias de la línea de empanizado responsable 

de la organización "2e Soluciones", Lima 2021. Fue factible diferenciar la 

especulación particular 2, De Tabla 33 muestra el acompañante: la normal de las 

Entregas sin errores antes era 70,8 y la normal de las Entregas sin pifias 

posteriores es 73,75, a través de la tabla 34 se confirma por la sigma que está 

por debajo de 0,05, lo que demuestra que la ejecución de las 5S La técnica 

desarrolla aún más entregas sin errores en la región de empanizado en la 

organización, en consecuencia, se aprueba la teoría explícita electiva. 
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VII. RECOMENDACIONES 
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1. Se insta a la administración superior a proporcionar motivadores a los 

trabajadores que se ajustan a los ejercicios asignados de acuerdo con las 5S, 

totalmente decididos a mantenerse al día con su inspiración y evitar que la 

ejecución de la filosofía de las 5S se afloje. 

 

2. Se recomienda que la alta administración incluya a la fuerza laboral en 

cooperaciones amistosas para sentirse estimado en la organización, así como 

liderar una preparación consistente dependiente de la estrategia 5S. 

 

3. Por último, se prescribe proceder con la ejecución del enfoque 5S como un 

aparato para la mejora constante y continuar aplicando los instrumentos de 

ensamblaje esbelto que lo acompañan para lograr la grandeza. 
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