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Resumen

El estudio tuvo como objetivo Determinar de qué manera la implementacion delLean
Manufacturing mejorara la productividad de la linea 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 disefio pre experimental donde la unidad
de estudio fue 12 semanas de pre pruebay 12 semanas de pos prueba, siendo asi su
muestra no probabilistica censal, se empleé 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 segun la directriz de eleccion se descarta la teoria
invalida y se reconoce que la ejecucién de la filosofia 5S asumiendo La utilidad sigue
funcionando en la region de empanizado de la organizacion, 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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CAPITULO |
INTRODUCCION



A nivel publico, dltimamente en el Peru debido a la explosion de la pesca y la mineria,
muchas organizaciones de asistencia han ampliado su interés por las
administraciones y actividades modernas, una de estas organizaciones publicas es
2E SOLUCIONES, que comenzd 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.

Asi, este trabajo de examen logico nos permite investigar cada interaccion
dependiente de la ejecucion correspondiente al trabajo de personal debidamente
preparado en el uso de instrumentos de Lean Manufacturing que cambian practicas y
perspectivas, permitiendo construir las ventajas que la organizacidon requiere y

mantenerse al dia con la situacion como pionero al acecho.

A nivel comercial, la organizacion a partir de ahora tiene un proceso de ensamblaje
inadecuado que comprende la revision de la sustancia natural y luego enviarla a la
region de creacion donde, segun los requisitos previos del plan del articulo a explicar,
se cambia segun sus detalles.; Una vez realizada esta actividad, se realiza una ultima

evaluacion para confirmar asumiendo que cumple con las necesidades.

Como bien se sabe la metodologia de las 5S tuvo su origen y se desarroll6 por primera
vez en Japdn. 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 yreputacion.

Los paises europeos siguen utilizando la metodologia para aprender de las
contribuciones de Japon. En Alemania, Suiza, Dinamarca y otros paises, 5S ha
transformado con éxito los factores de produccion en produccion en el sistema
econdémico internacional, aumentando la productividad en aproximadamente un 2,5%

cada afio (Diario Gestion, setiembre 2010).

Actualmente en el contexto Internacional y en paises de Latinoamérica las empresas
estan optando por incorporar en su planificacion estratégica objetivos que se vean
ligados a mejora continua en relacion a la calidad y sus niveles de productividad
logrando ser mas competitivos en el mercado, sin embargo, muchas empresas no se

encuentran preparadas para la aplicacibn de esta herramienta no por falta de
2



informacion, por un tema econdmico o falta de tiempo, muchas de las causas de su
ausencia es la falta conocimiento, falta de andlisis 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 participaciéon y compromiso de

todo el equipo humano. (Pifiero, 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 psicoldégicamente 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 afio, para reconocer la
implementacion de la gestion de calidad del sistema mejorado en Japon (Salazar
2017).

La competencia del mercado hace que las organizaciones estén mas 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 produccion en masa, y
estan en constante movimiento, por lo que se necesita tecnologia para enfrentar los
desafios 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 area de produccién para aumentar su productividad.

La empresa puede utilizar sus recursos para maximizar la productividad, y podremos
reducir los costos operativos, mejorando asi el servicio al cliente en comparacion con

otras empresas similares.

Se formulé como problema general, el siguiente enunciado, ¢De qué manera la
implementacion del Lean Manufacturing mejorara la productividad de la linea de
empanizado a cargo de la empresa “2e soluciones”, Lima 20217 Como problemas
especificos se formularon los siguientes enunciados, ¢De qué manera la
implementacion del Lean Manufacturing mejorara las entregas a tiempo de la linea de
empanizado a cargo de la empresa “2e soluciones”, Lima 20217, ¢De qué manera la

3



implementacion del Lean Manufacturing mejorara las entregas sin errores de la linea
de empanizado a cargo de la empresa “2e soluciones”, Lima 20217

(Clientes nsatisfechos por la demora en
[a entrega de los productos terminados

Paco control d los Reduccion de acapacidad Producos no ferminados
tiempos de trabajo productiva a tiempo

Efectos Productos terminados con errores

Baja Productividad ]‘ PROBLEMA

Causas Inadecuado uso de herramientas Inactividad del personal Productos en Retrasos del material al usar
procesos dispersos

Como objetivo general, se planted, Determinar de qué manera la implementacion del
Lean Manufacturing mejorara la productividad de la linea de empanizado a cargo de
la empresa “2e soluciones”, Lima 2021. Como objetivos especificos, se plantearon,
Describir de qué manera la implementacién del Lean Manufacturing mejorara las
entregas a tiempo de la linea de empanizado a cargo de la empresa “2e soluciones”,
Lima 2021. Evaluar de qué manera la implementacion del Lean Manufacturing
mejorara las entregas sin errores de la linea de empanizado a cargo de la empresa

“2e soluciones”, Lima 2021.

Como hipédtesis general, se planted, La implementacion del Lean Manufacturing
mejorara la productividad de la linea de empanizado a cargo de la empresa “2e
soluciones”, Lima 2021. Como hipétesis especificas, se plantearon, La
implementacion del Lean Manufacturing mejorara las entregas a tiempo de la linea de
empanizado a cargo de la empresa “2e soluciones”, Lima 2021. La implementacién
del Lean Manufacturing mejorara las entregas sin errores de la linea de empanizado

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



CAPITULO II:
MARCO TEORICO



Existen una serie de conceptos para referirse a las técnicas de Lean Manufacturing,de
entre ellas podriamos rescatar la definicion de HERNANDEZ (2016), que la considera
como una filosofia de trabajo, centrada en el valor afiadido y en las personas que
trabajan en una organizacion, esta filosofia nos permite reconocer y suprimir
desperdicios dentro de un sistema de produccion. Consiste en aplicar una serie de
herramientas con el fin de cambiar la cultura organizacional en base a la comunicaciony

trabajo en equipo entre los trabajadores.

También podemos mencionar otra definicion de ROJAS (2017), que es un concepto de
trabajo, bajo el enfoque de mejora continua y optimizacion 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
implementacion de la manufactura esbelta no tiene fin porque se basa en la mejora

continua.

SILVA (2016), propuso “Implementacion de tecnologia mejorada basada en la
manufactura esbelta para aumentar la productividad de las empresas de calzado, conel
objetivo de optimizar el proceso de fabricacién de suelas de zapatos para eliminar la
interrupcion de la linea de produccion de suelas, como la acumulacion de inventarios,
mala planificacion de materiales , debido al bajo interés y la falta de capacitacion
conducen a defectos en el producto, transporte innecesario y espera continua causada
por entrega deficiente y otros problemas y cuellos de botella, por loque se utiliza el pilar
de calidad, donde 5's y Kanban eliminan desperdicios yproblemas encontrados en la
produccion. linea para reducir costo. Las conclusiones mas relevantes incluyen: Al
realizar este trabajo se puede verificar la efectividad de las herramientas lean, porque
el Unico proceso de produccién para aumentar la productividad no requiere la
adquisicién de la tecnologia mas avanzada o grandes inversiones. Esta es una cultura
de trabajo en equipo facil 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 linea de
produccion de camisas forradas de una empresa de confeccion mediante la aplicacion

de herramientas de manufactura esbelta ". Tesis (adquirid el titulo de ingeniero
industrial). En la Universidad de San Buenaventura, Colombia, 2016. 139 paginas. trata
de utilizar aparatos de ensamblaje ajustados para abordar la organizacion y la reserva

de creacion indefensa, al igual que los problemas experimentados en la region de
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creacion de ropa, donde el administrador se desorganiza sobre el area de materialesy,
de vez en cuando, articulos defectuosos debido a la ausencia de articulos. retrasos, asi
que utilice la innovacion de 5'S para controlar la region con mayor probabilidad y
disminuir el desarrollo superfluo y confiar en que los dispositivos se encontraran cerca.
El fin mas pertinente es que al crear un esquema de la interaccion de la creacion, se
pueden distinguir libertades ilimitadas para el desarrollo. Cambiar el disefio de los
modulos puede expandir la competencia del flujo de materiales, ayudar a desarrollar
aun mas el lugar de trabajo y permitir tareas mas beneficiosas, y aun mas
explicitamente, llamar la atencion sobre lo que Agatex S.A. puede lograr. Disminuye
extraordinariamente el bloqueo del trabajo en proceso, puede prescindir de la region
ocupada superflua, reduce el tiempo de transporte y desarrolla ain mas la calidad de la
camiseta. Ademas, puede utilizar la forma esencial de pensar en los activos objetivos

ajustados.

ABRIL (2016). "Propuesta de Sistema de Lean Manufacturing en Fabricacion de
Armarios Refrigerados de INDURAMAINDUGLOB S.A." Tesis (adquirié el titulo de
Ingeniero Industrial). Cuenca: Universidad de Cuenca, 2016. 157 paginas. Intenta llevar
a cabo dispositivos de ensamblaje ajustados para lograr un control de interaccion
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 organizacién. El final més 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 creacion
para disminuir el tiempo de transmision (disminuyendo el tiempo de transmisién a los
clientes y suavizando flujo de stock) y la duracién del proceso Durante esta interaccion,
es mas probable que pueda utilizar y girar sus activos.

CHAVEZ Y MENDES (2014). "La utilizacion de Lean Manufacturing en el paso de la
interaccion de corte". Proposicion (obtuvo el titulo de disefiador mecéanico y eléctrico).
México: Universidad Nacional Autonoma de Meéxico, 2014. 147 paginas. Esta
relacionado con la ejecucion de aparatos de montaje ajustados en una organizacion
comprometida con la produccion de neumaticos para hardware moderno y de cosecha
propia para trabajar en la naturaleza del articulo terminado. El final mas importante es:
La Metodologia de Manufactura Esbelta y 6 Sigma son activos excepcionalmente

increibles para que las organizaciones mejoren, y les han brindado ventajas gigantes,



principalmente reduciendo los gastos y el tiempo de creacion, eliminando el despilfarro
todo el tiempo y afirmando la calidad en sus articulos. La ejecucion de los esfuerzos de
seguridad, para buscar continuamente los mejores lugares de la actividad general de la
organizacion, y la calidad no se convierta en un obstaculo para la entrada de la

organizacion en el mercado y la seriedad.

CASTREJON (2016). "Ejecucion de instrumentos de montaje ajustados en el campo de
agrupacion de instalaciones de investigacion de drogas". Propuesta (titulo de disefiador
moderno). México. Instituto Publico de Tecnologia, 2016. 77 paginas. 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 linea prescindiendo de todos los procesos de accién agregada
que no se estiman y expandiendo la eficiencia. Los fines mas importantes incluyen: El
punto focal del trabajo es analizar el espacio de agrupacion del laboratorio de drogas.
Esto se logra mediante la investigacion de las lineas de creacion clave (lineas de
creacion de rankle) relacionadas con el sistema de agrupacion en varias ocasiones. En
esta investigacion no esta muy bien establecido que los escenarios mas grandes son
aquellos que hacen que algunos recuerdos lamentables cambien, es decir, lleva méas
tiempo de lo normal. Por tanto, se han ejecutado cinco estrategias para decidir el
principal impulsor de los cambios, de la siguiente manera: 1. Documentacion solida. 2.
Los ejercicios de cambio no estdn normalizados. 3. Ejercicios de limpieza esporadicos.
4. Se consume una gran parte del dia rastrear los dispositivos y arreglos de la maquina.
Podemos inferir que hay problemas en las técnicas de funcionamiento para el sistema
de agrupamiento de estas lineas de creacion, y hay contrastes ya que no se hacen en

de manera estandar.

PALOMINO (2012). "El uso de dispositivos de ensamblaje lean en la linea de
empaquetado de plantas de empaquetado de grasas”. Propuesta (obtuvo el titulo de
arquitecto moderno). En la Universidad Catdlica del Peru, Lima, Pert, 2012. 100
paginas. Se trata de realizar esbeltas herramientas de ensamblaje para trabajar en la
presentacion de lineas de empaquetado de grasas e incrementar el limite de creacion
de sus plantas, utilizando 5 para eliminar el despilfarro dentro de la organizacién y en
la linea de creaciéon. Simultaneamente, disminuye el tiempo personal de la linea de
creacion por ausencia de mano de obra y falta de preparacion del personal. El final mas

significativo es: Durante la exploracion, vimos que los representantes tienen un interés



increible en conocer mejores técnicas que nunca, por lo que no hay una buena excusa
para imaginar que la ejecucion de dispositivos lean los obstruira. A través de una gran
correspondencia y una amplia ayuda administrativa, se tiende a razonar que el uso de

este instrumento dentro de la organizacion es verdaderamente préctico.

MEGIA (2013). "Examen e ideas para desarrollar aun mas el proceso de creacion de
ropa y la linea de creacion de prendas de vestir de las organizaciones de materiales
que utilizan dispositivos de montaje ajustados”. Tesis (adquiri6 el titulo de especialista
moderno). En la Universidad Catdlica del Peru, Lima, Perd, 2013. 101 paginas. El
objetivo es trabajar en la productividad de la linea de creacion de ropa de las
organizaciones materiales a través de un sistema que depende de la investigacion, la
conclusién y las ideas de desarrollo para lograr mejores indicadores de competencia.
El fin mas aplicable es: Con base en el examen de los negocios habituales de la
organizacién revisada, contrastando las ventajas normales de la investigacion
monetaria y la ejecucion de los dispositivos de ensamblaje ajustados propuestos, se
presume que la ejecucion de los items de la serie M003, M012 y M016 es posible. ropa.
Field, su NPV FCE S./4 543.62> 0y IRR FCE es 36%. > Cacao.

BALLIUS (2013). "Utilizacién de herramientas de fabricacion ajustada para optimizar el
proceso de aguas termales eléctricas". Postulacion (adquirio el titulo de especialista
moderno). En la Universidad Catdlica del Perq, Lima, Peru, 2013. 96 paginas. Tiene la
intencion de disminuir el desperdicio encontrado, por ejemplo, la responsabilidad
desigual de la linea de creacién del tanque de calentamiento eléctrico, el problema del
stock irrazonable entre procesos, la utilizacion de aparatos esbeltos, (por ejemplo, el
marco Kanban que ayuda a controlar los grados de stock) y el tiempo de ejecucién de
la disposicion de la maquina SMED es excesivamente largo. El marco de decepcion a
largo plazo reduce el tiempo de sustitucién de formas. El fin mas aplicable es: Después
de la ejecucién del equilibrio de la linea de creacién, el marco Kanban y el marco SMED
propuesto, las acumulaciones principales reconocidas durante la etapa sintomatica se
veran disminuidas. Basicamente, el acabado de 5S también es necesario para la

ejecucion de estas ideas de mejora.

En este segmento conceptualizaremos los factores de ensamblaje esbelto como lo
sostienen RAJADELL Y SANCHEZ de la siguiente manera: Lean Manufacturing espera
eliminar los desechos mediante la utilizacion de diferentes dispositivos (TPM, 5S,

SMED, Kanban, Kaizen, Heijunka, Jidoka, etc.) que crecieron principalmente en Japon.
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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 maxima de la cadena de valor e

inversiéon del administrador (2010, p. 1).

Para HERNANDEZ Y VIZAN sostienen al respecto, Sent6 las bases para el nuevo
sistema de gestion 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 contribucion de Ohno se
complement6 conel trabajo del ingeniero industrial de Toyota Shigeo Shingo, quien
estudio endetalle la gestion cientifica de Taylor y Jill. Teoria del tiempo y el movimiento
de Bryce. (2016, pagina 13).

Para HERNANDEZ Y VIZAN sostienen al respecto, la descripcion 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
elintercambio de conceptos. En esta exploracion, hay un cambio de mentalidad que no

ocurrira en las fabricas occidentales hasta décadas después. (2013, pag.15).

Segin FERNANDEZ (2010) indica que, el propdsito de implementar un sistema de
manufactura esbelta aplicable a cualquier proyecto ya sea un servicio o una industria, es
crear un mejor valor paralos 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
procesoy luego reduzca el costo que lo afecta. Los sistemas de manufactura esbelta se
conocen como la aplicacion e implementacion de diversos métodos que permiten la
eliminacién de todas las operaciones que no agregan valor al producto final (desperdicio,
tiempode 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 SANCHEZ (2010), plantearon que “realizar un ensamblaje esbelto
en una instalacion industrial requiere informacion sobre ideas, aparatos y avances para

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

Como se mencion6 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” (pag. 11).

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

que lo acompafian por aqui:

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

de creacion utilizado para adquirirlo.

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

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

Segun ROBBINS Y COULTER (2016), es la suma agregada de la mercancia entregada
aislada por la medida de los activos utilizados para obtener la creacion. Se tiende a
valorar que la creacion se suma a la exposicion de los grupos de examen, ya sean

pequefios estudios o lugares de trabajo y trabajo, pero deberia ser asi (p. 35).

Segln MARTINEZ (2017), la utilidad es un puntero que muestra la utilizacién de activos
en la creacion de trabajo y productos; Asimismo, hace referencia a la conexion entre
los activos utilizados y los items adquiridos, y desglosa RRHH, capital, informacion,
productividad energética, etc. (Pag. 310).

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

miden en dos dimensiones.

La primera dimension es la entrega a tiempo, que citd MORA (2016), mencionando que
“este indicador mide el nivel de cumplimiento de la empresa paraentregar los pedidos

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

# Entrega a tiempo
ET = * 100

# Total de pedidos
ingresados

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

(2016), quien sefiald, “Esta es la maxima eficiencia de la entrega del producto al cliente
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final. Se llama el momento critico o cara a cara. cara al cliente, y verificando toda la
entrega integrada Las variables logisticas para la calidad general del consumidor final
incluyen no solo variables como tiempo, calidad y documentacién, sino también la

introduccién del personal de entrega y sus respectivos equipos de transporte” (p. 41)
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CAPITULO 1l
METODOLOGIA
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3.1. Tipo y disefio de investigacion
El presente proyecto de investigacion es de tipo aplicada.

GABRIEL ORTEGA (2017), La investigacion aplicada también se denomina
investigaciénpractica o investigacion empirica, la diferencia es que busca aplicar o
utilizar los conocimientos adquiridos después de que se implementan y practican
sistematicamente sobre la base de la investigacion, mientras se adquieren otros
conocimientos. La aplicacion del conocimiento en la investigacion sera un resultado

realista organizado, riguroso y sistematico.

En el presente proyecto se emplea la investigacion aplicada, pues se busca atribuir los
conocimientos tedricos - practicos adquiridos durante el proceso de investigacion

teniendo como fin mejorar la productividad implementando el lean Manufacturing.

SANCHEZ FLORES (2019), la investigacion de enfoque cuantitativo se define de esa
manera porque trata con investigaciones que se pueden medir por medio del uso de
técnicas estadisticas para la evaluacion de los datos recolectados, su objetivo resaltante
se basa en la descripcién, prediccion, explicacion y control de las causas, cimentando
las conclusiones en relacion con el uso de la métrica o cuantificacion, cuando se recoge

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

Este examen se acerca mas a partir de una metodologia cuantitativa, ya que utiliza una
variedad de informacion e investigacion para responder a las preguntas de exploracion

y probar las teorias establecidas.

Segun MAMANI QUISPE (2017), el disefio 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 disefio de Investigacion a utilizar es el disefio cuasi experimental debido a que las
variables son heterogéneas, ambas con diferentes comportamientos en el tiempo y
distinta poblacion, donde no habra un control experimental y sometidas al objeto de

estudio asignadas al investigador.
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3.2. Variables y Operacionalizacion
3.2.1. Variable Independiente; Lean manufacturing

Para HERNANDEZ y VIZAN sostienen al respecto, sent6 las bases para el nuevo
sistema de gestion JIT / Just in Time (también conocido como TPS (Toyota
Manufacturing System)). El sistemaformuld un principio muy simple: "Produzca solo lo
que se necesita y cuando el cliente lo requiera". La contribucion de Ohno se
complemento6 con el trabajo de Shigeo Shingo, también ingeniero industrial de Toyota,
gue estudio en detalle la gestidn cientifica de Taylor y la teoria del tiempoy el movimiento
de Gilbreth. Entiende la necesidad de transformar las operaciones de produccién en un
proceso continuo sin interrupciones parapoder brindar a los clientes Unicamente lo que
necesita, y su interés se centra en reducir el tiempo de preparacién. Su primera aplicacion
se centréen reducir radicalmente el tiempo de sustitucion de herramientas, sentandolas
bases para el sistema SMED. (2016, p.13).

Variable Dependiente; Productividad (Variable dependiente, efecto)

El analisis de la productividad estd basado en el analisis del crecimiento de la
produccion por unidad de tiempo. Tomando en cuenta este razonamiento el ingreso
seran motores defectuosos, materiales de reparacion y otros, para dar como resultado
un motor en buen estado, sabiendo a su vez que los insumos utilizados que priman

sobre el proceso seran las herramientas, tiempo de trabajo, entre otros.
Productividad (Variable dependiente)

Es el indicador que permite analizar la correcta disposicion de recursos acorde a la
comparacion 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 estan
siendo usados de la manera mas adecuada, es decir aprovechandose al maximo para

producir la mayor cantidad posible.
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Indicador de Productividad

Productividad= Entrada
Salida

3.3. Poblacién, muestra, criterio de inclusién y exclusion

Unidad de estudio:

La presente investigacion se desarrolla en la empresa “2e soluciones”,
especificamente en la linea de empanizado en la cual se brinda los productos a los

clientes.
Poblacion:

Una poblacién es un grupo de entidades con comportamientos, acciones, etc.
comunes. Asi, a cada entidad perteneciente a este grupo se le denominara individuo,
también conocido como la totalidad del universo, que se define como un conjunto de
elementos que comparten determinadas conductas que buscan investigacion. Por otro
lado, mencionar estos se puede definir como familias, especies u 6rdenes expresados

de alguna manera comun.

La poblacién de estudio del presente trabajo de investigacion sera tomada del area de
empanizado de la empresa “2e soluciones” y la recoleccién de datos se hardn en un
tiempo de 24 semanas. Donde se recab6 informacion 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 indice de Productividad de lalinea de
empanizado. Teniendo datos reales que dieron origen a la baja productividaden un

tiempo de 12 semanas de analisis (N=24).
Muestra:

MARTINEZ, 2016, define como un conjunto de métricas o el recuento de algunos
elementos pertenecientes al todo. Los elementos se seleccionan aleatoriamente, es
decir, todoslos elementos que componen el todo tienen la misma probabilidad de ser

seleccionados.

Criterios de inclusion: Este estudio considerara el desempefio del personal de
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produccion en las instituciones encuestadas.

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

organizacion.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos

El surtido de informacion parte de la necesidad introducida por el creador de diagramar
sus pensamientos y presentarlos como una realidad actual dentro de la organizacion,
para fomentar este surtido es importante caracterizar qué método seré el mas adecuado
para el surtido de informacién, teniendo en cuenta que, dentro de ellos tener los

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

La percepcion se percibe como la utilizacion del sentimiento de la vista, para lo cual se
cuenta con diferentes instrumentos que ayudan a esta técnica, como grabaciones,

fotografias, 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 menciond, muestre interés en los ejercicios.
* No socio: donde el surtido es absolutamente exterior.

* Organizado: que utiliza aparatos de inscripcion.

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

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

Con esta informacion se determind que la presente investigacion usara latécnica

de la observacion directa, participante y estructurada. Asi mismo, para cumplir con

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

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

Herramientas de registro, Paso 4: Ser minucioso Yy critico, Paso 5: Presentar el

registro de lo observado, Paso 6: Analisis y depuracion de datos y Paso 7:
18



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 fenbmeno a investigar.
Instrumentos de recoleccién de datos

Como se menciond anteriormente, con la estrategia caracterizada, seguimos
percibiendo cuales seran los escenarios para considerar para plantear las
consultas, cuales son ante todo las técnicas utilizadas que contienen 8 cosas 0
preguntas, también la mano de obra con 5 cosas, en tercer lugar. los materiales
con sus 6 cosas particulares, en cuarto lugar, las maquinas usadas con sus 3
cosas, en quinto lugar, la asociacion encontrada en el medio con sus 6 cosas

individuales y finalmente el tema que presenta 7 cosas.
Formatos de Registro

El disefio del formato es de elaboracidn propia para el seguimiento de los tiempos
de los procesos que se siguen en el area de empanizado.

Crondmetro

Para la presente investigacion se contara con cronémetro digital, debido a la facilidad de
su uso Yy la precision en la toma de datos que se puede registrar.Esta herramienta es Util
para la toma de tiempos divididos entre crondmetro digital y mecanico, ambos

cumpliendo el mismo funcionamiento.
Confiabilidad

Para poder entender y justificar la presentacion de datos confiables sera
necesario definir confiabilidad, se le llama asi a la consistencia numérica y
coherencia de la recoleccién de datos. Es decir, a la repeticidn y replicacion delos
mismos sin perder el margen de cercania.

De igual manera, se puede interpretar por confiabilidad al control homogéneoy los
datos correlativos referidos a una sola escala, la misma que respeta la equidad
de datos dada por el o los autores de una investigacién con la aplicacién de un

mismo instrumento. Justificados en estos fundamentos, los datos seréan validados
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y bajo la supervision del area de calidad de la empresadebido 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
investigacion, ya sea por lo construido o por la informacion vertidaen él. Asi
mismo, para validar la informacion esta tiene que ser dimensionadaacorde al tipo
de herramienta, segun su concepcion, legitimidad y facilidad deinterpretacion de
datos. Por otra parte, respecto de lo construido se hace mencion a la parte tedrica
donde se legitima y fideliza la informacion a travésde otras teorias de otros

autores.
3.5. Procedimientos

El punto fundamental para poder dar fidelidad de los datos obtenidos es el
analisis de datos, para lo cual se trabaja bajo la informacion previamente
recolectada por los métodos mencionados en el subcapitulo anterior siendo la
prioridad los formatos de registro y el cronémetro, informacién que debe ser
analizada y tabulada para poder determinar que correspondan a datos l6gicos y
viables para realizar la investigacion. El andlisis de datos es la compresion l6gica
de los datos recolectados para poder explicar cual es la relacion entre las
variables a estudiar. Alegando de esta manera la necesidad de presentar esta
informacion de manera ordenada, es decir en tablas sin niveles de complejidad
qgue faciliten la interpretacion de estos. Para efectos del presente estudio se
tendra en cuenta el uso de la estadistica paramétrica, la cual permite estimarque
la poblacién en estudio tiene una distribucién normal, siendo medidos basados
en intervalos correctamente razonados. Asi mismo, es importante mencionar
gue los datos tomados seran presentados en el informe final, siendocausales
del analisis de una o mas variables por lo que definiremos dentro de esta
investigacion que el andlisis es univariado. Siendo este analisis en base al
estudio de una Unica variable, en este caso la variable independiente y su efecto

sobre la variable dependiente.

3.6. Métodos de analisis de datos
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Andlisis Descriptivo

Este examen comprende confirmar la proposicién, es decir, mostrar a través de
la diferenciacion de la fase subyacente del marco con la etapa cumplida por la
ejecucion de las estrategias. Para ello, la revision dependera de los aparatos
referenciados anteriormente, por ejemplo, tablas de factores, que permitan
descifrarlos de forma sencilla y directa.

Analisis Inferencial

Dentro de este tipo de analisis se menciona el uso de las herramientas
estadisticas para comprobar que los datos mencionados anteriormente son

confiables y validos.
3.7. Aspectos éticos

Al ser la presente una investigacion académica se hace mencion al uso de
referencias bibliograficas, de revistas, articulos, entre otros, los cuales por respeto
a los derechos de autor son mencionados a cabalidad haciendo menciénde los

mismos.
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IV. RESULTADOS
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3.1 Analisis descriptivo de las 5 S (variable independiente)
3.1.1. Prueba de normalidad

Para diferenciar la Metodologia 5S, primero es importante decidir si la informacion 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 investigacion de ordinario

se completo utilizando el analista de ShapiroWilk.

Dimensién Clasificar

Tabla 1: Prueba de normalidad Clasificar

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico Gl Sig.
Pre Clasificacion 223 12 ,103 ,944 12 ,551
Pro Clasificacion ,089 12 ,200" ,967 12 ,876

*, Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors

INTERPRETACION: De la Tabla 11 que se muestra, se obtuvieron un GIS
Classify_before> 0.05 y Classify_after> 0.05, por lo que mi informacioén de utilidad tiene

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

Tabla 2: Estadistica de muestras emparejadas Clasificar

Media N Desv. Desv. Error
Desviaciéon promedio
Par 1 Pre Clasificacion 23,9500 12 1,06387 ,30711
Pro Clasificacién 11,3000 12 3,60555 1,04083

Fuente: Elaboracion propia.

INTERPRETACION: 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 ejecucién de la técnica 5S, fue factible disminuir componentes superfluos dentro del

espacio de empanizado.
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Dimension Organizar

Tabla 3: Prueba de normalidad Organizar

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Pre . 12 . . 12
Organizar
Pro ,246 12 ,044 ,878 12 ,084
Organizar

a. Correccion de significacién de Lilliefors

INTERPRETACION: De la Tabla 13 que se muestra, se obtuvo un GIS
Organize_before> 0.05 y Organize_after <0.05, por lo que mi informacion de eficiencia

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

Tabla 4: Estadisticas de muestras emparejadas Organizar

Media N Desv. Desv. Error
Desviacion promedio
Par 1 Pre Organizar ,7830 12 ,00000 ,00000
Pro Organizar ,2840 12 ,09012 ,02602

Fuente: Elaboracion propia.

INTERPRETACION: La Tabla 14 muestra el acompafiamiento: la normal del aspecto
Organizar antes es 78.30 y la normal del aspecto Organizar después es 28.4, lo que
muestra que la ejecucion de la técnica 5S, fue factible disminuir las Zonas sin

sefalizacion interior desde la region de empanizado.
Dimensién Limpieza

Tabla 5: Prueba de normalidad Limpieza

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico al Sig.
Pre Limpieza ,249 12 ,038 ,898 12 ,150
Pro Limpieza ,251 12 ,036 ,901 12 ,161

a. Correccién de significacion de Lilliefors

INTERPRETACION: De la Tabla 15 que se muestra, se obtuvo un SIG
Cleaning_before> 0.05 y Cleaning_after> 0.05, por lo que mi informacién de utilidad

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

Media N Desv. Desv. Error
Desviacion promedio
Par 1 Pre Limpieza 52,5083 12 7,01407 2,02479
Pro Limpieza 88,0500 12 4,93310 1,42406

Fuente: Elaboracion propia.

INTERPRETACION: De la tabla 16 se evidencia lo siguiente: el promedio de la
Dimensién Limpieza antes es 52.51 y el promedio de la dimension Limpieza después
es 88.05, lo que demuestra que la implementacién de la metodologia 5S, se logré

incrementar mas ambientes limpias dentro del area de empanizado.

Dimension Estandarizar

Tabla 7: Prueba de normalidad Estandarizar

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistic gl Sig. Estadistic gl Sig.
0 0
Pre . 12 . . 12
Estandarizacion
Pro ,231 12 ,076 ,878 12 ,082

Estandarizacién
a. Correccién de significacion de Lilliefors

INTERPRETACION: De la Tabla 17 que se muestra, se adquiri6 un GIS
Estandarizar_antes> 0.05 y Estandarizar_después> 0.05, posteriormente mi
informacion de utilidad tiene una conducta paramétrica, esto me lleva a utilizar la
medida T-Student.

Tabla 8: Estadisticas de muestras emparejadas Estandarizar

Media N Desv. Desv. Error
Desviacion promedio
Par 1 Pre Estandarizacion 19,2000 12 ,00000 ,00000
Pro Estandarizacion 64,0583 12 8,27477 2,38872

Fuente: Elaboracion propia.

INTERPRETACION: La Tabla 18 muestra lo siguiente: la normal de la Dimension
Estandarizar antes es 19.20 y la normal del aspecto Estandarizar después es 64.06, lo
gue muestra que la ejecucién del enfoque 5S muestra inequivocamente el incremento

en los principios de los ejercicios realizados.
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Dimension Disciplina

Tabla 9: Pruebas de normalidad Disciplina

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico gl Sig.
Pre Disciplina . 12 . . 12 .
Pro Disciplina ,213 12 ,139 ,811 12 ,012

a. Correccién de significacion de Lilliefors

De la Tabla 19 mostrada, se adquirieron un SIG Disciplina_antes> 0.05 vy
Disciplina_después> 0.05, posteriormente mi informacion de utilidad tiene una conducta

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

Tabla 10: Estadisticas de muestras emparejadas Disciplina

Media N Desv. Desv. Error
Desviacion promedio
Par 1 Pre Disciplina ,0000 12 ,00000 ,00000
Pro Disciplina 3,0000 12 ,85280 ,24618

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla 20 muestra lo siguiente: la normal de la Dimension de Disciplina antes es 0 y
la normal del aspecto de Disciplina después es 3, lo que muestra que la ejecucion de

la filosofia 5S, fue factible completar 3 revisiones cada semana en promedio.
3.2. Analisis Inferencial

Andlisis inferencial de la variable dependiente: PRODUCTIVIDAD

Prueba de normalidad

Para probar la especulacion general, primero es importante decidir si la informacion
relativa a la serie de eficiencia anterior y luego posterior tiene una transmision tipica,
por esta razon y considerando la forma en que las series de las dos informaciones estan
por debajo de 30, continuamos la investigacion ordinaria utilizando el analista de
Shapiro Wilk.

Tabla 11; Pruebas de normalidad Productividad

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

Pre 242 12 ,050 ,924 12 ,320
Productividad
Pro 224 12 ,097 ,928 12 ,355
Productividad

a. Correccién de significacion de Lilliefors

INTERPRETACION: De la Tabla 21 que se muestra, obtuve Productividad_antes> 0.05
de GIS y Productividad_después> 0.05, por lo tanto, mi informacion de eficiencia tiene
una conducta paramétrica, esto me lleva a utilizar la medicion T-Student para la

aprobacion de mi teoria general.

Tabla 12: Analisis descriptivo productividad pre y pro

Estadistic Desv.
o] Error

Pre Media 53,25 1,232
Productividad 95% de intervalo de Limite inferior 50,54

confianza para la media Limite superior 55,96

Media recortada al 5% 53,33

Mediana 55,00

Varianza 18,205

Desv. Desviacion 4,267

Minimo 45

Maximo 60

Rango 15

Rango intercuartil 6

Asimetria -,527 ,637

Curtosis -,257 1,232
Pro Media 62,25 1,399
Productividad 95% de intervalo de Limite inferior 59,17

confianza para la media Limite superior 65,33

Media recortada al 5% 62,22

Mediana 64,00

Varianza 23,477

Desv. Desviacion 4,845

Minimo 55

Maximo 70

Rango 15

Rango intercuartil 8

Asimetria -,172 ,637

Curtosis -,972 1,232

Fuente: Elaboracion propia.
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Grafico Q-Q normal sin tendencia de Pre Productividad
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Gréfico 1: Gréafico Q-Q de pre productividad
Fuente: Elaboracion propia.

El promedio de la productividad antes del area de empanizado asciende a 53.25%;
asimismo, existe una desviacion estandar de 4.27%. Por otro lado, la méxima

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

Grafico Q-Q normal sin tendencia de Pro Productividad
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Grafico 2: Gréafico Q-Q de pro productividad
Fuente: Elaboracion propia.

El promedio de la productividad después del area de empanizado asciende a 62.25%;
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asimismo, existe una desviacion estandar de 4.85%. Por otro lado, la maxima

productividad es 70% y la minima productividad es 55%.
Validacion de la hipétesis general
Contrastacion de la hipétesis general

Ho: La implementacion de la metodologia 5S no mejorara de manera significativa la

productividad del area de empanizado en la empresa.

Ha: La implementacion de la metodologia 5S si mejorara de manera significativa la

productividad del &rea de empanizado en la empresa.

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

Media N Desv. Desv. Error
Desviacion promedio
Par 1 Pre Productividad 53,25 12 4,267 1,232
Pro Productividad 62,25 12 4,845 1,399

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 14: Correlaciones de muestras emparejadas de la Productividad
N Correlacién Sig.
Par 1 Pre Productividad & Pro 12 ,630 ,028
Productividad
Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: De la tabla 24 que viene a continuacion 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 esta por debajo de 0.05, lo que muestra que
la ejecucién del enfoque 5S desarrolla aiin mas la utilidad. en la regién de creacion en

la organizacion, de esta manera, se aprueba la otra especulacion general.
Significancia asintotica (bilateral)

Regla de decision:

Si Sig.ilateral) < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

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

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de

Desv. - Sig.
] Desv. confianza de la T al .
Media Desviacion Error. diferencia (bilateral)
promedio . .
Inferior Superior

Par Pre 9,000 3,954 1,142 -11,512 -6,488 - 12 ,000
1 Productividad 7,884

- Pro

Productividad

Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: 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 decision se rechaza la hipotesis nula y se acepta que la

implementacion de la metodologia 5S si mejora la productividad en el area de

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

del afno 2021.

3.2.2.2. Andlisis inferencial de la dimension de la variable dependiente: Entregas

a tiempo

Prueba de normalidad

Para probar la especulacion general, primero es importante decidir si la informacién

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

una difusion tipica, por esta razén y teniendo en cuenta la forma en que la serie de las

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

analista de Shapiro Wilk.

Tabla 16: Pruebas de normalidad de Entregas a tiempo

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistic Gl Sig. Estadistic Gl Sig.
0 0
Pre Entregas a ,201 12 ,197 ,959 12 776
tiempo
Pro Entregas a ,206 12 171 ,943 12 541
Tiempo

a. Correccién de significacion de Lilliefors
Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: De la Tabla 26 se muestra que adquiri SIG Entregas a tiempo

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

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

medicién de la prueba T de Student para la aprobacion de mi teoria general.
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Tabla 17: Anélisis descriptivo

s de Entrega a tiempo

Estadistic Desv.
0 Error

Pre Entregas a Media 75,42 1,357
tiempo 95% de intervalo de Limite inferior 72,43

confianza para la media  Limite 78,40

superior

Media recortada al 5% 75,30

Mediana 75,50

Varianza 22,083

Desv. Desviacion 4,699

Minimo 68

Maximo 85

Rango 17

Rango intercuartil 7

Asimetria ,448 ,637

Curtosis ,321 1,232
Pro Entregas a Media 84,42 1,520
Tiempo 95% de intervalo de Limite inferior 81,07

confianza para la media  Limite 87,76

superior

Media recortada al 5% 84,30

Mediana 84,00

Varianza 27,720

Desv. Desviacion 5,265

Minimo 76

Maximo 95

Rango 19

Rango intercuartil 9

Asimetria ,508 ,637

Curtosis ,201 1,232

Fuente: Elaboracion propia
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Gréfico 3: Gréfico Q-Q de pre Entregas a tiempo
Fuente: Elaboracion propia

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

asimismo, existe una desviacion estandar de 4.69%. Por otro lado, la maxima entregas

a tiempo es 85% y la minima entregas a tiempo es 68%.
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Graéfico 4: Grafico Q-Q de pro Entregas a tiempo
Fuente: Elaboracion propia

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

84.42%:; asimismo, existe una desviacion estandar de 5.27%. Por otro lado, la maxima

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

Validacion de la hipotesis Especifica
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Contrastacion de la hipétesis especifica

Ho: La implementacion de la metodologia 5S no mejorara de manera significativa las

entregas a tiempo del area de empanizado en la empresa.

Ha: La implementacion de la metodologia 5S si mejorara de manera significativa las

entregas a tiempo del area de empanizado en la empresa.

Tabla 18: Estadisticas de muestras emparejadas de Entregas a tiempo

Media N Desv. Desv. Error
Desviacion 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: Elaboracion propia.
Tabla 19: Correlaciones de muestras emparejadas de Entregas a tiempo
N Correlacién Sig.
Par 1 Pre Entregas a tiempo & Pro 12 ,984 ,000

Entregas a Tiempo

Fuente: Elaboracion propia.

INTERPRETACION: 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 implementacion de la metodologia 5S si mejora las

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

hip6tesis especifica alterna.

Significancia asintética (bilateral)

Regla de decision:
Si Sig.ilateral) < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si Sig.pilateral) > 0.05, se acepta la hipétesis nula

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

Diferencias emparejadas t gl Sig.
Media  Desv. Desv. 95% de intervalo (bilateral)
Desviacion Error de confianza de la
promedio diferencia
Inferior Superior
Par Pre Entregas a 9,000 1,044 ,302 -9,664 -8,336 - 12 ,000
1 tiempo - Pro 29,850
Entregas a
Tiempo

Fuente: Elaboracion propia.

INTERPRETACION: 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
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consiguiente y de acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipoétesis nula y se acepta
que la implementacion de la metodologia 5S si mejora las entregas a tiempo en el
area de empanizado en la empresa, donde la mejora asciende a 9% en los primeros

tres meses del afio 2021.

3.2.2.3. Andlisis inferencial de la dimension de la variable dependiente: Entregas
sin errores
Tabla 21: Pruebas de normalidad de Entregas sin errores
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistic gl Sig. Estadistic ol Sig.
0 0
Pre Entregas sin ,126 12 ,200" 974 12 ,951
errores
Pro Entregas sin ,151 12 ,200 ,961 12 7192
errores

*, Esto es un limite inferior de la significacién verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Fuente: Elaboracion propia.
INTERPRETACION: 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

estadigrafo Prueba T Student para la validacion de mi hipotesis especifica 2.

Tabla 22: Andlisis descriptivo de Entregas sin errores

Estadistic Desv.

0 Error

Pre Entregas sin Media 70,83 1,120
errores 95% de intervalo de Limite inferior 68,37

confianza para la media  Limite superior 73,30

Media recortada al 5% 70,81

Mediana 71,00

Varianza 15,061

Desv. Desviacion 3,881

Minimo 64

Maximo 78

Rango 14

Rango intercuartil 7

Asimetria ,039 ,637

Curtosis -,159 1,232
Pro Entregas sin Media 73,75 ,897
errores 95% de intervalo de Limite inferior 71,78

confianza para la media  Limite superior 75,72

Media recortada al 5% 73,67

Mediana 74,00

Varianza 9,659

Desv. Desviacion 3,108

Minimo 69

Maximo 80

Rango 11

Rango intercuartil 5

Asimetria 323 ,637
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Gréfico 5: Gréfico Q-Q Pre Entregas sin errores
Fuente: Elaboracion propia

El promedio de las Entregas sin errores antes del area de empanizado asciende a
70.83%; asimismo, existe una desviacion estandar de 3.88%. Por otro lado, la maxima

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

Grafico Q-Q normal sin tendencia de Pro Entregas sin errores
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Grafico 6: Gréafico Q-Q Pro Entregas sin errores
Fuente: Elaboracion propia
El promedio de las Entregas sin errores después del area de empanizado asciende a
73.75%; asimismo, existe una desviacién estandar de 3.11%. Por otro lado, la maxima

Entregas sin errores es 80% y la minima entregas sin errores es 69%.
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Validacion de la hipotesis Especifica
Contrastacion de la hipétesis especifica

Ho: La implementacién de la metodologia 5S no mejorara de manera significativa las

entregas sin errores del area de empanizado en la empresa.

Ha: La implementacion de la metodologia 5S si mejorara de manera significativa las

entregas sin errores del area de empanizado en la empresa.

Tabla 23: Estadisticas de muestras emparejadas Pre Entregas sin errores

Media N Desv. Desv. Error
Desviacion promedio
Par Pre Entregas sin errores 70,83 12 3,881 1,120
1 Pro Entregas sin errores 73,75 12 3,108 ,897

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 24: Correlaciones de muestras emparejadas Entregas sin errores
N Correlacién Sig.
Par 1 Pre Entregas sin errores & Pro 12 , 162 ,015
Entregas sin errores
Fuente: Elaboracion propia.

INTERPRETACION: 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 implementacién de la metodologia 5S si mejora
las Entregas sin errores en el area de empanizado en la empresa, por lo tanto, se valida

la hipotesis especifica alterna.

Significancia asintotica (bilateral)

Regla de decision:

Si Sig.ilateral) < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

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

Diferencias emparejadas t gl Sig.
Media Desv. Desv. 95% de intervalo (bilateral)
Desviacion Error de confianza de la
promedio diferencia
Inferior Superior
Par Pre 2,917 4,562 1,317 -5,815 -,018 - 12 ,049
1 Entregas 2,215
sin
errores -
Pro
Entregas
sin

errores

Fuente: Elaboracién propia.

INTERPRETACION: 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 decision se rechaza la hipétesis nula y se acepta
que la implementacion de la metodologia 5S si mejora las entregas sin errores en el
area de empanizado en la empresa, donde la mejora asciende a 3% en los primeros

tres meses del afio 2021.
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V. DISCUSION
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El objetivo general de esta revision fue decidir como funcionara la ejecucion de Lean
Manufacturing sobre la eficiencia de la linea de empanado responsable de la
organizacion "2e Soluciones”, Lima 2021. Se realiz6 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 estandar de eleccion se descarta la teoria invalida
y se reconoce que la ejecucion del procedimiento 5S asumiendo que la eficiencia
funciona en la region de empanado de la organizacion, donde la mejora suma hasta un

9% en los primeros tres meses de 2021.

Segun nuestros resultados, son confiables con los obtenidos por Infante (2016).
"Propuesta para trabajar en la efectividad util de la linea de creacion de camisas forradas
de una organizacién de indumentaria mediante el uso de aparatos de montaje
ajustados”. Tesis (gand el titulo de disefiador moderno). En la Universidad de San
Buenaventura, Colombia, 2016. 139 péaginas. Busca utilizar instrumentos de ensamblaje
ajustados para abordar la organizacién y planificacion de la creacion indefensa, al igual
que los problemas experimentados en la region de creacion de ropa, donde el
administrador se desorganiza sobre el &rea de materiales y, de vez en cuando, articulos
deficientes debido a la ausencia de articulos, demoras, por lo que debe usar Innovacion
de 5'S Para controlar més facilmente la region para disminuir el desarrollo sin sentido y
confiar en que los aparatos se encontraran cerca. El fin més significativo es que al crear
un esquema del ciclo de creacién, se pueden identificar libertades ilimitadas para el
desarrollo. Cambiar la circulacion de los médulos puede expandir la competencia de la
progresion de materiales, ayudar a desarrollar ain mas el lugar de trabajo y permitir una
mayor productividad. tareas, y mas explicitamente, llamar la atenciéon sobre lo que
Agatex SA puede lograr. Disminuye increiblemente la obstruccion del trabajo en
proceso, puede matar una regidén ocupada sin sentido, disminuir el tiempo de transporte
y desarrollar ain mas 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 como la ejecucion de Lean
Manufacturing mejoraria los traslados de tiempo de la linea de empanizado por parte de
la organizacion "Arreglos 2e", Lima 2021. La especulacion particular 1 podria
diferenciarse, De la tabla 28 que viene a continuacion 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 esta por debajo de
0,05, que sera el que muestra que la ejecucion del sistema 5S avanza Desarrolla las
entregas en horario en la regién de empanado de la organizacién, de esta manera se

aprueba la teoria explicita electiva.

Segun nuestros resultados, son constantes con los obtenidos por Silva (2016),
propuesto "Ejecucioén de una innovacion mas desarrollada dependiente del ensamblaje
esbelto para expandir la utilidad de las organizaciones de calzado, con la intencion total
de mejorar el sistema de ensamblaje de las suelas de los zapatos. con interrupcion de
la linea de creacidén Unica como acumulacion de existencias, preparacion de material
indefenso, debido al bajo interés y la ausencia de preparacion conduce a fugas de
articulos, transporte inutil y retencidén 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.
Linea para reducir el costo. Los fines mas pertinentes incluyen: Al hacer este trabajo, se
puede confirmar la viabilidad de los instrumentos lean, sobre la base de que la principal
interaccion de creacién para expandir la eficiencia no necesita la obtencion de la
innovacion mas vanguardista o grandes especulaciones. Se trata de un método sencillo
de ejecutar, sobrio y grande. t cultura de colaboracién. Los pensamientos pueden afectar

enormemente los resultados.

Fundamentalmente, el objetivo especifico 2 fue evaluar como funcionaria la ejecucién
de Lean Manufacturing en los vehiculos sin decepciones de la linea de empanizado
responsable de la asociacion "planes 2e", Lima 2021. La hipétesis especifica 2 podria
separarse. De la tabla 33 abajo se comprueba: el tipico 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 esta por debajo de 0,05, Esto muestra que
ejecutando el procedimiento 5S mas crea transportes libres de errores en el distrito de

cria de la asociacion, posteriormente se aprueba la teoria expresa electiva.

Como lo indican nuestros resultados, son confiables con los adquiridos por Megia
(2013). "Examen e ideas para desarrollar ain mas el proceso de creacion de prendas
de vestir y la linea de creacion de prendas de vestir de las organizaciones de materiales
gue utilizan instrumentos de montaje ajustados". Tesis (obtuvo el titulo de especialista
moderno). En la Universidad Catolica del Peru, Lima, Perd, 2013. 101 paginas. El

objetivo es trabajar en la productividad de la linea de creaciéon de ropa de las
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organizaciones de materiales a través de un procedimiento que depende del examen, la
determinacién y las ideas de desarrollo para lograr mejores marcadores de competencia.
El fin mas importante, depende del examen de los negocios habituales de la
organizacion supervisada, contrastando las ventajas normales de la investigacion
monetaria y la ejecucion de los aparatos de montaje ajustados propuestos, se presume
gue la ejecucion de los articulos de la serie M003, M012 y M0O16 es alcanzable en campo,
su VAN FCE S./4 543,62> 0y TIR FCE es 36%. >.
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VI. CONCLUSIONES
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1. Su objetivo general fue decidir como funcionaria la ejecucidon de Lean
Manufacturing sobre la eficiencia de la linea de empanizado responsable de la
organizacion "2e Soluciones", Lima 2021. Se realizé la prueba de nuestra
especulacién 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 segun la directriz de eleccidn se descarta
la teoria invalida y se reconoce que la ejecucion de la filosofia 5S asumiendo La
utilidad sigue funcionando en la region de empanizado de la organizacién, donde

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

2. El objetivo particular 1 fue retratar como la ejecucion de Lean Manufacturing
mejoraria los traspasos de tiempo de la linea de empanizado responsable de la
organizacion "2e Soluciones”, Lima 2021. La especulacion explicita 1, de la Tabla
28 muestra lo que acompafa: 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 esta por debajo de 0.05, lo cual muestra que
la ejecucion del sistema 5S asumiendo que funciona en las Entregas en horario
en el empanizado region en la organizacion, de esta manera, se aprueba la teoria

explicita electiva.

3. El objetivo particular 2 fue evaluar cémo funcionaria la ejecucion de Lean
Manufacturing en el transporte sin pifias de la linea de empanizado responsable
de la organizacion "2e Soluciones", Lima 2021. Fue factible diferenciar la
especulacién particular 2, De Tabla 33 muestra el acompafiante: 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 esta
por debajo de 0,05, lo que demuestra que la ejecucién de las 5S La técnica
desarrolla ain mas entregas sin errores en la regidbn de empanizado en la

organizacién, en consecuencia, se aprueba la teoria explicita electiva.
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VIl. RECOMENDACIONES
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1. Se insta a la administracion superior a proporcionar motivadores a los
trabajadores que se ajustan a los ejercicios asignados de acuerdo con las 58S,
totalmente decididos a mantenerse al dia con su inspiracion y evitar que la

ejecucion de la filosofia de las 5S se afloje.

2. Se recomienda que la alta administracion incluya a la fuerza laboral en
cooperaciones amistosas para sentirse estimado en la organizacion, asi como

liderar una preparacion consistente dependiente de la estrategia 5S.

3. Por ultimo, se prescribe proceder con la ejecucion del enfoque 5S como un
aparato para la mejora constante y continuar aplicando los instrumentos de

ensamblaje esbelto que lo acompafan para lograr la grandeza.
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MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

productividad es la
relacion entre las salidas
y las entradas (p.1).
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MATRIZ DE CONSISTENCIA

Problema Objetivos Hipotesis Variables Metodologia
¢De qué manera la|Determinar de qué |La implementacion del
implementacion del | manera la | Lean Manufacturing
Lean Manufacturing | implementacion del | mejorara la Tipo:
mejorara la | Lean Manufacturing | productividad de la Aplicada
productividad de la | mejorara la | linea de empanizado a| Lean Manufacturing
linea de empanizado a | productividad de la | cargo de la empresa “2e Nivel:

cargo de la empresa “2e
soluciones”, Lima
20217

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

soluciones”, Lima 2021.

;De qué manera la
implementacion del
Lean Manufacturing
mejorara las entregas a
tiempo de la linea de
empanizado a cargo de

la empresa “2e
soluciones”, Lima
20217

¢De qué manera la
implementacion del
Lean Manufacturing

mejorara las entregas
sin errores de la lineade
empanizado a cargo de
la empresa “2e
soluciones”, Lima
20217

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

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

Productividad

Explicativo causal

Disefio
Pre experimental

Poblacion:
12 semanas de pre
pruebay 12 semanas
de post prueba

Muestra:
No probabilistica
censal

Técnica:
Encuesta

Instrumento:
Check list




ANEXOS

INSTRUMENTO: Check List

INSPECCION
5S
HOJA DE AUDITORIA 5S EVALUAD
OR:
5S N ELEMENTO A DESCRIPCION PUNTAIJE
EVALUAR LOGRADO
1 Materiales o elementos ¢Existen elementos innecesarios en el
- puesto de trabajo?
2 2 Maquinaria o equipos ¢Existencia innecesaria?
.;_3 3 Herramientas ¢Existencia innecesaria en el lugar de
'3 trabajo?
O 4 Control visual ¢Existe o no control visual?
5 Estandares Escritos ¢Existen estandares de seguridad y
limpieza?
Subtotal
6 Indicador de lugar ¢Es fécil reconocer el lugar para cada cosa?
- 7 Indicador de articulos ¢Existe demarcacion de lugares?
3 8 Indicadores de cantidad | ¢Existen definicion de maximos y minimos?
o} 9 Vias de acceso ¢Estan identificadas las lineas de acceso?
10 Herramientas ¢Existe lugares especificos para
cadaherramienta?
Subtotal
11 Maquinas ¢Algunas maquinas se mantienen en
© buenas condiciones y limpias?
] 12 Pisos ¢Existe libres de basura, aceites y grasas?
=3 13 Limpieza de inspeccién | ¢Se realiza la inspeccion de las maquinas?
4 14 Responsable de limpieza | ¢Existe personal responsable de verificar la
limpieza?
15 Habito de limpieza ¢El operario limpia su area de trabajo?
Subtotal
- 16 Normas y ¢Existen normas y procedimientos
:g procedimientos establecidos?
& 17 Ideas de mejora ¢Se han implantado ideas de mejora?
f§ 18 Plan de mejora ¢ Tiene en mente un plan de mejora para el
8 area?
i 19 Orden y limpieza ¢Existe informacion sobre orden y limpieza?
20 Las primeras 3S ¢Se mantienen las primeras 3S?
Subtotal
21 Entrenamiento ¢Son conocidos los procedimientos
« estandares?
% 22 Herramienta ¢ Son almacenados correctamente?
3 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
MEDICION A TRAVES DE
JUICIO DE EXPERTOS



&I' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE
PRESENTACION

Sefior:  Alex Antenor Benites Aliaga
Presente

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

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

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

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:
- Carta de presentacion.
- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacién de las variables.

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

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

Atentamente.

//
/
// pd 4
/)
i

Clara Elizabeth Recuay Mirones
D.N.I: 44056742
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DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y
DIMENSIONES

Variable Independiente: Lean manufacturing

Para Hernandez y Vizan sostienen al respecto:

Ohno sent6 las bases para el nuevo sistema de gestién JIT / Just in Time
(también conocido como TPS (Toyota Manufacturing System)). El sistema
formuld un principio muy simple: "Produzca solo lo que se necesita y cuando
el cliente lo requiera". La contribucion de Ohno se complementd con el trabajo
de Shigeo Shingo, también ingeniero industrial de Toyota, que estudié en
detalle la gestion cientifica de Taylor y la teoria del tiempo y el movimiento de
Gilbreth. Entiende la necesidad de transformar las operaciones de produccion
en un proceso continuo sin interrupciones para poder brindar a los clientes
Unicamente lo que necesita, y su interés se centra en reducir el tiempo de
preparacion. Su primera aplicacion se centro en reducir radicalmente el tiempo
de sustitucion de herramientas, sentando las bases para el sistema SMED.
(2016, p.13).

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y
DIMENSIONES

Variable Dependiente: Productividad

El andlisis de la productividad esta basado en el analisis del crecimiento de la
produccion por unidad de tiempo. Tomando en cuenta este razonamiento el ingreso
seran motores defectuosos, materiales de reparacion y otros, para dar como resultado
un motor en buen estado, sabiendo a su vez que los insumos utilizados que priman

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

Productividad: Es el indicador que permite analizar la correcta disposicion de recursos
acorde a la comparacion 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.
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Dimensiones de la variable: Productividad

Productividad: la productividad es la medida en que se conoce si los recursos estan
siendo usados de la manera mas adecuada, es decir aprovechandose al maximo para

producir la mayor cantidad posible.

Indicador de Productividad

Entrada
Salida

Productividad =
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Instrumento: Check List

INSPECCION
5S
HOJA DE AUDITORIA 5S EVALUAD
OR:
5S N ELEMENTO A DESCRIPCION PUNTAIJE
EVALUAR LOGRADO
1 Materiales o elementos ¢Existen elementos innecesarios en el
- puesto de trabajo?
2 2 Maquinaria o equipos ¢ Existencia innecesaria?
_:_‘_g 3 Herramientas ¢Existencia innecesaria en el lugar de
‘@ trabajo?
O 4 Control visual ¢Existe 0 no control visual?
5 Estandares Escritos ¢ Existen estandares de seguridad y
limpieza?
Subtotal
6 Indicador de lugar ¢ Es facil reconocer el lugar para cada cosa?
- 7 Indicador de articulos ¢ Existe demarcacion de lugares?
z 8 Indicadores de cantidad ¢Existen definicion de méximos y minimos?
) 9 Vias de acceso ¢Estan identificadas las lineas de acceso?
10 Herramientas ¢Existe lugares especificos para
cadaherramienta?
Subtotal
11 Maquinas ¢Algunas maquinas se mantienen en
© buenas condiciones y limpias?
] 12 Pisos ¢Existe libres de basura, aceites y grasas?
g 13 Limpieza de inspeccion ¢Se realiza la inspeccién de las maquinas?
- 14 Responsable de limpieza | ¢Existe personal responsable de verificar la
limpieza?
15 Habito de limpieza ¢El operario limpia su area de trabajo?
Subtotal
- 16 Normas y ¢Existen normas y procedimientos
:g procedimientos establecidos?
S 17 Ideas de mejora ¢Se han implantado ideas de mejora?
‘é 18 Plan de mejora ¢ Tiene en mente un plan de mejora para el
8 area?
i} 19 Orden y limpieza ¢Existe informacion sobre orden y limpieza?
20 Las primeras 3S ¢Se mantienen las primeras 3S?
Subtotal
21 Entrenamiento ¢Son conocidos los procedimientos
© estandares?
% 22 Herramienta ¢Son almacenados correctamente?
2 23 Control ¢Existe un control de inventario?
a 24 Procedimiento ¢Son actualizados los procedimientos?
25 Resultados ¢El personal conoce los resultados
obtenidos?
Subtotal
Total
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MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

. . ESCALA
DEFINICION DEFINICION INTSTRUMENT O
DIMEN DE
VARIABLE CONCEPTUAL OPERACIONAL SIoN INDICADOR MEDICON
. Documento del nivel Razén
“La Metodologia 5s es de cumplimiento
aquella que transfiere al | Aplicando la Puntaje alcanzado 100
equipo la oportunidad de | herramienta ~ Lean 5S = . * indi imi
! ) Punt d ndice cumplimiento
aplicar mejoras como el | Manufacturing, ~ se untaje esperadao de norma. Razoén
incremento de la | medira  bajo las - o
Lean productividad la mejora | dimensiones- N.C = Nivel de cumplimiento
manufacturing . 3

de calidad 'y Ia|Metodologia5 S
seguridad”. Aldavert | SMED
(2016, p.65) JIT
Carro y Gonzales (2015), | La  productividad Entregaa | ET = # Entrega a tiempo 100 | ®Registro de Razén
refieren que, se evaluara por medio tiempo # Total de pedidos ingresados nimero de falla
La productividad lleva al | de entregas a tiempo P
avance del  proceso | y entregassin errores.
productivo. Es decir, hace Reqi g
una comparacion entre la # entregas sin errores y er%lsr{r?]iento d:

Productividad cantidad de recursos y Entrega = #Total de entregas i
cantidad de bienes. Por sin errores entregas )
consiguiente, se puede Razon
decir que la

productividad es la
relacion entre las salidas
y las entradas (p.1).

Fuente: Elaboracion propia.
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Observaciones (precisar si hay suficiencia): es pertinente  SIHAY SUFICIENCIA

Opinién 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 Ingenieria.

'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

“Relevancia: El item es apropiado para representar al componente odimension
especifica del constructo

%Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,

exacto y directo
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteadosson

suficientes para medir la dimension

— —
Firma del Experto Informante
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PARA VALIDAR LOS
INSTRUMENTOS DE
MEDICION A TRAVES
DE JUICIO DE
EXPERTOS



i\l' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE_
PRESENTACION

Sefior: Solis Tipian Martin Albino

Presente

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

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

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

El expediente de validacién, que se le hace llegar contiene:
- Carta de presentacion.
- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

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

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

Atentamente.

//
/
/
L 7
——

Clara Elizabeth Recuay Mirones
D.N.I: 44056742
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DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES
Y DIMENSIONES

Variable Independiente: Lean manufacturing

Para Hernandez y Vizan sostienen al respecto:

Ohno sent6 las bases para el nuevo sistema de gestion JIT / Just in Time
(también conocido como TPS (Toyota Manufacturing System)). El sistema
formuld un principio muy simple: "Produzca solo lo que se necesita y cuando
el cliente lo requiera”. La contribucién de Ohno se complement6 con el trabajo
de Shigeo Shingo, también ingeniero industrial de Toyota, que estudié en
detalle la gestion cientifica de Taylor y la teoria del tiempo y el movimiento de
Gilbreth. Entiende la necesidad de transformar las operaciones de produccién
en un proceso continuo sin interrupciones para poder brindar a los clientes
Unicamente lo que necesita, y su interés se centra en reducir el tiempo de
preparacion. Su primera aplicacién se centr6 en reducir radicalmente el tiempo
de sustitucion de herramientas, sentando las bases para el sistema SMED.
(2016, p.13).

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES
Y DIMENSIONES

Variable Dependiente: Productividad

El andlisis de la productividad estd basado en el andlisis del crecimiento de la
produccién por unidad de tiempo. Tomando en cuenta este razonamiento el ingreso
seran motores defectuosos, materiales de reparacién y otros, para dar como resultado
un motor en buen estado, sabiendo a su vez que los insumos utilizados que priman

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

Productividad: Es el indicador que permite analizar la correcta disposicion de recursos
acorde a la comparacion 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.
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Dimensiones de la variable: Productividad

Productividad: la productividad es la medida en que se conoce si los recursos estan
siendo usados de la manera mas adecuada, es decir aprovechandose al maximo para

producir la mayor cantidad posible.
Indicador de Productividad

Productividad = Entrada

Salida
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Instrumento: Check List

INSPECCION 55
HOJA DE AUDITORIA 5S EVALUADOR:
5S N ELEMENTO A EVALUAR DESCRIPCION PUNTAJE
LOGRADO
1 Materiales o elementos éExisten elementos innecesarios en el
- puesto de trabajo?
:8 2 Magquinaria o equipos ¢Existencia innecesaria?
S 3 Herramientas ¢Existencia innecesaria en el lugar de
E trabajo?
[@) 4 Control visual ¢Existe o no control visual?
5 Estdndares Escritos éExisten estandares de seguridad y
limpieza?
Subtotal
6 Indicador de lugar ¢Es facil reconocer el lugar para cada cosa?
c 7 Indicador de articulos ¢Existe demarcacion de lugares?
9 8 Indicadores de cantidad | ¢Existen definicion de maximos y minimos?
S 9 Vias de acceso ¢Estan identificadas las lineas de acceso?
10 Herramientas ¢ Existe lugares especificos para cada
herramienta?
Subtotal
11 Maquinas ¢Algunas maquinas se mantienen en
buenas condiciones y limpias?
§ 12 Pisos ¢Existe libres de basura, aceites y grasas?
E 13 Limpieza de inspeccion éSe realiza la inspeccion de las maquinas?
= 14 Responsable de limpieza | ¢Existe personal responsable de verificar la
limpieza?
15 Habito de limpieza ¢El operario limpia su area de trabajo?
Subtotal
- 16 Normasy ¢Existen normas y procedimientos
b procedimientos establecidos?
8 17 Ideas de mejora ¢Se han implantado ideas de mejora?
_§ 18 Plan de mejora éTiene en mente un plan de mejora para el
E area?
g 19 Orden y limpieza ¢Existe informacion sobre orden y limpieza?
20 Las primeras 3S éSe mantienen las primeras 3S?
Subtotal
21 Entrenamiento éSon conocidos los procedimientos
o estandares?
£ 22 Herramienta éSon almacenados correctamente?
§ 23 Control ¢Existe un control de inventario?
a 24 Procedimiento éSon actualizados los procedimientos?
25 Resultados ¢El personal conoce los resultados
obtenidos?
Subtotal
Total
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MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

. . ESCALA
DEFINICION DEFINICION INTSTRUMENT O
DIMEN DE
VARIABLE CONCEPTUAL OPERACIONAL SION INDICADOR MEDICON
. Documento del nivel Razén
“La Metodologia 5s es de cumplimiento
aquglla que transfiere al Aplicando la _ Puntaje alcanzado
eqU_lpO la qportumdad de herramienta Lean 5S ¢= Puntaje esperado 100 Indice cump”miento
aplicar mejoras como el | Manufacturing,  se de norma. Razén
incremento de la | medirda bajo las . .
Lean L . -
manufacturing productlv!dad la mejora | dimensiones: N.C = Nivel de cumplimiento
de calidad 'y la|Metodologia5$S
seguridad”. Aldavert | SMED
(2016, p.65) IT
Carro y Gonzales (2015), | La  productividad Entrega a ET = # Entrega a tiempo 100 | * Registro de Raz6n
refieren que, se evaluara por medio tiem # Total de pedidos ingresados nimero de falla
D . po
La productividad lleva al | de entregas a tiempo
avance del  proceso | y entregassin errores.
productivo. Es decir, hace Reqist g
una comparacion entre la ; ¢ Registro. €
i cantidad de recursos y _ #entregas sinerrores cumplimiento  de
Productividad . : Entrega #Total de entregas t
cantidad de bienes. Por sin errores entregas )
consiguiente, se puede Razon
decir que la

productividad es la
relacion entre las salidas
y las entradas (p.1).

Fuente: Elaboracion propia.
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Observaciones (precisar si hay suficiencia): es pertinente SIHAY SUFICIENCIA

Opinién 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.

IPertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

ZRelevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension
especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,
exacto y directo

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

Firma del Experto Informante
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CARTA DE_
PRESENTACION

Sefior: Carrasco Huaman José Rogelio
Presente

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

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

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

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

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Instrumentos de recoleccién de datos

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

Atentamente.

Clara Elizabeth Recuay Mirones
D.N.I: 44056742
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DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES
Y DIMENSIONES

Variable Independiente: Lean manufacturing

Para Hernandez y Vizan sostienen al respecto:

Ohno sent6 las bases para el nuevo sistema de gestion JIT / Just in Time
(también conocido como TPS (Toyota Manufacturing System)). El sistema
formuld un principio muy simple: "Produzca solo lo que se necesita y cuando
el cliente lo requiera”. La contribucién de Ohno se complementé con el trabajo
de Shigeo Shingo, también ingeniero industrial de Toyota, que estudié en
detalle la gestion cientifica de Taylor y la teoria del tiempo y el movimiento de
Gilbreth. Entiende la necesidad de transformar las operaciones de produccién
en un proceso continuo sin interrupciones para poder brindar a los clientes
Unicamente lo que necesita, y su interés se centra en reducir el tiempo de
preparacion. Su primera aplicacién se centr6 en reducir radicalmente el tiempo
de sustitucion de herramientas, sentando las bases para el sistema SMED.
(2016, p.13).

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES
Y DIMENSIONES

Variable Dependiente: Productividad

El andlisis de la productividad estd basado en el andlisis del crecimiento de la
produccién por unidad de tiempo. Tomando en cuenta este razonamiento el ingreso
seran motores defectuosos, materiales de reparacién y otros, para dar como resultado
un motor en buen estado, sabiendo a su vez que los insumos utilizados que priman

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

Productividad: Es el indicador que permite analizar la correcta disposicion de recursos
acorde a la comparacion 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.
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Dimensiones de la variable: Productividad

Productividad: la productividad es la medida en que se conoce si los recursos estan
siendo usados de la manera mas adecuada, es decir aprovechandose al méximo para

producir la mayor cantidad posible.
Indicador de Productividad

Productividad = Entrada

Salida
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Instrumento: Check List

INSPECCION 55
HOJA DE AUDITORIA 5S EVALUADOR:
5S N ELEMENTO A EVALUAR DESCRIPCION PUNTAJE
LOGRADO
1 Materiales o elementos éExisten elementos innecesarios en el
- puesto de trabajo?
:8 2 Magquinaria o equipos ¢Existencia innecesaria?
S 3 Herramientas ¢Existencia innecesaria en el lugar de
E trabajo?
[@) 4 Control visual ¢Existe o no control visual?
5 Estdndares Escritos éExisten estandares de seguridad y
limpieza?
Subtotal
6 Indicador de lugar ¢Es facil reconocer el lugar para cada cosa?
c 7 Indicador de articulos ¢Existe demarcacion de lugares?
9 8 Indicadores de cantidad | ¢Existen definicion de maximos y minimos?
S 9 Vias de acceso ¢Estan identificadas las lineas de acceso?
10 Herramientas ¢ Existe lugares especificos para cada
herramienta?
Subtotal
11 Maquinas ¢Algunas maquinas se mantienen en
buenas condiciones y limpias?
§ 12 Pisos ¢Existe libres de basura, aceites y grasas?
E 13 Limpieza de inspeccion éSe realiza la inspeccion de las maquinas?
= 14 Responsable de limpieza | ¢Existe personal responsable de verificar la
limpieza?
15 Habito de limpieza ¢El operario limpia su area de trabajo?
Subtotal
- 16 Normasy ¢Existen normas y procedimientos
b procedimientos establecidos?
8 17 Ideas de mejora ¢Se han implantado ideas de mejora?
_§ 18 Plan de mejora éTiene en mente un plan de mejora para el
E area?
g 19 Orden y limpieza ¢Existe informacion sobre orden y limpieza?
20 Las primeras 3S éSe mantienen las primeras 3S?
Subtotal
21 Entrenamiento éSon conocidos los procedimientos
o estandares?
£ 22 Herramienta éSon almacenados correctamente?
§ 23 Control ¢Existe un control de inventario?
a 24 Procedimiento éSon actualizados los procedimientos?
25 Resultados ¢El personal conoce los resultados
obtenidos?
Subtotal
Total
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MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

. . ESCALA
DEFINICION DEFINICION INTSTRUMENT O
DIMEN DE
VARIABLE CONCEPTUAL OPERACIONAL SION INDICADOR MEDICON
. Documento del nivel Razén
“La Metodologia 5s es de cumplimiento
aquglla que transfiere al Aplicando la _ Puntaje alcanzado
eqU_lpO la qportumdad de herramienta Lean 5S ¢= Puntaje esperado 100 Indice cump”miento
aplicar mejoras como el | Manufacturing,  se de norma. Razén
incremento de la | medirda bajo las . .
Lean L . -
manufacturing productlv!dad la mejora | dimensiones: N.C = Nivel de cumplimiento
de calidad 'y la|Metodologia5$S
seguridad”. Aldavert | SMED
(2016, p.65) IT
Carro y Gonzales (2015), | La  productividad Entrega a ET = # Entrega a tiempo 100 | * Registro de Raz6n
refieren que, se evaluara por medio tiem # Total de pedidos ingresados nimero de falla
D . po
La productividad lleva al | de entregas a tiempo
avance del  proceso | y entregassin errores.
productivo. Es decir, hace Reqist g
una comparacion entre la ; ¢ Registro. €
i cantidad de recursos y _ #entregas sinerrores cumplimiento  de
Productividad . : Entrega #Total de entregas t
cantidad de bienes. Por sin errores entregas )
consiguiente, se puede Razon
decir que la

productividad es la
relacion entre las salidas
y las entradas (p.1).

Fuente: Elaboracion propia.
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Observaciones (precisar si hay suficiencia): es pertinente SIHAY SUFICIENCIA

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No
aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg.: Carrasco Huaman José Rogelio

Especialidad del validador: Magister especialista en Educacion y Docencia Universitaria,
Economista especialista en formulacion Proyectos de inversion, Especialista en informatica.

IPertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

%Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,
exacto y directo

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

Firma del Experto Informante
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A nivel publico, dltimamente en el Peru debido a la explosion de la pesca y la mineria,
muchas organizaciones de asistencia han ampliado su interés por las
administraciones y actividades modernas, una de estas organizaciones publicas es
2E SOLUCIONES, que comenzd 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.

Asi, este trabajo de examen logico nos permite investigar cada interaccion
dependiente de la ejecucion correspondiente al trabajo de personal debidamente
preparado en el uso de instrumentos de Lean Manufacturing que cambian practicas y
perspectivas, permitiendo construir las ventajas que la organizacidon requiere y

mantenerse al dia con la situacion como pionero al acecho.

A nivel comercial, la organizacion a partir de ahora tiene un proceso de ensamblaje
inadecuado que comprende la revision de la sustancia natural y luego enviarla a la
region de creacion donde, segun los requisitos previos del plan del articulo a explicar,
se cambia segun sus detalles.; Una vez realizada esta actividad, se realiza una ultima

evaluacion para confirmar asumiendo que cumple con las necesidades.

Como bien se sabe la metodologia de las 5S tuvo su origen y se desarroll6 por primera
vez en Japdn. 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 yreputacion.

Los paises europeos siguen utilizando la metodologia para aprender de las
contribuciones de Japon. En Alemania, Suiza, Dinamarca y otros paises, 5S ha
transformado con éxito los factores de produccion en produccion en el sistema
econdémico internacional, aumentando la productividad en aproximadamente un 2,5%

cada afio (Diario Gestion, setiembre 2010).

Actualmente en el contexto Internacional y en paises de Latinoamérica las empresas
estan optando por incorporar en su planificacion estratégica objetivos que se vean
ligados a mejora continua en relacion a la calidad y sus niveles de productividad
logrando ser mas competitivos en el mercado, sin embargo, muchas empresas no se

encuentran preparadas para la aplicacibn de esta herramienta no por falta de
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informacion, por un tema econdmico o falta de tiempo, muchas de las causas de su
ausencia es la falta conocimiento, falta de andlisis 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 participaciéon y compromiso de

todo el equipo humano. (Pifiero, 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 psicoldégicamente 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 afio, para reconocer la
implementacion de la gestion de calidad del sistema mejorado en Japon (Salazar
2017).

La competencia del mercado hace que las organizaciones estén mas 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 produccion en masa, y
estan en constante movimiento, por lo que se necesita tecnologia para enfrentar los
desafios 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 area de produccién para aumentar su productividad.

La empresa puede utilizar sus recursos para maximizar la productividad, y podremos
reducir los costos operativos, mejorando asi el servicio al cliente en comparacion con

otras empresas similares.

Se formulé como problema general, el siguiente enunciado, ¢De qué manera la
implementacion del Lean Manufacturing mejorara la productividad de la linea de
empanizado a cargo de la empresa “2e soluciones”, Lima 20217 Como problemas
especificos se formularon los siguientes enunciados, ¢De qué manera la
implementacion del Lean Manufacturing mejorara las entregas a tiempo de la linea de
empanizado a cargo de la empresa “2e soluciones”, Lima 20217, ;De qué manera la

3



implementacion del Lean Manufacturing mejorara las entregas sin errores de la linea
de empanizado a cargo de la empresa “2e soluciones”, Lima 20217

(Clientes nsatisfechos por la demora en
[a entrega de los productos terminados

Paco control e los Reduccion de acapacidad Producos no ferminados
tiempos de trabajo productiva a tiempo

Efectos Productos terminados con errores

Baja Productividad ]‘ PROBLEMA

Causas Inadecuado uso de herramientas Inactividad del personal Productos en Retrasos del material al usar
procesos dispersos

Como objetivo general, se planted, Determinar de qué manera la implementacion del
Lean Manufacturing mejorara la productividad de la linea de empanizado a cargo de
la empresa “2e soluciones”, Lima 2021. Como objetivos especificos, se plantearon,
Describir de qué manera la implementacién del Lean Manufacturing mejorara las
entregas a tiempo de la linea de empanizado a cargo de la empresa “2e soluciones”,
Lima 2021. Evaluar de qué manera la implementacion del Lean Manufacturing
mejorara las entregas sin errores de la linea de empanizado a cargo de la empresa

“2e soluciones”, Lima 2021.

Como hipétesis general, se planted, La implementacion del Lean Manufacturing
mejorara la productividad de la linea de empanizado a cargo de la empresa “2e
soluciones”, Lima 2021. Como hipétesis especificas, se plantearon, La
implementacion del Lean Manufacturing mejorara las entregas a tiempo de la linea de
empanizado a cargo de la empresa “2e soluciones”, Lima 2021. La implementacién
del Lean Manufacturing mejorara las entregas sin errores de la linea de empanizado

a cargo de la empresa “2e soluciones”, Lima 2021.
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Existen una serie de conceptos para referirse a las técnicas de Lean Manufacturing,de
entre ellas podriamos rescatar la definicion de HERNANDEZ (2016), que la considera
como una filosofia de trabajo, centrada en el valor afiadido y en las personas que
trabajan en una organizacion, esta filosofia nos permite reconocer y suprimir
desperdicios dentro de un sistema de produccion. Consiste en aplicar una serie de
herramientas con el fin de cambiar la cultura organizacional en base a la comunicaciony

trabajo en equipo entre los trabajadores.

También podemos mencionar otra definicion de ROJAS (2017), que es un concepto de
trabajo, bajo el enfoque de mejora continua y optimizacion 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
implementacion de la manufactura esbelta no tiene fin porque se basa en la mejora

continua.

SILVA (2016), propuso “Implementacion de tecnologia mejorada basada en la
manufactura esbelta para aumentar la productividad de las empresas de calzado, conel
objetivo de optimizar el proceso de fabricacion de suelas de zapatos para eliminar la
interrupcion de la linea de produccion de suelas, como la acumulacion de inventarios,
mala planificacion de materiales , debido al bajo interés y la falta de capacitacion
conducen a defectos en el producto, transporte innecesario y espera continua causada
por entrega deficiente y otros problemas y cuellos de botella, por loque se utiliza el pilar
de calidad, donde 5's y Kanban eliminan desperdicios yproblemas encontrados en la
produccion. linea para reducir costo. Las conclusiones mas relevantes incluyen: Al
realizar este trabajo se puede verificar la efectividad de las herramientas lean, porque
el Unico proceso de produccién para aumentar la productividad no requiere la
adquisicién de la tecnologia mas avanzada o grandes inversiones. Esta es una cultura
de trabajo en equipo facil 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 linea de
produccion de camisas forradas de una empresa de confeccion mediante la aplicacion

de herramientas de manufactura esbelta ". Tesis (adquirid el titulo de ingeniero
industrial). En la Universidad de San Buenaventura, Colombia, 2016. 139 paginas. trata
de utilizar aparatos de ensamblaje ajustados para abordar la organizacion y la reserva

de creacion indefensa, al igual que los problemas experimentados en la region de
7



creacion de ropa, donde el administrador se desorganiza sobre el area de materialesy,
de vez en cuando, articulos defectuosos debido a la ausencia de articulos. retrasos, asi
que utilice la innovacion de 5'S para controlar la region con mayor probabilidad y
disminuir el desarrollo superfluo y confiar en que los dispositivos se encontraran cerca.
El fin mas pertinente es que al crear un esquema de la interaccion de la creacion, se
pueden distinguir libertades ilimitadas para el desarrollo. Cambiar el disefio de los
mdbdulos puede expandir la competencia del flujo de materiales, ayudar a desarrollar
aun mas el lugar de trabajo y permitir tareas mas beneficiosas, y aun mas
explicitamente, llamar la atencion sobre lo que Agatex S.A. puede lograr. Disminuye
extraordinariamente el bloqueo del trabajo en proceso, puede prescindir de la region
ocupada superflua, reduce el tiempo de transporte y desarrolla aiin mas la calidad de la
camiseta. Ademas, puede utilizar la forma esencial de pensar en los activos objetivos

ajustados.

ABRIL (2016). "Propuesta de Sistema de Lean Manufacturing en Fabricacion de
Armarios Refrigerados de INDURAMAINDUGLOB S.A." Tesis (adquirié el titulo de
Ingeniero Industrial). Cuenca: Universidad de Cuenca, 2016. 157 paginas. Intenta llevar
a cabo dispositivos de ensamblaje ajustados para lograr un control de interaccion
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 organizacion. El final més 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 creacion
para disminuir el tiempo de transmision (disminuyendo el tiempo de transmisién a los
clientes y suavizando flujo de stock) y la duracién del proceso Durante esta interaccion,
es mas probable que pueda utilizar y girar sus activos.

CHAVEZ Y MENDES (2014). "La utilizacion de Lean Manufacturing en el paso de la
interaccion de corte". Proposicion (obtuvo el titulo de disefiador mecéanico y eléctrico).
México: Universidad Nacional Autonoma de Meéxico, 2014. 147 paginas. Esta
relacionado con la ejecucion de aparatos de montaje ajustados en una organizacion
comprometida con la produccion de neumaticos para hardware moderno y de cosecha
propia para trabajar en la naturaleza del articulo terminado. El final mas importante es:
La Metodologia de Manufactura Esbelta y 6 Sigma son activos excepcionalmente

increibles para que las organizaciones mejoren, y les han brindado ventajas gigantes,



principalmente reduciendo los gastos y el tiempo de creacion, eliminando el despilfarro
todo el tiempo y afirmando la calidad en sus articulos. La ejecucion de los esfuerzos de
seguridad, para buscar continuamente los mejores lugares de la actividad general de la
organizacion, y la calidad no se convierta en un obstaculo para la entrada de la

organizacion en el mercado y la seriedad.

CASTREJON (2016). "Ejecucion de instrumentos de montaje ajustados en el campo de
agrupacion de instalaciones de investigacion de drogas". Propuesta (titulo de disefiador
moderno). México. Instituto Publico de Tecnologia, 2016. 77 paginas. 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 linea prescindiendo de todos los procesos de accién agregada
que no se estiman y expandiendo la eficiencia. Los fines mas importantes incluyen: El
punto focal del trabajo es analizar el espacio de agrupacion del laboratorio de drogas.
Esto se logra mediante la investigacion de las lineas de creacion clave (lineas de
creacion de rankle) relacionadas con el sistema de agrupacion en varias ocasiones. En
esta investigacion no esta muy bien establecido que los escenarios mas grandes son
aquellos que hacen que algunos recuerdos lamentables cambien, es decir, lleva méas
tiempo de lo normal. Por tanto, se han ejecutado cinco estrategias para decidir el
principal impulsor de los cambios, de la siguiente manera: 1. Documentacion solida. 2.
Los ejercicios de cambio no estdn normalizados. 3. Ejercicios de limpieza esporadicos.
4. Se consume una gran parte del dia rastrear los dispositivos y arreglos de la maquina.
Podemos inferir que hay problemas en las técnicas de funcionamiento para el sistema
de agrupamiento de estas lineas de creacion, y hay contrastes ya que no se hacen en

de manera estandar.

PALOMINO (2012). "El uso de dispositivos de ensamblaje lean en la linea de
empaquetado de plantas de empaquetado de grasas”. Propuesta (obtuvo el titulo de
arquitecto moderno). En la Universidad Catdlica del Peru, Lima, Pert, 2012. 100
paginas. Se trata de realizar esbeltas herramientas de ensamblaje para trabajar en la
presentacion de lineas de empaquetado de grasas e incrementar el limite de creacion
de sus plantas, utilizando 5 para eliminar el despilfarro dentro de la organizacién y en
la linea de creaciéon. Simultaneamente, disminuye el tiempo personal de la linea de
creacion por ausencia de mano de obra y falta de preparacion del personal. El final mas

significativo es: Durante la exploracion, vimos que los representantes tienen un interés



increible en conocer mejores técnicas que nunca, por lo que no hay una buena excusa
para imaginar que la ejecucion de dispositivos lean los obstruira. A través de una gran
correspondencia y una amplia ayuda administrativa, se tiende a razonar que el uso de

este instrumento dentro de la organizacion es verdaderamente préctico.

MEGIA (2013). "Examen e ideas para desarrollar aun mas el proceso de creacion de
ropa y la linea de creacion de prendas de vestir de las organizaciones de materiales
que utilizan dispositivos de montaje ajustados”. Tesis (adquiri6 el titulo de especialista
moderno). En la Universidad Catdlica del Peru, Lima, Perd, 2013. 101 paginas. El
objetivo es trabajar en la productividad de la linea de creacion de ropa de las
organizaciones materiales a través de un sistema que depende de la investigacion, la
conclusién y las ideas de desarrollo para lograr mejores indicadores de competencia.
El fin mas aplicable es: Con base en el examen de los negocios habituales de la
organizacién revisada, contrastando las ventajas normales de la investigacion
monetaria y la ejecucion de los dispositivos de ensamblaje ajustados propuestos, se
presume que la ejecucion de los items de la serie M003, M012 y M016 es posible. ropa.
Field, su NPV FCE S./4 543.62> 0y IRR FCE es 36%. > Cacao.

BALLIUS (2013). "Utilizacién de herramientas de fabricacion ajustada para optimizar el
proceso de aguas termales eléctricas". Postulacion (adquirio el titulo de especialista
moderno). En la Universidad Catdlica del Perq, Lima, Peru, 2013. 96 paginas. Tiene la
intencion de disminuir el desperdicio encontrado, por ejemplo, la responsabilidad
desigual de la linea de creacién del tanque de calentamiento eléctrico, el problema del
stock irrazonable entre procesos, la utilizacion de aparatos esbeltos, (por ejemplo, el
marco Kanban que ayuda a controlar los grados de stock) y el tiempo de ejecucién de
la disposicion de la maquina SMED es excesivamente largo. El marco de decepcion a
largo plazo reduce el tiempo de sustitucién de formas. El fin mas aplicable es: Después
de la ejecucién del equilibrio de la linea de creacién, el marco Kanban y el marco SMED
propuesto, las acumulaciones principales reconocidas durante la etapa sintomatica se
veran disminuidas. Basicamente, el acabado de 5S también es necesario para la

ejecucion de estas ideas de mejora.

En este segmento conceptualizaremos los factores de ensamblaje esbelto como lo
sostienen RAJADELL Y SANCHEZ de la siguiente manera: Lean Manufacturing espera
eliminar los desechos mediante la utilizacion de diferentes dispositivos (TPM, 5S,

SMED, Kanban, Kaizen, Heijunka, Jidoka, etc.) que crecieron principalmente en Japon.
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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 maxima de la cadena de valor e

inversiéon del administrador (2010, p. 1).

Para HERNANDEZ Y VIZAN sostienen al respecto, Sent6 las bases para el nuevo
sistema de gestion 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 contribucion de Ohno se
complement6 conel trabajo del ingeniero industrial de Toyota Shigeo Shingo, quien
estudio endetalle la gestion cientifica de Taylor y Jill. Teoria del tiempo y el movimiento
de Bryce. (2016, pagina 13).

Para HERNANDEZ Y VIZAN sostienen al respecto, la descripcion 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
elintercambio de conceptos. En esta exploracion, hay un cambio de mentalidad que no

ocurrira en las fabricas occidentales hasta décadas después. (2013, pag.15).

Segin FERNANDEZ (2010) indica que, el propdsito de implementar un sistema de
manufactura esbelta aplicable a cualquier proyecto ya sea un servicio o una industria, es
crear un mejor valor paralos 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
procesoy luego reduzca el costo que lo afecta. Los sistemas de manufactura esbelta se
conocen como la aplicacion e implementacion de diversos métodos que permiten la
eliminacién de todas las operaciones que no agregan valor al producto final (desperdicio,
tiempode 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 SANCHEZ (2010), plantearon que “realizar un ensamblaje esbelto
en una instalacion industrial requiere informacion sobre ideas, aparatos y avances para

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

Como se mencion6 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” (pag. 11).

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

que lo acompafian por aqui:

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

de creacion utilizado para adquirirlo.

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

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

Segun ROBBINS Y COULTER (2016), es la suma agregada de la mercancia entregada
aislada por la medida de los activos utilizados para obtener la creacion. Se tiende a
valorar que la creacion se suma a la exposicion de los grupos de examen, ya sean

pequefios estudios o lugares de trabajo y trabajo, pero deberia ser asi (p. 35).

Segln MARTINEZ (2017), la utilidad es un puntero que muestra la utilizacién de activos
en la creacion de trabajo y productos; Asimismo, hace referencia a la conexion entre
los activos utilizados y los items adquiridos, y desglosa RRHH, capital, informacion,
productividad energética, etc. (Pag. 310).

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

miden en dos dimensiones.

La primera dimension es la entrega a tiempo, que citd MORA (2016), mencionando que
“este indicador mide el nivel de cumplimiento de la empresa paraentregar los pedidos

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

# Entrega a tiempo
ET = * 100

# Total de pedidos
ingresados

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

(2016), quien sefiald, “Esta es la maxima eficiencia de la entrega del producto al cliente
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final. Se llama el momento critico o cara a cara. cara al cliente, y verificando toda la
entrega integrada Las variables logisticas para la calidad general del consumidor final
incluyen no solo variables como tiempo, calidad y documentacién, sino también la

introduccién del personal de entrega y sus respectivos equipos de transporte” (p. 41)
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CAPITULO IlI
METODOLOGIA
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3.1. Tipo y disefio de investigacion
El presente proyecto de investigacion es de tipo aplicada.

GABRIEL ORTEGA (2017), La investigacion aplicada también se denomina
investigaciénpractica o investigacion empirica, la diferencia es que busca aplicar o
utilizar los conocimientos adquiridos después de que se implementan y practican
sistematicamente sobre la base de la investigacion, mientras se adquieren otros
conocimientos. La aplicacion del conocimiento en la investigacion sera un resultado

realista organizado, riguroso y sistematico.

En la empresa actual, se utiliza la investigacion aplicada, ya que trata de acreditar la
informacion hipotética y viable obtenida durante el ciclo de examen con la intencion total

de desarrollar ain mas la eficiencia mediante la ejecucion de Lean Assembling.

SANCHEZ FLORES (2019), se caracteriza asi el examen con metodologia cuantitativa
ya gue maneja investigaciones estimables mediante procedimientos medibles para la
valoracion de la informacién recabada, su finalidad excepcional depende de la
representacion, expectativa, esclarecimiento y control de las causas, uniendo los fines
asimilables a la utilizacion de medidas o evaluacion, mientras se recogen los resultados,

se descomponen y descifran mediante la técnica l6gico-especulativa.

Esta prueba estd mas cerca de comenzar con una estrategia cuantitativa, ya que utiliza
una variedad de datos y analisis para responder a preguntas exploratorias y probar
hip6tesis establecidas.

Segun MAMANI QUISPE (2017), el plan semiexploratorio se utiliza en circunstancias en
las que el control de juicio serio es extremadamente dificil y se mantiene cuando los
factores no se establecen arbitrariamente 0 se combinan, Sino que esas reuniones se

coordinaron antes del andlisis.

El plan de exploracion 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 habra un control exploratorio y dependiente del objeto
de estudio que se le asigne. el especialista.
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3.2. Variables y Operacionalizacion
3.2.1. Variable Independiente; Lean manufacturing

Para HERNANDEZ y VIZAN seguir asi, sent6 las bases para el nuevo JIT/En el tltimo
momento el sistema ejecutivo (también llamado TPS (Toyota Assembling Framework)).
El marco formé un estandar excepcionalmente basico: "Producir justo lo que se requiere
y cuando el cliente lo requiere". EI compromiso de Ohno se vio reforzado por el trabajo
de Shigeo Shingo, también un especialista moderno de Toyota, que se centro
exhaustivamente en la ciencia administrativa de Taylor y la teoria del tiempo y el
movimiento de Gilbreth. Comprende la necesidad de convertir las tareas de creacion en
un ciclo persistente e implacable para poder brindarles a los clientes justo lo que
necesitan, y su ventaja esta en disminuir el tiempo de preparacién. Su uso principal se
centr6 en disminuir profundamente el tiempo de sustitucion 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 investigacion del desarrollo de la creacién por
unidad de tiempo. Teniendo en cuenta esta idea, el pago sera motores defectuosos,
materiales reparados y otros, para lograr un motor en buen estado, sabiendo que las
fuentes de informacién utilizadas que superan el ciclo seran los aparatos, el tiempo de

trabajo, entre otros.
Productividad (Variable dependiente)

El indicador permite examinar el comportamiento correcto de los activos segun 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 periodo similar decidido.
Dimensiones

Eficiencia: la eficiencia es el grado en que se sabe si los activos se estan utilizando
de la manera mas adecuada, es decir, aprovechandolos para entregar la mejor suma

posible.
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Indicador de Productividad

Productividad= Entrada
Salida

3.3. Poblacién, muestra, criterio de inclusién y exclusion

Unidad de estudio:

El examen actual se hace en la organizacién "2e soluciones”, explicitamente en la

linea de empanado en la que se entregan los articulos a los clientes.
Poblacion:

Una poblacion es una reunion de sustancias con formas de comportarse, actividades,
etc., normales. Posteriormente, toda sustancia que tenga un lugar con este conjunto
se denominara individuo, o también el universo completo, que se caracteriza por ser
un conjunto de componentes que comparten formas especificas de comportamiento
gue buscan ser examinadas. Por otra parte, hacer referencia a estos puede
caracterizarse como familias, especies u 6rdenes comunicados de alguna manera

familiar.

La poblacion revisora de este trabajo de examen se tomara de la regién de crianza de
la organizacion "2e soluciones" y el surtido de informacion estard 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, realizandose el expediente de Eficiencia de la linea de empanado.
Contar con informacion genuina que condujo a baja eficiencia en un periodo de 12

semanas de examen (N=24).
Muestra:

MARTINEZ, 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 incorporacion: Este estudio reflexionara sobre la exposicion del personal
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de creacion en los establecimientos revisados.

Modelos de prohibicién: Este panorama no piensa en profesores de diferentes campos

de la asociacion.
3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos

La combinacién de datos nace de la necesidad que tiene el hacedor de plasmar sus
contemplaciones y presentarlas como una realidad en curso dentro de la asociacion.
Para avanzar en esta variedad, es fundamental describir qué técnica sera la mas
adecuada para la recoleccion de datos, teniendo en cuenta que dentro de ellas se
tienen las pantallas, notando la cooperacion, entre otras que parten de una regla

comparativa.

Insight es visto como la utilizacién de la sensacion 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 menciond, muestre interés en los ejercicios.
* No socio: donde el surtido es absolutamente exterior.

» Organizado: que utiliza aparatos de inscripcion.

* 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 resolvio que el examen actual utiliz6 el método de percepcion
directa, miembro y organizada. Asimismo, para consentir el procedimiento existe una
agrupacion que permite su derecho de aplicacién que es; Etapa 1: ¢ Qué se notara?,
Etapa 2: ¢ Cudl es el objeto de estudio?, Etapa 3: Dispositivos de registro, Etapa 4:

Ser exhaustivo y basico, Etapa 5: Presentar el registro de lo observado, Etapa 6:
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Examen y limpieza de informacion 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 recoleccion de datos

Como se menciond anteriormente, con la estrategia caracterizada, seguimos
percibiendo cuales seran los escenarios para considerar para plantear las
consultas, cuales son ante todo las técnicas utilizadas que contienen 8 cosas 0
preguntas, también la mano de obra con 5 cosas, en tercer lugar. los materiales
con sus 6 cosas particulares, en cuarto lugar, las maquinas usadas con sus 3
cosas, en quinto lugar, la asociacion encontrada en el medio con sus 6 cosas

individuales y finalmente el tema que presenta 7 cosas.
Formatos de Registro

El disefio del formato es de elaboracidn propia para el seguimiento de los tiempos
de los procesos que se siguen en el area de empanizado.

Crondmetro

Para la presente investigacion se contara con cronémetro digital, debido a la facilidad de
su uso Yy la precision en la toma de datos que se puede registrar.Esta herramienta es Util
para la toma de tiempos divididos entre crondmetro digital y mecanico, ambos

cumpliendo el mismo funcionamiento.
Confiabilidad

Para poder entender y justificar la presentacion de datos confiables sera
necesario definir confiabilidad, se le llama asi a la consistencia numérica y
coherencia de la recoleccién de datos. Es decir, a la repeticidn y replicacion delos
mismos sin perder el margen de cercania.

De igual manera, se puede interpretar por confiabilidad al control homogéneoy los
datos correlativos referidos a una sola escala, la misma que respeta la equidad
de datos dada por el o los autores de una investigacién con la aplicacién de un

mismo instrumento. Justificados en estos fundamentos, los datos seréan validados
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y bajo la supervision del area de calidad de la empresadebido 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
investigacion, ya sea por lo construido o por la informacion vertidaen él. Asi
mismo, para validar la informacion esta tiene que ser dimensionadaacorde al tipo
de herramienta, segun su concepcion, legitimidad y facilidad deinterpretacion de
datos. Por otra parte, respecto de lo construido se hace mencion a la parte tedrica
donde se legitima y fideliza la informacion a travésde otras teorias de otros

autores.
3.5. Procedimientos

Lo mas destacado que tiene la opcidon de prestar atencién a la informacion
obtenida es el examen de informacion, para lo cual se trabaja a la luz de los
datos recopilados recientemente por las técnicas a las que se hace referencia
en el subcapitulo anterior, siendo necesarios los disefios de registros y el reloj,
datos que deben desglosarse y organizarse para tener la opcion de confirmar
gue se comparan con informacion legitima y practica para completar el examen.
El examen de la informacién es la comprension sensible de la informacion
recopilada para aclarar la conexion entre los factores a considerar.
Reivindicando asi la necesidad de introducir estos datos de forma deliberada,
es decir, en tablas sin niveles de complejidad que trabajen con su traduccion.
Para los motivos de esta revision, se considerara la utilizacion de insights
paramétricos, que permitan evaluar que la poblacion objeto de estudio tiene una
dispersion tipica, siendo estimada a la luz de tramos contemplados con
precision. De igual forma, es fundamental precisar que la informacion recabada
se introducira en el ultimo informe, siendo motivo de examen de al menos un
factor, por lo que caracterizaremos dentro de este examen que la investigacion
es univariada. Estando este examen fundamentado en la investigacion de una
variable solitaria, para esta situacion el factor libre y su impacto en la variable

dependiente.
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3.6. Meétodos de andlisis de datos
Analisis Descriptivo

Esta evaluacion incorpora afirmar la sugerencia, o al menos, aparecer a través
de la separacién del periodo fundamental de la estructura con la etapa terminada
por la ejecucion de las metodologias. Para ello, la encuesta se apoyara en los
artilugios recientemente mencionados, como las tablas de factores, que

permiten desentrafiarlos de manera basica y directa.
Analisis Inferencial

Dentro de este tipo de investigacién, se hace referencia a la utilizacion de
instrumentos medibles para comprobar que la informacion antes referenciada es

sélida y sustancial.
3.7. Aspectos éticos

Como se trata de un examen escolar, se utilizan referencias bibliogréaficas,
revistas, articulos, 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 Analisis 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 Ensefiar antes y
después tiene un vehiculo convencional, en consecuencia y considerando la forma en
que la serie de los dos datos tienen menos de 30 afios, la prueba generalmente se

completd con el examinador ShapiroWilk

Dimensién Clasificar

Tabla 1: Prueba de normalidad Clasificar

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico Gl Sig.
Pre Clasificacion ,223 12 ,103 ,944 12 ,551
Pro Clasificacion ,089 12 ,200" ,967 12 ,876

*, Esto es un limite inferior de la significacién verdadera.
a. Correccion de significacion de Lilliefors

INTERPRETACION: 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 estimacion T-Understudy

Tabla 2: Estadistica de muestras emparejadas Clasificar

Media N Desv. Desv. Error
Desviacion promedio
Par 1 Pre Clasificacion 23,9500 12 1,06387 ,30711
Pro Clasificacién 11,3000 12 3,60555 1,04083

Fuente: Elaboracion propia.

INTERPRETACION: La Tabla 12 muestra lo siguiente: el promedio del angulo
Organizar antes es 23.95 y el promedio de la perspectiva Caracterizar después es 11.3,
lo que muestra que la ejecucion del método 5S fue practica para reducir las partes

innecesarias dentro del espacio de empanizado.

23



Dimension Organizar

Tabla 3: Prueba de normalidad Organizar

Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Pre . 12 . . 12
Organizar
Pro ,246 12 ,044 ,878 12 ,084
Organizar

a. Correccién de significacion de Lilliefors

INTERPRETACION: 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: Estadisticas de muestras emparejadas Organizar

Media N Desv. Desv. Error
Desviacion promedio
Par 1 Pre Organizar ,7830 12 ,00000 ,00000
Pro Organizar ,2840 12 ,09012 ,02602

Fuente: Elaboracion propia.

INTERPRETACION: La tabla 14 muestra el desarrollo: el promedio del punto de vista
Ordenar antes es 78.30 y el promedio del &ngulo Coordenada después es 28.4, lo que
muestra que la ejecucién del método 5S, reduciendo las zonas sin movimiento interno

desde la regién de empanado fue posible.
Dimension Limpieza

Tabla 5: Prueba de normalidad Limpieza

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico al Sig.
Pre Limpieza ,249 12 ,038 ,898 12 ,150
Pro Limpieza ,251 12 ,036 ,901 12 ,161

a. Correccion de significacion de Lilliefors

INTERPRETACION: 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 utiles tienen una forma

paramétrica de comportarse, esto me lleva a utilizar la medida T-Understudy.
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Tabla 6: Estadistica de muestras emparejadas Limpieza

Media N Desv. Desv. Error
Desviacion promedio
Par 1 Pre Limpieza 52,5083 12 7,01407 2,02479
Pro Limpieza 88,0500 12 4,93310 1,42406

Fuente: Elaboracion propia.

INTERPRETACION: 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 ejecucion de la técnica 5S, fue posible incrementar todas las

condiciones mas impecables dentro del area de empanizado

Dimension Estandarizar

Tabla 7: Prueba de normalidad Estandarizar

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistic gl Sig. Estadistic gl Sig.
0 0
Pre . 12 . . 12
Estandarizacion
Pro ,231 12 ,076 ,878 12 ,082

Estandarizacién
a. Correccién de significacion de Lilliefors

INTERPRETACION: 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: Estadisticas de muestras emparejadas Estandarizar

Media N Desv. Desv. Error
Desviacion promedio
Par 1 Pre Estandarizacion 19,2000 12 ,00000 ,00000
Pro Estandarizacion 64,0583 12 8,27477 2,38872

Fuente: Elaboracion propia.

INTERPRETACION: La Tabla 18 muestra lo siguiente: la tipica del Aspecto Normalizar
Antes es 19,20 y la ordinaria de la perspectiva Normalizar Después es 64,06, lo que
muestra que la ejecucion del enfoque 5S muestra inequivocamente la expansién en el

inicio de las actividades realizadas.

25



Dimension Disciplina

Tabla 9: Pruebas de normalidad Disciplina

Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico gl Sig.
Pre Disciplina . 12 . . 12 .
Pro Disciplina ,213 12 ,139 ,811 12 ,012

a. Correccién de significacion 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: Estadisticas de muestras emparejadas Disciplina

Media N Desv. Desv. Error
Desviacion promedio
Par 1 Pre Disciplina ,0000 12 ,00000 ,00000
Pro Disciplina 3,0000 12 ,85280 ,24618

Fuente: Elaboracion 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 ejecucion
del razonamiento 5S, terminando 3 auditorias consistentemente en promedio fue

factible.

3.2. Analisis Inferencial

Andlisis inferencial de la variable dependiente: PRODUCTIVIDAD
Prueba de normalidad

Para contrastar la hipotesis general, primero es fundamental elegir si los datos
comparativos con la serie de productividad anterior y posterior tienen una transmision
comun, 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 exploracién estandar

utilizando el experto de Shapiro Wilk
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Tabla 11: Pruebas de normalidad Productividad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico Gl Sig.
Pre 242 12 ,050 ,924 12 ,320
Productividad
Pro 224 12 ,097 ,928 12 ,355
Productividad

a. Correccion de significacién de Lilliefors

INTERPRETACION: 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 estimacion T-

Understudy para respaldar mi hip6tesis general

Tabla 12: Analisis descriptivo productividad pre y pro

Estadistic Desv.
o] Error

Pre Media 53,25 1,232
Productividad 95% de intervalo de Limite inferior 50,54

confianza para la media Limite superior 55,96

Media recortada al 5% 53,33

Mediana 55,00

Varianza 18,205

Desv. Desviacion 4,267

Minimo 45

Maximo 60

Rango 15

Rango intercuartil 6

Asimetria -,527 ,637

Curtosis -,257 1,232
Pro Media 62,25 1,399
Productividad 95% de intervalo de Limite inferior 59,17

confianza para la media Limite superior 65,33

Media recortada al 5% 62,22

Mediana 64,00

Varianza 23,477

Desv. Desviacion 4,845

Minimo 55

Maximo 70

Rango 15

Rango intercuartil 8

Asimetria -,172 ,637

Curtosis -,972 1,232

Fuente: Elaboracion propia.
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Gréfico 1: Gréafico Q-Q de pre productividad
Fuente: Elaboracion propia.

La eficiencia tipica antes de la region de empanado suma 53,25%; de manera similar,
hay una desviacion estandar de 4.27%. Por otra parte, la eficiencia méas extrema es del

60 % y la eficiencia base es del 45 %.

Grafico Q-Q normal sin tendencia de Pro Productividad
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Grafico 2: Gréafico Q-Q de pro productividad
Fuente: Elaboracion propia.

La eficiencia tipica después de la region de empanado asciende a 62,25%; de igual
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forma se tiene una desviacion estandar de 4.85%. Por otra parte, la eficiencia mas

extrema es del 70 % y la eficiencia base es del 55 %.
Validacion de la hipétesis general
Contrastacion de la hipétesis general

Ho: La implementacion de la metodologia 5S no mejorara de manera significativa la

productividad del area de empanizado en la empresa.

Ha: La implementacion de la metodologia 5S si mejorara de manera significativa la
productividad del &rea de empanizado en la empresa.

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

Media N Desv. Desv. Error
Desviacion promedio
Par 1 Pre Productividad 53,25 12 4,267 1,232
Pro Productividad 62,25 12 4,845 1,399

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 14: Correlaciones de muestras emparejadas de la Productividad
N Correlacién Sig.
Par 1 Pre Productividad & Pro 12 ,630 ,028
Productividad
Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: De la tabla 24 que sigue se comprueba que la utilidad tipica 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 esta por debajo de 0.05, lo que demuestra que la ejecucion de
las 5S se acerca més crea utilidad. en el ambito de la creacién en la asociacion, en esta

linea se sustenta la otra hipétesis general
Significancia asintotica (bilateral)

Regla de decision:

Si Sig.ilateral) < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

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

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de

Desv. - Sig.
] Desv. confianza de la T al .
Media Desviacion Error. diferencia (bilateral)
promedio . .
Inferior Superior

Par Pre 9,000 3,954 1,142 -11,512 -6,488 - 12 ,000
1 Productividad 7,884

- Pro

Productividad

Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: 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 segun la regla de eleccidn, se descarta la especulacion invalida y se reconocio
que la ejecucion de la filosofia 5S supone que mejora la eficiencia en la region de empanamiento

de la organizacion, donde la mejora suma un 9% en los primeros tres meses de 2021.

3.2.2.2. Andlisis inferencial de la dimension de la variable dependiente: Entregas

a tiempo
Prueba de normalidad

Para probar la especulacion general, primero es importante decidir si la informacién
comparada con la serie de traspasos en el cronograma antes y luego después tiene
una difusion tipica, por esta razén y teniendo en cuenta la forma en que la serie de las
dos informaciones esta 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
Estadistic Gl Sig. Estadistic Gl Sig.
0 0
Pre Entregas a ,201 12 ,197 ,959 12 776
tiempo
Pro Entregas a ,206 12 171 ,943 12 541
Tiempo

a. Correccién de significacion de Lilliefors
Fuente: Elaboracion propia

INTERPRETACION: De la Tabla 26 se muestra que adquiri SIG Entregas a tiempo
_antes> 0.05 y Entregas a tiempo _después de <0.05 en este sentido mi informacion
sobre Entregas a tiempo tiene una conducta parameétrica, esto me lleva a utilizar la

medicién de la prueba T de Student para la aprobacion de mi teoria general.

Tabla 17: Andlisis descriptivos de Entrega a tiempo

Estadistic Desv.
o] Error
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Pre Entregas a Media 75,42 1,357
tiempo 95% de intervalo de Limite inferior 72,43

confianza para la media  Limite 78,40

superior

Media recortada al 5% 75,30

Mediana 75,50

Varianza 22,083

Desv. Desviacion 4,699

Minimo 68

Maximo 85

Rango 17

Rango intercuartil 7

Asimetria ,448 ,637

Curtosis ,321 1,232
Pro Entregas a Media 84,42 1,520
Tiempo 95% de intervalo de Limite inferior 81,07

confianza para la media  Limite 87,76

superior

Media recortada al 5% 84,30

Mediana 84,00

Varianza 27,720

Desv. Desviacion 5,265

Minimo 76

Maximo 95

Rango 19

Rango intercuartil 9

Asimetria ,508 ,637

Curtosis ,201 1,232

Fuente: Elaboracion propia
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Gréfico 3: Gréfico Q-Q de pre Entregas a tiempo
Fuente: Elaboracion propia

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

asimismo, existe una desviacion estandar de 4.69%. Por otro lado, la maxima entregas

a tiempo es 85% y la minima entregas a tiempo es 68%.
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Graéfico 4: Grafico Q-Q de pro Entregas a tiempo
Fuente: Elaboracion propia

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

84.42%:; asimismo, existe una desviacion estandar de 5.27%. Por otro lado, la maxima

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

Validacion de la hipotesis Especifica
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Contrastacion de la hipétesis especifica

Ho: La implementacion de la metodologia 5S no mejorara de manera significativa las

entregas a tiempo del area de empanizado en la empresa.

Ha: La implementacion de la metodologia 5S si mejorara de manera significativa las

entregas a tiempo del area de empanizado en la empresa.

Tabla 18: Estadisticas de muestras emparejadas de Entregas a tiempo

Media N Desv. Desv. Error
Desviacion 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: Elaboracion propia.
Tabla 19: Correlaciones de muestras emparejadas de Entregas a tiempo
N Correlacién Sig.
Par 1 Pre Entregas a tiempo & Pro 12 ,984 ,000

Entregas a Tiempo

Fuente: Elaboracion propia.

INTERPRETACION: 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 implementacion de la metodologia 5S si mejora las

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

hip6tesis especifica alterna.

Significancia asintética (bilateral)

Regla de decision:
Si Sig.ilateral) < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Si Sig.pilateral) > 0.05, se acepta la hipétesis nula

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

Diferencias emparejadas t gl Sig.
Media  Desv. Desv. 95% de intervalo (bilateral)
Desviacion Error de confianza de la
promedio diferencia
Inferior Superior
Par Pre Entregas a 9,000 1,044 ,302 -9,664 -8,336 - 12 ,000
1 tiempo - Pro 29,850
Entregas a
Tiempo

Fuente: Elaboracion propia.

INTERPRETACION: 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
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consiguiente y de acuerdo a la regla de decision se rechaza la hipoétesis nula y se acepta
que la implementacion de la metodologia 5S si mejora las entregas a tiempo en el
area de empanizado en la empresa, donde la mejora asciende a 9% en los primeros

tres meses del afio 2021.

3.2.2.3. Andlisis inferencial de la dimension de la variable dependiente: Entregas
sin errores
Tabla 21: Pruebas de normalidad de Entregas sin errores
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistic gl Sig. Estadistic ol Sig.
0 0
Pre Entregas sin ,126 12 ,200" 974 12 ,951
errores
Pro Entregas sin ,151 12 ,200 ,961 12 7192
errores

*, Esto es un limite inferior de la significacién verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Fuente: Elaboracion propia.
INTERPRETACION: 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

estadigrafo Prueba T Student para la validacion de mi hipotesis especifica 2.

Tabla 22: Andlisis descriptivo de Entregas sin errores

Estadistic Desv.

0 Error

Pre Entregas sin Media 70,83 1,120
errores 95% de intervalo de Limite inferior 68,37

confianza para la media  Limite superior 73,30

Media recortada al 5% 70,81

Mediana 71,00

Varianza 15,061

Desv. Desviacion 3,881

Minimo 64

Maximo 78

Rango 14

Rango intercuartil 7

Asimetria ,039 ,637

Curtosis -,159 1,232
Pro Entregas sin Media 73,75 ,897
errores 95% de intervalo de Limite inferior 71,78

confianza para la media  Limite superior 75,72

Media recortada al 5% 73,67

Mediana 74,00

Varianza 9,659

Desv. Desviacion 3,108

Minimo 69

Maximo 80

Rango 11

Rango intercuartil 5

Asimetria 323 ,637
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Gréfico 5: Gréfico Q-Q Pre Entregas sin errores
Fuente: Elaboracion propia

El promedio de las Entregas sin errores antes del area de empanizado asciende a
70.83%; asimismo, existe una desviacion estandar de 3.88%. Por otro lado, la maxima

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

Grafico Q-Q normal sin tendencia de Pro Entregas sin errores
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Grafico 6: Gréafico Q-Q Pro Entregas sin errores
Fuente: Elaboracion propia
El promedio de las Entregas sin errores después del area de empanizado asciende a
73.75%; asimismo, existe una desviacién estandar de 3.11%. Por otro lado, la maxima

Entregas sin errores es 80% y la minima entregas sin errores es 69%.
35



Validacion de la hipotesis Especifica
Contrastacion de la hipétesis especifica

Ho: La implementacién de la metodologia 5S no mejorara de manera significativa las

entregas sin errores del area de empanizado en la empresa.

Ha: La implementacion de la metodologia 5S si mejorara de manera significativa las

entregas sin errores del area de empanizado en la empresa.

Tabla 23: Estadisticas de muestras emparejadas Pre Entregas sin errores

Media N Desv. Desv. Error
Desviacion promedio
Par Pre Entregas sin errores 70,83 12 3,881 1,120
1 Pro Entregas sin errores 73,75 12 3,108 ,897

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 24: Correlaciones de muestras emparejadas Entregas sin errores
N Correlacién Sig.
Par 1 Pre Entregas sin errores & Pro 12 , 162 ,015
Entregas sin errores
Fuente: Elaboracion propia.

INTERPRETACION: 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 implementacién de la metodologia 5S si mejora
las Entregas sin errores en el area de empanizado en la empresa, por lo tanto, se valida

la hipotesis especifica alterna.

Significancia asintotica (bilateral)

Regla de decision:

Si Sig.ilateral) < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

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

Diferencias emparejadas t gl Sig.
Media Desv. Desv. 95% de intervalo (bilateral)
Desviacion Error de confianza de la
promedio diferencia
Inferior Superior
Par Pre 2,917 4,562 1,317 -5,815 -,018 - 12 ,049
1 Entregas 2,215
sin
errores -
Pro
Entregas
sin

errores

Fuente: Elaboracién propia.

INTERPRETACION: 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 decisidon se rechaza la hipoétesis nula y se acepta
que la implementacion de la metodologia 5S si mejora las entregas sin errores en el
area de empanizado en la empresa, donde la mejora asciende a 3% en los primeros

tres meses del afio 2021.
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V. DISCUSION
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El objetivo general de esta revision fue decidir como funcionara la ejecucion de Lean
Manufacturing sobre la eficiencia de la linea de empanado responsable de la
organizacion "2e Soluciones”, Lima 2021. Se realiz6 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 estandar de eleccidén se descarta la teoria invalida
y se reconoce que la ejecucion del procedimiento 5S asumiendo que la eficiencia
funciona en la region de empanado de la organizacion, donde la mejora suma hasta un

9% en los primeros tres meses de 2021.

Segun nuestros resultados, son confiables con los obtenidos por Infante (2016).
"Propuesta para trabajar en la efectividad util de la linea de creacion de camisas forradas
de una organizacién de indumentaria mediante el uso de aparatos de montaje
ajustados”. Tesis (gand el titulo de disefiador moderno). En la Universidad de San
Buenaventura, Colombia, 2016. 139 péaginas. Busca utilizar instrumentos de ensamblaje
ajustados para abordar la organizacién y planificacion de la creacién indefensa, al igual
que los problemas experimentados en la region de creacion de ropa, donde el
administrador se desorganiza sobre el &rea de materiales y, de vez en cuando, articulos
deficientes debido a la ausencia de articulos, demoras, por lo que debe usar Innovacion
de 5'S Para controlar méas facilmente la region para disminuir el desarrollo sin sentido y
confiar en que los aparatos se encontraran cerca. El fin més significativo es que al crear
un esquema del ciclo de creacién, se pueden identificar libertades ilimitadas para el
desarrollo. Cambiar la circulacion de los médulos puede expandir la competencia de la
progresion de materiales, ayudar a desarrollar ain mas el lugar de trabajo y permitir una
mayor productividad. tareas, y mas explicitamente, llamar la atencidon sobre lo que
Agatex SA puede lograr. Disminuye increiblemente la obstruccién del trabajo en
proceso, puede matar una regidén ocupada sin sentido, disminuir el tiempo de transporte
y desarrollar ain mas 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 como la ejecucion de Lean
Manufacturing mejoraria los traslados de tiempo de la linea de empanizado por parte de
la organizacion "Arreglos 2e", Lima 2021. La especulacion particular 1 podria
diferenciarse, De la tabla 28 que viene a continuacion 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 esta por debajo de
0,05, que sera el que muestra que la ejecucion del sistema 5S avanza Desarrolla las
entregas en horario en la regién de empanado de la organizacién, de esta manera se

aprueba la teoria explicita electiva.

Segun nuestros resultados, son constantes con los obtenidos por Silva (2016),
propuesto "Ejecucioén de una innovacion mas desarrollada dependiente del ensamblaje
esbelto para expandir la utilidad de las organizaciones de calzado, con la intencion total
de mejorar el sistema de ensamblaje de las suelas de los zapatos. con interrupcion de
la linea de creacidén Unica como acumulacion de existencias, preparacion de material
indefenso, debido al bajo interés y la ausencia de preparacion conduce a fugas de
articulos, transporte inutil y retencién 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.
Linea para reducir el costo. Los fines mas pertinentes incluyen: Al hacer este trabajo, se
puede confirmar la viabilidad de los instrumentos lean, sobre la base de que la principal
interaccion de creacién para expandir la eficiencia no necesita la obtencion de la
innovacion mas vanguardista o grandes especulaciones. Se trata de un método sencillo
de ejecutar, sobrio y grande. t cultura de colaboracién. Los pensamientos pueden afectar

enormemente los resultados.

Fundamentalmente, el objetivo especifico 2 fue evaluar cobmo funcionaria la ejecucién
de Lean Manufacturing en los vehiculos sin decepciones de la linea de empanizado
responsable de la asociacion "planes 2e", Lima 2021. La hipétesis especifica 2 podria
separarse. De la tabla 33 abajo se comprueba: el tipico 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 esta por debajo de 0,05, Esto muestra que
ejecutando el procedimiento 5S mas crea transportes libres de errores en el distrito de

cria de la asociacion, posteriormente se aprueba la teoria expresa electiva.

Como lo indican nuestros resultados, son confiables con los adquiridos por Megia
(2013). "Examen e ideas para desarrollar ain mas el proceso de creacion de prendas
de vestir y la linea de creacion de prendas de vestir de las organizaciones de materiales
gue utilizan instrumentos de montaje ajustados". Tesis (obtuvo el titulo de especialista
moderno). En la Universidad Catolica del Peru, Lima, Per, 2013. 101 paginas. El

objetivo es trabajar en la productividad de la linea de creacion de ropa de las
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organizaciones de materiales a través de un procedimiento que depende del examen, la
determinacién y las ideas de desarrollo para lograr mejores marcadores de competencia.
El fin mas importante, depende del examen de los negocios habituales de la
organizacion supervisada, contrastando las ventajas normales de la investigacion
monetaria y la ejecucion de los aparatos de montaje ajustados propuestos, se presume
gue la ejecucion de los articulos de la serie M003, M012 y MO16 es alcanzable en campo,
su VAN FCE S./4 543,62> 0y TIR FCE es 36%. >.
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VI. CONCLUSIONES
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1. Su objetivo general fue decidir como funcionaria la ejecucidon de Lean
Manufacturing sobre la eficiencia de la linea de empanizado responsable de la
organizacion "2e Soluciones", Lima 2021. Se realizé la prueba de nuestra
especulacién 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 segun la directriz de eleccion se descarta
la teoria invalida y se reconoce que la ejecucion de la filosofia 5S asumiendo La
utilidad sigue funcionando en la region de empanizado de la organizacién, donde

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

2. El objetivo particular 1 fue retratar como la ejecucion de Lean Manufacturing
mejoraria los traspasos de tiempo de la linea de empanizado responsable de la
organizacion "2e Soluciones”, Lima 2021. La especulacion explicita 1, de la Tabla
28 muestra lo que acompafa: 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 esta por debajo de 0.05, lo cual muestra que
la ejecucion del sistema 5S asumiendo que funciona en las Entregas en horario
en el empanizado region en la organizacion, de esta manera, se aprueba la teoria

explicita electiva.

3. El objetivo particular 2 fue evaluar cémo funcionaria la ejecucion de Lean
Manufacturing en el transporte sin pifias de la linea de empanizado responsable
de la organizacion "2e Soluciones", Lima 2021. Fue factible diferenciar la
especulacién particular 2, De Tabla 33 muestra el acompafiante: 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 esta
por debajo de 0,05, lo que demuestra que la ejecuciéon de las 5S La técnica
desarrolla ain mas entregas sin errores en la region de empanizado en la

organizacién, en consecuencia, se aprueba la teoria explicita electiva.
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VIl. RECOMENDACIONES
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1. Se insta a la administracion superior a proporcionar motivadores a los
trabajadores que se ajustan a los ejercicios asignados de acuerdo con las 5S,
totalmente decididos a mantenerse al dia con su inspiracion y evitar que la

ejecucion de la filosofia de las 5S se afloje.

2. Se recomienda que la alta administracion incluya a la fuerza laboral en
cooperaciones amistosas para sentirse estimado en la organizacion, asi como

liderar una preparacion consistente dependiente de la estrategia 5S.

3. Por ultimo, se prescribe proceder con la ejecucion del enfoque 5S como un
aparato para la mejora constante y continuar aplicando los instrumentos de
ensamblaje esbelto que lo acompafan para lograr la grandeza.
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