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Resumen
El presente proyecto describe como la empresa industrial J Bio Plast E.I.R.L son
afectadas en su produccion por falta de aplicar el método o herramienta Lean
Manufacturing, se menciona también que a nivel Mundial la produccion del
plastico se ha mantenido a un nivel de crecimiento importante, alcanzando los
348 millones de toneladas en el 2017, superando 3.8% al afio anterior. Frente a
esta situacion la investigacion tiene como objetivo general Determinar la mejora
de la productividad de la empresa JBIO PLAST con la implementacion de Lean

Manufacturing.

Para el proyecto de investigacion se realizo el proceso de recoleccion de libros,
investigaciones relacionadas con la metodologia, para lo cual se realizd
bldsquedas en las bases de datos tales como EBSCOhost, ProQuest y Scopus,
empleando palabras claves como; Lean Manufacturing, procesos, mejora

continua, productividad, 5S, entre otros.

Como conclusiéon general se obtuvo que la metodologia lea Manufacturing
mejoro de 40.94% a 70,63%, en relacién a la productividad de las empresas
reduciendo sus tiempos de demora y contribuyendo al incremento de su

eficiencia y eficacia.

Palabras Clave: Lean Manufacturing, procesos, productividad.



Abstract

This project describes how the industrial company J Bio Plast E.I.R.L. is affected
in its production by failure to apply the Lean Manufacturing method or tool. It is
also mentioned that worldwide plastic production has maintained a significant
level of growth, reaching 348 million tons in 2017, exceeding 3.8% over the
previous year. Faced with this situation, the general objective of the research is
to determine the improvement in the productivity of the JBIO PLAST company

with the implementation of Lean Manufacturing.

For the research project, the process of collecting books and research related to
the methodology was carried out, for which searches were carried out in
databases such as EBSCOhost, ProQuest and Scopus, using keywords such as;
Lean Manufacturing, processes, continuous improvement, productivity, 5S,

among others.

As a general conclusion, it was obtained that the Lea Manufacturing methodology
improved from 40.94% to 70.63%, in relation to the productivity of companies,
reducing their delay times and contributing to the increase in their efficiency and

effectiveness.

Keywords: Lean Manufacturing, processes, productivit.



|. INTRODUCCION

La presente investigacion comprende el impacto que en estas Ultimas décadas la
produccion de plasticos ha cobrado gran importancia no solo en el impacto
ambiental, sino también tiene un costo representativo para la produccion ya que a
través de aquellos pallets de polietileno y polipropileno se elaboran las bolsas que

usamos para ir al supermercado (Chicas, y otros, 2022).

En la gran mayoria de empresas una de las areas de mayor relevancia es la
produccion ya que su dedicacion primordial es el de crear productos de calidad a
un costo accesible para el mercado, generando cada dia mas ganancias a la
empresa (Siguefias, y otros). Asimismo, buscan ser mas competitivas por lo que
generalmente investigan alguna metodologia que les permita potenciar el
crecimiento de su produccién ahorrando recursos. Por ello, es necesario identificar
el problema para aplicar metodologias o herramientas que este a la disposicion
para dar solucion al problema.

Para (Digest, 2020) menciona que la aplicacion de la herramienta de Lean
Manufacturing es un aporte importante que permite la optimizacion en términos de
tiempo y por lo tanto en costos, ademas de proporcionar estandarizacion dentro de

las operaciones de la empresa.

Sin embargo (Licona, 2020) sefiala que esta herramienta tiene ciertas limitaciones
como “Muri, mura y muda”, pero a pesar de ello el beneficio que brinda la
metodologia es que tendra mayor salida de productos y podra abastecer a mas

clientes logrando ser lider en la comercializacion nacional e internacional.

Por otro lado, la Industria 4.0 es una de las ultimas tendencias relacionadas con la
sistematizacién de la informacién y la produccién, ademas de la automatizacion de
procesos, encaminada a potenciar y facilitar las capacidades de control,
seguimiento e interaccion de los procesos que van relacionadas al intercambio de

informacion (Valenzuela, y otros, 2020).



A nivel local, en Lurigancho la empresa JBIO PLAST E.I.R.L., es una organizacion
dedicada a la fabricacion de bolsas plasticas, que se inicié al mercado en el afio
2020 cuando decretaron estado de emergencia debido al coronavirus SARS-CoV-
2 que causa el covid-19, a raiz de la emergencia sanitaria la produccion de las

bolsas plasticas incremento incluso hasta un 20% en lo que iba en ese mes.

Asimismo, (Ramirez, 2020) Destacd que, en abril, en Espafia, debido a la
emergencia sanitaria, se produjeron cada dia unas 10.000 toneladas de bolsas para
residuos biopeligrosos e infecciosos (RPBI) y 50.000 barriles de bolsas para

cadaveres.

Sin embargo, en el transcurso del tiempo se identificé aquellos sintomas en el area
de produccion como: la falta de control de tiempo en los procesos, por lo cual no ha
permitido mejorar los procesos productivos dentro de la planta causando la dificil
recuperacion del capital invertido. Frente a esta situacion se realizard mejoras
mediante un programa de plan de Lean Manufacturing porque segun
(Rahmanasarei, y otros, 2021) en su articulo “Implementation of Lean
Manufacturing Process to Reduce Waste: A Case Study” menciona que ayudara en
la mejora continua que integra la produccién, asi como también identificara los

desechos que afectan el flujo de la produccioén, la calidad y el costo.

La investigacion se justifica porque se busca solucionar los inconvenientes que
presenta el area de produccién afectando como tal la productividad en la
organizacion J Bio Plast Pert E.I.R.L. Mediante esta herramienta se busca dar
estabilidad a los trabajadores para que trabajen en un lugar adecuado.

Segun (Anaya, 2020), menciona que nuestro pais se encuentra en el puesto 55 a
nivel mundial, evidenciando que la industria peruana necesita que en las
organizaciones se aplique las herramientas de Lean Manufacturing con el objetivo
de mejorar la productividad ya que esta metodologia sirve para mejorar la
produccion de la organizacién, ofreciendo un servicio de calidad, cumpliendo con
las fechas de entrega, recuperar la confianza de los clientes y tenga prestigio la

empresa.



Por lo que, el estudio parte de la siguiente pregunta general: ¢ De qué manera Lean
Manufacturing mejora la productividad de la empresa JBIO PLAST E.I.R.L., 20237
Asi como también, se propuso la formulacion de los problemas especificos: (i) ¢De
qué manera Lean Manufacturing mejora la eficacia en la empresa J Bio Plast Peru
E.lLR.L., 20237, (ii) ¢, De qué manera Lean Manufacturing mejora la eficiencia en la
empresa J Bio Plast Peru E.I.LR.L., 20237

Este proyecto nacié de todos los problemas que vivio la empresa y sobre todo de
la importancia de encontrar la manera de aumentar la productividad y asi eliminar

todo lo que no agrega valor.

Para la realizacién del proyecto se propone como objetivo general: Determinar de
qué manera mejora de la productividad de la empresa JBIO PLAST con la
implementacion de Lean Manufacturing. Debido a que, en la empresa JBIO PLAST
PERU, se observan ineficiencias en los procesos productivos ya sea por el
desorden, fallas constantemente, paradas de maquinaria, teniendo como efecto un
bajo rendimiento en la produccién, por lo cual por medio de las herramientas de
Lean Manufacturing buscamos atender los problemas presentados. Ademas, se
plantea como objetivos especificos: (i)Determinar de qué manera mejora de la
eficacia de la empresa J Bio Plast Peru E.l.LR.L. con la implementacion de Lean
Manufacturing, 2023. (ii)Determinar de qué manera mejora de la eficiencia de la
empresa J Bio Plast Pert E.I.R.L. con la implementacién de Lean Manufacturing,
2023.

Por consiguiente, en el trabajo de investigacion se formuld la hip6tesis general:
Lean Manufacturing mejora la productividad de la empresa JBIO PLAST E.I.R.L.,
2023. Y se sostiene como hipotesis especifica: (i) La metodologia Lean
Manufacturing mejora la eficacia en la empresa J Bio Plast Peru E.I.R.L., 2023. (ii)
La metodologia Lean Manufacturing mejora la eficiencia en la empresa J Bio Plast
Perd E.I.LR.L., 2023.



Il. MARCO TEORICO

Antecedente nacional

Se muestra una serie de antecedentes nacionales, asi como también los
antecedentes internacionales donde se buscé informacion valiosa que respalde la

investigacion.

A nivel nacional tenemos: (Elizalde, y otros, 2021) Presento en su tesis de
investigacion sobre la implementacion de lean Manufacturing con el fin de que haya
crecimiento en la produccion de la empresa dedicada al sector de construccion. El
estudio fue de tipo aplicada, utilizando fichas de observacion a 30 procesos
productivos, direccionados a medir el nivel de eficiencia y eficacia, cuyos resultados
fueron positivos ya que se incrementd en la productividad un 51% vy
aproximadamente un 25.7% en la eficiencia y 20% en su eficacia. Es por ello que
se determind que los procesos mediante la aplicacion de la metodologia, conduce
a un 10% de ahorré en los costos ya que se redujo el sobre trabajo del personal

como también las mermas del trabajo.

(Punna, 2020) Hace hincapié en que la mediana industria manufacturera participe
en el aumento de la productividad mediante la implementaciéon de la metodologia
Lean Manufacturing, que tiene como objetivo eliminar todas las actividades que no
agregan valor en el proceso de produccion. En este estudio se estudiaron los

tiempos de entrega, dando como resultado un aumento de la productividad del 9%.

Asimismo, (Huilcamasco, 2022) menciona que al aplicar el método SMED logré
disminuir los tiempos en la limpieza de las maquinas, en un 28%; y tras su analisis
de la eficiencia y eficacia se observdé un 89.70% al principio y al finalizar su
aplicacion del SMED obtuvo una eficiencia de 94.92%. con esto demuestra
estadisticamente que su aplicacion en el area de produccion de Masterbatch

incrementd un 5.22% la eficiencia.

Con lo mencionado en lo anterior se concluye que la técnica del SMED, es una

herramienta que favorece mucho en la reduccion de tiempos perdido para un



proceso y que mediante su aplicacion se puede generar un incremento en su

productividad teniendo en cuenta la eficiencia, eficacia, etc.

Con la “Implementacién de Lean Manufacturing en la empresa PLASTISIN S.R.L.”
(Aspajo, 2022) mencionaron que han tratado de reducir el tiempo de las actividades
de valor agregado, también han reducido el tiempo del ciclo de produccién y han
mejorado la eficiencia durante la sobreproduccion que no crea valor. Con este

método, la produccion de la empresa aumentd en 2.249 sacos.

Asimismo, con la implementacién y aplicacion de las 5s en las industrias de
elaboracion de botellas de plastico lograron tener un control adecuado de los
inventarios, logrando evitar el sobre stock y el uso de otras areas que no
corresponde a falta de un espacio, a través de la aplicacion SMED, se proponen
lograr la reduccién de los tiempos de sus maquinas en 54.63% y en la maquina de

soplado en 79.94%segun (Alvarado, y otros, 2021).

También tenemos (Bustamante, 2023) que realizo una investigacién sobre un
modelo de gestion en base a Lean Manufacturing de tipo aplicada, teniendo como
poblacion al total de productos fabricados(510 unidades) una muestra de 219
unidades, donde se aplicé instrumentos de formatos donde se identific6 que
mediante la metodologia Lean mejoro la eficacia en 3% y eficiencia 0.03% y 13%
con respecto a la productividad, cabe mencionar que se aplicé las herramientas de

las 5 S, poka Yoke, Value Stream.

(Herrera, y otros, 2020) En su proyecto de tesis el objetivo general fue desarrollar
una propuesta de mejora que permita eliminar todo lo que no crea valor, es por eso
gue apliqué este enfoque de Lean Manufacturing en el proceso de produccion textil.
Es por eso que busca minimizar los tiempos de inactividad y averias y desarrollar
una cultura limpia y ordenada. Para su desarrollo de la metodologia se utilizo las
herramientas de TPM y las 5 S. Por lo que después de su aplicacion se obtuvo
resultados de mejora en un 48% con respecto a la concientizacion de las 5 S, asi

como también se redujo en un 50% lo tiempos pasando de 20.6 mnts a 12.4 mnts.



Por lo tanto, se concluye que a través de la metodologia en la empresa Mikeysa ha

permitido mejorar la productividad total en un 26%.

A nivel internacional tenemos: (Sundararajana, y otros, 2022), que realiz6 la
implementacion de Kaizen para incrementar la productividad en el sector
empresarial de Malasia, donde su disefio fue de tipo cuasi experimental utilizando
instrumentos de fichas y guias documentales. Los resultados que lograron es
incrementar en 22% la eficiencia, 15% de reduccion de energia y 20% de materia
prima. Se concluye que esta mejora se dio por que se aplicaron conceptos de

mantenimiento total productivo, 5S que ayuddé en el incremento de la productividad.

(Fernandez, 2019) detalla el estado actual de la organizacion dedicada a la
mecanizacion de alta precision, donde se implementa un plan para implementar las
técnicas de la filosofia Lean, donde la organizacién se enfoca principalmente en
aplicar Kaizen y mejorar Avanzar continuamente las 5S para aumentar la
productividad, mejorar la calidad y eliminar cualquier proceso o material que afecte
los resultados del producto. Asimismo, en la herramienta se incluira una nueva
cultura empresarial teniendo en cuenta la optimizacion del conjunto de actividades

en la industria para dotar flexibilidad y adaptacion de hoy en dia.

Segun (Ramirez, y otros, 2019) menciona que es su tesis le evaluaron el estado de
madurez de la empresa J Plast S.A.S. en Bogota, a través de un diagndstico de la
filosofia Lean, lo cual indica que se encuentra en un nivel basico y su propuesta era
incrementar la capacidad a un 12% para iniciar en todas las categorias, excepto en
la estandarizacion del trabajo y la mejora teniendo como objetivo incrementar 15%
de lo que se encuentra actualmente. Teniendo en cuenta que la herramienta Lean
Manufacturing existe variedad de herramientas como: las 5S, Andon, SMED,
Kanban y las OEE que ayudaron a lograr su propuesta teniendo en cuenta el orden

y la mejora continua en cada una de los procesos.

Como parte de las Bases teodricas, se optd por mencionar autores para dar soporte
a las variables de la investigacion, para (Rajjadel, 2021) Lean Manufacturing se

considera como un conjunto de herramientas desarrolladas en Japon teniendo el



objetivo de llevar el control de una mejora del sistema de produccion a través de la
eliminaciéon de aquello que no sirve en los procesos, es decir que cualquier accion
que no sume valor al producto sera descartada y también, se visualizara cuando el
cliente esté o no dispuesto a pagar. Esta filosofica fue inspirada por William
Edwards Deming. Lo indicado se relaciona con el aporte de (Socconini, 2019)
donde reafirma que Lean Manufacturing se busca la optimizacion y se asocia a la
adaptacion de las necesidades del cliente, buscando eliminar todo aquello que no

agregue valor.

Lean Manufacturing es un elevado término de niameros con la cual las empresas
se inclinan a este método, en este caso depende mucho de las industrias o el autor
el como se encontraran en un articulo, investigacion u otros, se puede denominar
como produccién/fabricacion delgada, agil, ajustada, esbelta o sin grasa. Por otro
lado, algunas empresas lo llaman o lo adaptan con palabras japonesas o inglesas
que ahora forman parte del vocabulario técnico de las organizaciones que trabajan
con métodos Lean, esto es lo que sabemos (Hernandez, y otros, 2018).

La implementaciéon de Lean Manufacturing para la empresa de soluciones de
empaque fue ventajosa ya que se logré mediante el uso de la herramienta SMED,
donde redujo el tiempo de cambio de flauta en un 59.4% vy finalmente siguié los
procedimientos operativos de algunos procesos, se han estandarizado las
operaciones del personal y se ha logrado estandarizar las tasas de desperdicio ya
que han sido reducidos. Asimismo, también se mejoran los costes de produccion
debido al ahorro en tiempos de parada de las maquinas. (Quintanill, y otros, 2021)
menciona que por el cual se define que gracias a la aplicacién de la metodologia
en sus diferentes procesos del area de fabricacion lograron mejorar su

productividad de la organizacion en un 56.8%.

La metodologia 5s lo cual proviene de los términos; seleccionar (Seiri), ordenar
(Seiton), limpiar (Seiso), estandarizacién (Seiketsu) y disciplina (Shitsuke). lo cual
nos quiere decir que el trabajo de las 5s es inspeccionar el area de trabajo y
deshacerse los materiales innecesarios para realizar el trabajo, asi como también

las actividades que no ayudan a tener resultados, se debe descartar. Ademas,



(Moran, y otros, 2022) menciona que tiene el fin de reducir los tiempos en relacion
a la busqueda y los movimientos innecesarios, es por ello que se llega a la
conclusién que la ejecucion de las 5s se da, en cada etapa de las “S”, ya que cada
una de ellas implica una mejora en los procesos, por lo tanto, cada grupo de trabajo

determina las necesidades y tareas que deberia de realizar cada una de las “S”.

En la empresa Soquitex se realizé la implementacion de las 5S teniendo un impacto
favorable en sus actividades de la planta y también en el almacén mencionado por
(Linares, 2018) lo cual esta herramienta logro reducir los tiempos de produccion,
los desperdicios de espacio, todo ello fue gracias a las mejoras que hubo en el
ordeny limpieza, con respecto a la disponibilidad de las herramientas y los insumos
quimicos. Indican también que se puede evaluar con las auditorias para ver su

evolucion.

La filosofia Kaizen es un sistema de gestion empresarial que propone implementar
la mejora continua de los procesos, esto quiere decir que tiene como proposito
maximizar la produccion por medio de la mejora constante del sistema productivo
organizacional, reduciendo lo innecesario para asi aumentar la conectividad de la
empresa en el mercado. Asimismo La aplicacion de la herramienta Kaizen conlleva
a un incremento de produccion en las areas de desarrollo de producto y corte en
un 34% y 60% en una empresa de confeccion de prendas nos menciona
(Rodriguez, 2018) También indica que lograron incrementar en un 51% el proceso
y volumen de entregas al almacén de productos terminados, logrando asi la meta
programada por el sector comercial del 23%, tomando en cuenta la adquisicion de
8 mil 582 productos de prendas y lo necesario. son 7.000 prendas al aplicar esta

herramienta.

La productividad segun la Real Academia Espafiola (RAE) define como se llega a
obtener un producto dandole un aprovechamiento Optimo de los recursos
requeridos para la produccion considerando el nivel de utilidad, la productividad
laboral y la actitud productiva. Por lo tanto (Lorenzo, 2018)sefiala que es importante
mejorar la productividad de manera organizada y transparente tanto en valores de

la organizacion y el desempefio de los operarios para llegar al objetivo deseado.



De acuerdo con lo indicado la productividad busca la eficiencia en los procesos,

materia prima para mejorar la productividad de la organizacion.

En relacion a ello, se muestra lo siguiente Formula:

UNIDADES PRODUCIDAS — TIEMPO UTIL UNIDADES PRODUCIDAS

TIEMPO TOTAL ~ TIEMPO TOTAL " TIEMPO UTIL
Es decir:
EFICIENCIA = 50% _ EFICACIA = 80%
50% De tiempo se desperdicia en: ~ de 100 und, 80 libres de defecto.
programacion.paros.deslance, etc 20 Tuvieron defectos

Fuente: (Huilcamasco, 2022)

Nota: En la formula se muestra el ejemplo del célculo de la productividad, basadas
en las variables que se tienen en cuenta en el presente proyecto de investigacion,

a saber, la eficiencia y la eficacia

Asimismo (Azzeh, y otros, 2022) sostienen que la productividad se establece de
acuerdo a indicadores, con el Unico fin de pedir y controlar su incremento en la
produccion, como parte de mejorar los procesos es probable que presente algunas
falencias en sus etapas de los procesos tenido como dimensiones la eficiencia y

eficacia.

Por lo que describen los autores se entiende que la productividad como tal, a
menudo se define la relacion entre el volumen de produccién y el volumen de
insumos. En otras palabras, mide la eficiencia y eficacia con la que considera en
base a la utilizacion de los recursos ya sean humanos, capital, etc. Asimismo, es
una fuente clave en la economia de la empresa para producir un nivel determinado
de la produccion. La productividad basicamente es la principal fuente de

crecimiento econdémico en la empresa ya que de ello va depender su rentabilidad.



La productividad presenta dos dimensiones. Segun (Vilca, 2018) menciona que
pueden medir en funcion de la eficiencia y eficacia ya que atreves de ello se
consigue el ahorro de costes como también terminar a tiempo de forma adecuada.
La Real Academia Espafiola 26 menciona que la eficacia y eficiencia son términos
semejantes, ya que conceptualizados eficacia es la capacidad de poder lograr el

objetivo que se desea o0 se espera tener.

Menciona que el término de la eficiencia se define como la capacidad de disponer
algun recurso para un efecto establecido, los tres términos tienen mucha relacion
ya que tienen en comun la nocion de hacer efecto de la misma forma la Eficacia,
es el cumplimiento de los objetivos sin importar los recursos que se emplee, es
decir a lograr los objetivos en determinador tiempo de forma que se le haya

indicado.

Dado el contexto la formula a emplearse en la investigacion, y de acuerdo a las

distintas investigaciones, sera:

PRODUCTIVIDAD = EFICIENCIA X EFICACIA

Es por ello, que atreves de las variables planteadas podemos definir algunas

herramientas a utilizar para el control de la investigacién, como:

El diagrama de Pareto, es una técnica que nos permite elaborar graficas para
poder categorizar los datos, es también conocido como diagrama ABC, teniendo
como principal objetivo tomar decisiones objetivas en funcion a los resultados
obtenidos. (Yacunta, 2020)

Por otro lado, también tenemos al Diagrama de Ishikawa, es una metodologia que
ayuda a analizar los procesos con fallas pequefias y también complejos, con el fin

de identificar las principales causas siendo agrupadas por categorias.

Asimismo, también la encuesta, es un método que se aplica para la investigaciéon a

través de varias técnicas como: la prueba o test, la observacion, la entrevista, etc.
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lI.LMETODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

3.1.1 Tipo de investigacion: El trabajo es una investigacion tipo aplicada, llamada
también como una investigacion factible o experimental, se caracteriza por utilizar
los conocimientos ya revisados o validados de la investigacion para resolver
problemas practicos. Para (Escobar, 2019) este tipo de investigacion no busca
definiciones nuevas, sino que se aplica lo que ya se tiene conocimiento y que
mantenga coherencia con el tema. La investigacion aplicada tiene como finalidad
emplear nuestros conocimientos para dar solucion al problema, se mejorara la
productividad aplicando la herramienta Lean Manufacturing en la organizacién o
empresa JBIO PLAST S.A.C. También se dice que es aplicada porque se evidencia
cada acontecimiento o paso en la aplicacion de Lean Manufacturing en la cual se
evidencia la ausencia de la herramienta mencionada en la organizacion, y asi poder

idear soluciones alternativas.

3.1.2 Disefio de investigacion (pre experimental)

Es de disefio pre experimental, para (Gabriel, y otros, 2020) este disefio con el fin
de analizar si la variable independiente perjudica a una o mas variables
dependientes y el motivo por la cual o hacen, la investigacion responde a un corte
transversal con nivel correlacional. Fue de disefio experimental ya que se esta
trabajando en un solo grupo de prueba, que es en el area de produccion de bolsas
de plasticos en la empresa J Bio Plast, con evidencias previas y después de la

aplicacion de la herramienta Lean Manufacturing.

Disefio de Investigacion

X = IMPLEMENTACION

Donde:

G = indice de baja productividad
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O1: Pre-Test. Es referente a la Productividad que se realiza por anticipado a la

aplicacion de Lean Manufacturing del proceso productivo de bolsas plasticos.

X: Tratamiento experimental. Ello es referente a la aplicacion de Lean
Manufacturing.

02: Post-Test. Se refiere a la productividad después a la aplicacion de Lean

Manufacturing para la obtencion de la bolsa plastico

3.2 Variable y Operalizacion

*Definicion conceptual:

Variable I: Lean manufacturing

Socconini (2019) Lean Manufacturing tiene una forma de operar con una sola idea
y utilizar los recursos para mejorar el negocio. Para disminuir y/o eliminar excesos,
se considera un procedimiento metddico e ideal que se enfoca en herramientas,

liderazgo y cultura para lograr prontas ganancias.

*Definicion operacional:
Variable Independiente: Lean Manufacturing
Definicion conceptual

Lean Manufacturing es una metodologia que tiene a su disposicion una variedad
de herramientas para llevar a cabo el propésito de una empresa sefiala (Rajjadel,
2021) asimismo tiene como fin alcanzar mejoras Optimas en sus sistemas de
produccion de la organizacion, a través de la exclusion de todo tipo de desperdicios
que no le dan valor al producto, como también actividades que conducen al sobre

procesamiento, sobreproduccion, etc.

Es decir, la metodologia Lean Manufacturing busca controlar: costos, desperdicios
y eficiencia, el método también es interpretado como una filosofia de trabajo, lo cual
tiene como objetivo eliminar los desperdicios, para después conseguir una el nivel
de eficiencia mas alto absolutamente en todos los procesos y para asi tener una

competitividad con las empresas.
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Definicion operacional

La metodologia Lean Manufacturing a través de sus herramientas 5S y Kaizen
busca implementar orden y limpieza para mejorar el sistema productivo por ende

lograr incrementar la produccion.

- Dimensi6n 1: 5S

Segun (Alvarez, y otros, 2023) Es una de las herramientas, lo cual es
originaria de Japbén y se enfoca en los principios para incrementar la
productividad, disminuyendo el uso de recursos materiales y los tiempos de
trabajo. La herramienta se llama 5°S por el inicio de cada termino que esta
en japonés teniendo un significado como: Seiri (Seleccionar), Seiton
(Organizar) Seiso (Limpiar), Seiketsu (Estandarizar),  Shitsuke
(Autodisciplina). Estas conllevan a actitudes de trabajo enfocadas a tener
areas de trabajo mas productivas, a tener un ambiente adecuado, limpios y
ordenados, que va hacer que desempefie sus actividades con mas eficiencia

y también adopte buenos hébitos de trabajo.

- Dimensién 2: Kaizen

(Nava, 2022) nos dice que el método Kaizen es el mejoramiento continuo,
esta metodologia estd compuesta por una variedad de actividades que nos
permiten analizar las variables criticas en el proceso de produccion y asi
buscar a diario una mejora continua con el apoyo de equipos
multidisciplinarios. Esta filosofia tiene como fin obtener una mejor calidad y
asi también podra reducir sus costos de produccion con simples
modificaciones diarias.

Al utilizar o aplicar la herramienta Kaizen los empleados iran mejorando los
estereotipos de la organizacion, asi como también aplicarlo conseguira
obtener estandares de un nivel alto, por lo cual se alcanzara los objetivos de

la empresa.
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Variable Dependiente: Productividad
Definicion conceptual

(Quijia, y otros, 2020) Define como un factor importante que determina la
competitividad de las organizaciones en su crecimiento econdémico, ya que indican
que tan eficiente es el uso de los recursos en la produccion y servicios. Es decir, la
capacidad de produccion por la unidad de trabajo. Asimismo, determinar o conocer
la productividad de la organizacion, permitird valorar el crecimiento de la produccion

después de una inversion.

Por otro lado (Elejalde, 2021) sefiala que la productividad tiene coherencia con la
produccion entre el uso adecuado de los recursos: humanos, tiempo, materiales y

financieros, teniendo en cuenta la calidad del producto.
Definicién Operacional

Es por ello que la productividad tiene el fin de mejorar la produccion siendo mas
eficiente y eficaz en la obtencién de un producto. Asimismo, tiene la funcién de

evaluar.
e Dimension 1:; Eficacia

Segun (Lorenzo, 2018) sefala el grado en la cual la organizacién satisface
o0 cumple con las necesidades de sus consumidores. Ello se expresa en las
unidades de produccion y el tiempo se calcula a partir de la programacion de

fardos a realizar.

Fardos producidos

* 100

" Fardos programados

e Dimensioén 2: Eficiencia

(Lorenzo, 2018) menciona el grado en la cual la organizacion logra sus fines
a un bajo costo. La medicion de la eficiencia corresponde a conocer la mejor

manera de utilizar los recursos asegurando el maximo beneficio.
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Tiempo previsto de produccion
* 100

"~ Tiempo total que toma la produccién
Indicadores

Son aquellos valores que ayudan a medir las caracteristicas de las dimensiones:

Eficiencia, Eficacia, que presentan valores porcentuales.
Escala de Medicion

Ser& de razon, ya que se utilizara la férmula para hallar el nivel de eficiencia y

eficacia.

3.3. Poblacion, muestra y muestreo

3.3.1. Poblacion
La poblacion Se define como el conjunto de todos aquellos casos que comprenden

una variedad de especificaciones, es decir, es un grupo de documentos, procesos,
objetos, personas y otros componentes que tiene un tiempo y espacio, muy aparte
de ello se beneficia de diversas caracteristicas para su eleccion (Fernandez, 2014)
Criterios de inclusién:
e Se comprendera 2 procesos de las actividades de produccién de la
organizacion J Bio Plast.
o Las fichas de valoracion seran reunidas con el apoyo de los asistentes
administrativos.
Criterios de exclusion:
o Personal que no tiene relacién directa con la produccion.

e Procesos fuera del tiempo estimado.

3.3.2. Muestra

Segun (Rodriguez, 2014) se define como un subgrupo de la poblacién, indica que
lo primero que se debe de hacer, es delimitar las caracteristicas de la poblacion. La
muestra de la investigacion es similar a la poblacion, calificando la produccién de
ventas de los 24 dias de J Bio Plast Peru es decir se calcula y se mide utilizando

los indicadores evaluados a las ventas diarias.
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3.3.3. Muestreo

Es todo aquel paso a paso que permite separar individuos de un grupo objetivo que
va asegurar una probabilidad, que forma del estudio de investigacion, cabe resaltar
que este proceso es importante ya que define el procedimiento de la seleccion para
la investigacion (Rodriguez, 2014). La investigacion no realiza muestreo ya que

tanto la poblacion como la muestra es son iguales.

3.4. Técnicas (base de datos) e instrumentos de recolecciéon de datos

La técnica que se utilizé fue mediante el uso de instrumentos que comprenden los
medios para la recoleccion de informacién con el propdésito de evidenciar la
confiabilidad de la investigacion (Cohen, 2019).Por lo que el instrumento a utilizar
es la base de datos de los reportes de ventas que se da diariamente, ya que sera

manipulada a través de la variable independiente Lean Manufacturing.

La variable independiente Lean Manufacturing en el area de produccioén la técnica

de observacion a emplear es:

- CheckList5 S

- Los reportes de ventas (guias de remision)

Y con respecto a la recoleccion de datos se empleé el diagrama de Ishikawa, para
encontrar la causa raiz de los problemas. (ver anexo 7)
En relacion a la variable dependiente productividad se empleara:

- Formato de eficacia

- Formado de eficiencia
Instrumentos de recoleccién de datos

Sefalo (Lifeder, 2022) Los instrumentos es aquel documento que permite recopilar

informacion de acuerdo a la técnica planteada.

En la investigacion, se aplicaran fichas de observacion, asi como también el reporte
de ventas diarias, que permitan recabar los datos cuantitativos de cada fase de los
procesos, con el objetivo de determinar el nivel de manipulacién de la variable

dependiente.

16



3.4.1 Criterios de validez y confiabilidad de los instrumentos

Los criterios de evaluacion para la validez del instrumento se basaran en la
metodologia Lean manufacturing, que ha dado buenos resultados para las
empresas de produccion que han utilizado sus productos de calidad

Validez:

La validez estara a cargo del Ing. Hernan Almonte Acufian y Ing. José Salomon
Quiroz Calle, porque estos instrumentos tienen que ser evaluados y validados por
tres expertos en el sector, quienes se encargaran de evaluar cada instrumento a
emplear, con el fin de dar a conocer una informacion relevante que facilite medir los
indicadores de la dimension productividad mediante la aplicacion Lean
Manufacturing. (ver anexo 10). Para ellos se muestra la tabla 1 de los validadores

de los instrumentos.

Tabla 1 Validadores de los instrumentos o indicadores

GRADO APELLIDOS Y NOMBRE DE ESPECIALIDAD
VALIDADOR
Mg. Almonte Ucanan Hernan Gonzalo Ingeniero Industrial
Mg. Quiroz Calle José Salomon Ingeniero Industrial
Mg. Harada Ramos Freddy Armando Ingeniero Industrial

Nota: La validacion de herramientas se realizé conforme a la opinién de expertos
profesionales de la carrera de ingenieria industrial de la Universidad César Vallejo.
3.5. Procedimientos (procedimiento para realizar la mejora

Como parte primordial del procedimiento, en primer lugar, se coordind con la
gerencia de la empresa J Bio Plast. Para poder realizar el estudio en la empresa.

Asimismo, el reporte de ventas se establece como la recoleccion de datos de la
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aceptacion de los dos procesos de extruccion y sellado que permitan obtener un
antes y después de la aplicacion de la metodologia. En el anexo 1, se visualiza y

visualiza el permiso de la gerencia para la utilizacion de datos de la organizacion.

El estudio de investigacion por ser cuantitativo, de disefio pre-experimental, primero
se procedera con los instrumentos en base a la manipulacion de la metodologia

Lean a la variable dependiente denominada productividad.

Luego se procedera a usar el instrumento en base a los reportes de ventas diarias,
ya que como tal las ventas que se hacen en la empresa, se vende todo lo que hay
en la organizacion, se hara la comparacion del pre y post de la aplicacion de la
metodologia Lean en los procesos de extruccion y sellado. Después de haber
obtenido los datos se procedera con la consolidacion a una base de datos en un
Excel, seguidamente se pasara a la herramienta SPSSv26. Con el fin de evidenciar

en qué nivel de aceptacidn y consistencia se encuentre la metodologia.
3.6. Método de analisis de datos

Mediante los reportes de ventas diarias se obtendréa una data para cada dimension,
siendo preciso como eficiencia y eficacia en funcién a los porcentajes, de las
mismas. Después de ello se pasara a validar o revisar detalladamente la prueba de
normalidad con el fin de ver si son similares o no. Finalmente se aplicara la prueba

de contraste de la normalidad.

3.7. Aspectos éticos

En la investigacion se utilizé informacion confidencial de la empresa J Bio Plast
Peru E.I.R.L., aplicando la ética profesional, es por ello que se garantizé y autorizo
el uso de la informacién que posteriormente se pondra en reserva. Asimismo, el
proyecto paso por el sistema turnitin que permite conocer el nivel de plagio. De la
misma forma se trabajé bajo las normas ISO como también de acuerdo a los
lineamientos establecidos por la escuela de Ingenieria Industrial-pregrado.
Asimismo, se tomo en cuenta la “guia de elaboracion de productos de investigacion”
con la resolucion RVI N°110-2022-VI.UCV.
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IV. RESULTADOS

4.1.1 Presentacion de la empresa

La organizacion elegida para la investigacion y la aplicacion de esta fabulosa

metodologia Lean Manufacturing, es una organizacion que se desempefa en la

compra y venta de bolsas plasticas desde el 2020, actualmente esta ubicada en el

distrito de Lurigancho-Chosica. J bio Plaste Peru E.I.R.L, en este corto tiempo que

tiene la empresa ha logrado destacarse en el rubro de plasticos ofreciendo

productos de alta calidad y atencion personalizada. Para ello se muestra lo

siguiente tabla de la variedad de sus productos.

Tabla 2 Variedad de productos de la empresa J Bioplast Peru E.I.R.L

VARIEDADES CARACTERISTICAS PROCESO
Producto de polietileno, en la
marca super cobra, en cada
paquete tiene 100 unidades, de
medida 21x24
Producto de polietileno, en la
marca Jack plast, en cada paquete
tiene 50 unidades, de medida
16x19 Extruccion,
soplado y
sellado

Producto de polietileno, en la
marca Jack plast, en cada paquete
tiene 45unidades, de medida
16x19

Producto de polietileno, en la
marca Reinita, en cada paquete
tiene 40 unidades, de medida
12x16

Actualmente la capacidad de la planta es aproximadamente 9600 fardos entre las

diferentes marcas en un mes, asimismo la empresa J bio Plast es proveedor
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exclusivamente para el mercado de Bolivia. En ella se puede visualizar el DOP en

el anexo 13.

4.1.2 Mision

Somos una organizacion lider en el mercado de la fabricacion y comercializacion
de bolsas de plastico, logrando abastecer a nivel nacional e internacional con
productos con tres aspectos importantes: calidad, comodidad, resistente, que

satisfagan a nuestros clientes.

4.1.4 Problemética

J Bio Plast EIRL es una organizacién aproximadamente con tres afios de
experiencia en el rubro de plastico. Las bolsas de Plastico en la marca chismosita
de J Bio Plast EIRL, representa el 72% de los ingresos de la empresa actualmente,
la empresa se enfrenta a desafios en términos de baja productividad producidos
por basicamente por la falta de unificacion o estandarizacion en los procesos, asi
como también la falta de control en la produccidn, retraso en el abastecimiento de
materia de prima, es por ello que se necesitan una propuesta de mejora para ayudar
al crecimiento de la organizacion, como también a la satisfaccion e nuestros
clientes. La filosofia de Kaizen es una de las propuestas que tiene muchos estudios
y ha resultado en las demas organizaciones ya que esta herramienta permitira
optimizar el proceso productivo, asi como también mejorar la produccién de
cualquier area. La importancia de implementar un proyecto de mejora continua en
J Bio Plast EIRL para abordar los desafios actuales y lograr beneficios significativos
para la empresa al mejorar la productividad y reducir los tiempos de produccién, se
espera un aumento en los ingresos y una mayor capacidad para satisfacer la
demanda del mercado. Para poder hacer una mejor comparacion se presenta la
tabla N°3.

Tabla 3 Célculo de la variable productividad segun sus indicadores
MARZO-ABRIL 2023

EFICIENCIA (%) 0.68 68%
EFICACIA (%) 0.56 56.6%
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En la tabla 3, se puede visualizar los resultados antes de la aplicacion de la

metodologia Lean Manufacturing.

4.1.5 Aplicacién de la herramienta Kaizen y 5”S”

Mediante la implementacion de la metodologia Lean Manufacturing en el proceso

de las bolsas plasticas se plante6 implementar las herramientas de Kaizen y las 5S,

para lograr la mejora de la productividad.

Para ello hay pasos que seguir segun Kaizen:

Como primera etapa tenemos:

Planear

Paso 1 Definir el problema:

v Laempresa Jbio Plast Perl se dedicada a la fabricacion de bolsas plasticas,

la situacién actual de la organizacién es que se encuentra en completo
desorden, ya que hay objetos que innecesarios dentro de la planta debido a
gue estan malogrados ademas, el area de trabajo no se encuentra limpia;
tiene tantas selladoras en total deterioro produciendo un lugar de trabajo
inapropiado, incémodo para el desarrollo de los procesos de la elaboracion
de bolsas plasticos asi como también el uso inapropiado del
almacenamiento de los productos terminados, produciendo pérdidas de
tiempo en el proceso de las bolsas plasticas y mala imagen de la empresa
hacia los clientes. Por tal motivo J Bio Plast Peru busca implementar un plan
de mejoramiento para poder eliminar todo aquello que no agregue valor en

el proceso de la obtencion de las bolsas plasticas.

Pas6 2 Analizar la situacion actual: En este paso se tomara las evidencias

correspondientes de cOmo esta la planta

v Tomar fotos, para evidenciar el estado actual de la empresa, que

posteriormente se visualizara las imagenes haciendo la comparacion de un

antes y un despues.

v' Realizar el diagrama de operaciones de procesos

Pas6 3: Analice las causas potenciales: En este proceso se utilizara la

herramienta de Ishikawa para poder identificar cuales son las causas de cada

M, este diagrama se podra visualizar en el anexo 14.
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Figura 1 Ordenando su espamo de trabajo
En la figura 1 A la empresa le falta mas orden ya que a causa de ello hay muchos

retrasos que perjudica a la produccién, para ello como se puede visualizar en la
imagen, la operaria este ordenando su espacio de trabajo

e Hacer:

Paso6 4 Implemente la solucion:
De acuerdo al analisis de causas se le da un diagndstico de solucién es por ello
que la solucion para aplicar es el programa de las 5 “S” ya que es una herramienta
esencial para las empresas ya que este tiene un principio de orden y limpieza, la
cual consiste en 5 principios: Seiri, Seiton, seiso, seiketsu, shitsuke.
Aplicacién delas 5 S.

- Clasificar (Seiri):
En el primer principio de las 5 S se ha procedido a clasificar los materiales que sean

necesarios para el rea correspondiente.
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Figura 2 Area desordenada y seleccion de los plasticos en la empresa J Bio Plast

Como se puede visualizar en la imagen, en este caso se ha seleccionado por
colores las orejitas, es decir los retazos o fallas de algunas bolsas para que vuelvan
hacer procesadas. Asimismo, en ella se esta empleando la tarjeta roja, que consiste
para poder identificar aquellos objetos que ya no sirvan o estén malogradas, para
luego poder eliminarlas. Que en este caso se puso a las selladoras que ya no eran
necesarios porque estan en completo deterioro

- Ordenar (Seiton)
En el segundo principio se procede a organizar los materiales de acuerdo a la
frecuencia de su uso en el area de produccion ya sea donde las maquinas
extrusores 0 en las maquinas T-shirt, para que se puedan localizar con mas
facilidad y poder reducir los tiempos. Asimismo, eliminar todo lo innecesario, para
también poder reciclar esos materiales o objetos que ya no agreguen valor al
proceso.
Para ello se seleccion que materiales requiere para cada area de trabajo:

- Maquinas extrusoras

e Guantes
o Cutter

e Lia

e Teflon

e Materia prima
e Bobinas

e Orejitas
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e Gramero
e Wincha

e Tucos

- Maquinas t-shirt

. Envases(bolsas)
. Selladora

. Cutter

. Cintera

. Cinta

. fardos

Figura 3 Materia prima
desordenada en el espacio
de las mag. extrusoras

Figura 4 Materia prima ordenada
-Area produccion

Asi como se puede visualizar en la imagen la empresa J Bio Plast Peru E.I.R.L.
2023 se separo y ordeno las bobinas de la materia prima.

- Limpieza (Seiso)
Luego de haber realizado los pasos anteriores se procede a limpiar todas las
maquinas, los pasillos, y todo aquello que estén afectados por el polvo y los

desperdicios.
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Asimismo, una vez ordenado y limpiado todos los espacios se realiza a crear un
cronograma de limpieza, asignara responsables para que la limpieza sea diaria y
se pueda mantener ese habito, logrando un ambiente agradable para los

trabajadores y los clientes.

Figura 5 Residuos de materia prima en las maquinas extrusoras

La empresa J Bio Plast Peru E.I.LR.L. 2023 se puede visualizar los restos de la
materia prima que cae, al vaciar a la tolva, al momento de limpiar es necesario

limpiar todo ello ya que si no se acumula y puede causar otros dafios a la maquina

- Estandarizacion (Seiketsu)
Esta etapa consiste en darle seguimiento a las 3 S anteriores, ya que esto va servir
para conocer si se cumple o no con el cronograma establecido en la empresa, asi
como también el uso de las tarjetas rojas para ir desechando todo aquello que no
se necesite. Asimismo, realizar charlas informativas en cuanto a la herramienta de
las 5 S u otra herramienta relacionada para incrementar la productividad de la

empresa.
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Figura 6 Area de produccion terminando de limpiar
diariamente.

Se puede visualizar en la imagen que se esta separando todo aquello de acuerdo
a lo indicado, por ejemplo, esas bolsas blancas que son donde se envasan la
materia prima nos sirve a nosotros para poder fardear los paquetitos de bolsa que

produce la empresa

- Disciplina (Shitsuke)
La dltima etapa, basicamente se relaciona mucho con el trabajador ya que
se busca compromiso y disciplina del colaborador con la empresa para lograr
mejores resultados.

Continuando con la tercera etapa de la metodologia de Kaizen

e Verificar:
Paso 5 Verifique los resultados: En este paso, se verificar los resultados en base a
los indicadores de la variable dependiente de la tabla N°4 que son la eficiencia y la
eficacia, mostrando un antes y después de los resultados

Tabla 4 Comparacion de los indicadores de eficiencia y eficacia
Resultados de la aplicacion 5 S

PRE-TEST POST-TEST
EFICIENCIA (%) 68% 82.2%
EFICACIA (%) 56.6% 83.2%

En la tabla N°4 se puede visualizar el incremento de acuerdo con los indicadores
propuesto en el proyecto.
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Tabla 5 Indicador pre- test eficacia

PRE TEST-EFICACIA

FARDOS (50 FARDOS (50
PAQUETES DE PAQUETES DE  EFICACIA
FECHAS BOLSA) BOLSA) 1
PRODUCIDAS PROGRAMADOS

1/03/2023 1216 1848 65.8%
2/03/2023 435 550 79.1%
10/03/2023 223 550 40.5%
14/03/2023 1610 1848 87.1%
17/03/2023 335 600 55.8%
18/03/2023 565 1300 43.5%
21/03/2023 224 600 37.3%
22/03/2023 210 350 60.0%
23/03/2023 227 350 64.9%
25/03/2023 758 1600 47.4%
30/03/2023 1289 1848 69.8%
1/04/2023 712 1000 71.2%
5/04/2023 740 1300 56.9%
8/04/2023 332 750 44.3%
10/04/2023 560 800 70.0%
12/04/2023 700 800 87.5%
13/04/2023 254 350 72.6%
15/04/2023 700 700 100.0%
19/04/2023 658 850 77.4%
22/04/2023 300 350 85.7%
24/04/2023 777 850 91.4%
26/04/2023 304 350 86.9%
27/04/2023 116 150 77.3%
29/04/2023 939 1600 58.7%

PROMEDIO 68.0%

Fuente: Elaboracion propia
En la tabla 5 muestra los resultados de como era su eficacia antes de aplicar las 5

S, considerando la formula de la eficacia que consiste en fardos producidos sobre

los fardos programados. Teniendo un promedio de 68 % de eficacia.

27



Tabla 6 Indicador pre- test eficiencia

PRE TEST- EFICIENCIA
TIEMPO TIEMPO TOTAL

FECHAS PREVISTO DE QUE SE REALIZA EFICITNCIA
PRODUCCION LA PRODUCCION

1/03/2023 203 370 54.83%
2/03/2023 73 110 65.91%
10/03/2023 37 110 33.79%
14/03/2023 268 370 72.60%
17/03/2023 56 120 46.53%
18/03/2023 94 260 36.22%
21/03/2023 37 120 31.11%
22/03/2023 35 70 50.00%
23/03/2023 38 70 54.05%
25/03/2023 126 320 39.48%
30/03/2023 215 370 58.13%
1/04/2023 119 200 59.33%
5/04/2023 123 260 47.44%
8/04/2023 55 150 36.89%
10/04/2023 93 160 58.33%
12/04/2023 117 160 72.92%
13/04/2023 42 70 60.48%
15/04/2023 117 140 83.33%
19/04/2023 110 170 64.51%
22/04/2023 50 70 71.43%
24/04/2023 130 170 76.18%
26/04/2023 51 70 72.38%
27/04/2023 19 30 64.44%
29/04/2023 157 320 48.91%

PROMEDIO 56.6%

Fuente: Elaboracion propia

Esta tabla 6 muestra los resultados de como era su eficiencia antes de aplicar las
5 S, considerando la formula de la eficiencia que consiste en tiempos producidos

sobre el tiempo programados. Teniendo un promedio de 56.6 % de eficiencia.
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Tabla 7 Indicador post- test eficiencia

POST TEST-EFICACIA

FARDOS (50
FECHAS PAQBLé)Ii'I'SIiS) DE PA%E%EZ%:SD%;SA) EFICiACIA
PRODUCIDAS
3/05/2023 1230 1848 66.6%
6/05/2023 410 550 74.5%
10/05/2023 155 300 51.7%
12/05/2023 624 700 89.1%
13/05/2023 750 600 125.0%
16/05/2023 350 350 100.0%
18/05/2023 367 600 61.2%
22/05/2023 150 350 42.9%
24/05/2023 150 350 42.9%
25/05/2023 500 650 76.9%
26/05/2023 250 500 50.0%
27/05/2023 207 350 59.1%
2/06/2023 250 560 44.6%
3/06/2023 980 750 130.7%
6/06/2023 410 400 102.5%
7/06/2023 155 200 77.5%
10/06/2023 469 500 93.8%
12/06/2023 282 285 98.9%
14/06/2023 200 250 80.0%
16/06/2023 310 350 88.6%
17/06/2023 360 350 102.9%
21/06/2023 310 350 88.6%
27/06/2023 800 600 133.3%
28/06/2023 463 500 92.6%
PROMEDIO 82.2%

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En la tabla 7 de post- Test de la eficacia se tiene como promedio

82.2% de acuerdo con el pretest se obtuvo una mejora de 14.3% con respecto a

la eficacia.
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Tabla 8 Indicador post- test eficiencia

POST TEST- EFICIENCIA

TIEMPO TOTAL QUE
TIEMPO PREVISTO

FECHAS 5 SE REALIZA LA EFICIENCIA 1
DE PRODUCCION

PRODUCCION

3/05/2023 205 370 55.47%
6/05/2023 68 110 62.12%
10/05/2023 26 60 43.06%
12/05/2023 104 140 74.29%
13/05/2023 125 120 104.17%
16/05/2023 60 70 85.71%
18/05/2023 61 120 50.97%
22/05/2023 69 70 98.57%
24/05/2023 69 70 98.57%
25/05/2023 83 130 64.10%
26/05/2023 85 100 85.00%
27/05/2023 60 70 85.71%
2/06/2023 100 112 89.29%
3/06/2023 163 150 108.89%
6/06/2023 68 80 85.42%
7/06/2023 35 40 87.50%
10/06/2023 85 100 85.00%
12/06/2023 47 57 82.46%
14/06/2023 50 50 100.00%
16/06/2023 60 70 85.71%
17/06/2023 65 70 92.86%
21/06/2023 65 70 92.86%
27/06/2023 120 120 100.00%
28/06/2023 80 100 80.00%

PROMEDIO 83.2%

Fuente: Elaboracién propia

Interpretacion: En la tabla 8 en el post- Test de la eficiencia se obtuvo una mejora

de 8.9% con respecto a la eficiencia. Esto quiere decir se esta teniendo cambios

en la organizacion.
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e Actuar:

Paso6 6 Estandarice la mejora:

En este paso se deben de seguir el cumplimiento de las normas establecidas en
los pasos anteriores, ya que esto va ayudar a fomentar una cultura organizacional,
para ello se ha establecido responsables para estandarizar la metodologia 5 S con
el fin de mantener un ambiente limpio, ordenado y organizado.

Asimismo, se realizara auditorias programadas con el proposito de medir su
cumplimiento, estas auditorias se realizaran una vez por semana, siendo de

caréacter obligatorio.
Anélisis descriptivo

Objetivo general: Determinar de qué manera mejora de la productividad de la

empresa JBIO PLAST con la implementacion de Lean Manufacturing.

Tabla 9 Resultados descriptivos de la productividad

Productividad-antes Productividad-despues.
N 24 24
Media 40,9421 70,6367
Media recortada al 5% 40,3243 69,3448
Mediana 40,7850 70,9450
Varianza 387,476 1023,477
Desv. tip. 19,68442 31,99183
Minimo 11,61 22,25
Maximo 83,33 142,28
Rango 71,72 120,03
Amplitud intercuartil 32,71 41,09
Asimetria ,296 770
Curtosis -,694 (75
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De acuerdo a la tabla N°9 mostrada, la productividad ha mejorado al realizar lla

implementacion, de 40.94% a 70,63%, es por ello que se pudo observar el

mejoramiento de la gestion.

Analisis inferencial

En razon de tener 24 datos analizados y/o medidos para cada indicador, se

procedio a realizar la prueba de normalidad de Shapiro Wilk puesto que se tiene

muestras (< 30) para evaluar la normalidad de una poblacién, se puede emplear un

grafico de probabilidad normal. Esta herramienta traza los valores ordenados del

conjunto de datos frente a los valores esperados, suponiendo que la muestra de

poblacion se distribuye normalmente.

Hy: Los datos de la productividad son parametricos

H,.Los datos de la productividad son no parametricos

Regla de decision:

Si sig < 0.05, los datos de la serie acepta H;.

Si sig > 0.05, los datos de la acepta H,

Tabla 10 Regla de decision de la Hipétesis general

ANT DESP CONCLUSION
SIG>0.05 S| S| PARAMETRICO
SIG>0.05 S NO D ARAMETRICO
SIG>0.05 NO S D ARAMETRICO
SIG>0.05 NO NO NO

PARAMETRICO

De acuerdo con la regla de decisién mostrada en la tabla N10 nuestra hipétesis

general son paramétricos.
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Tabla 11 Prueba de Normalidad de los datos de la productividad Hipétesis general
Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PRE TEST-PRODUCTIVIDAD ,099 24 ,200 ,963 24 ,508
POST TEST-PRODUCTIVIDAD ,150 24 72 ,924 24 ,072

Fuente: Base de datos SPSS

Como se puede contemplar en la tabla N° 11, presenta la significancia de la
productividad, de acuerdo a los indicadores siendo el pre test (0,508) y post test
(0,072), tienen valores correspondientes mayores a 0.05, es por ello que de
acuerdo a la regla de decision se demuestra que las conductas son parametros de
acuerdo a lo establecido en la regla de decision, es por ello que a continuacion se
procede a comparar la hipotesis general propuesta con la Estadistico de la prueba
T de Student.

En segundo lugar, se hace la contrastacion de la hipotesis general
Hy:El Lean Manufacturing no mejora la productividad
de la empresa JBIO PLAST E.I.R.L.,2023
H,.El Lean Manufacturing mejora la productividad
de la empresa JBIO PLAST E.I.R.L.,2023

Regla de Decision:

Ho: MProductividad_Antes = [ Productividad_Después

Ha: MProdutividad_Antes < | Productividad_Después

Tabla 12 Prueba de muestras relacionadas de los datos de la productividad
Hipotesis general

Diferencias relacionadas t gl Sig.
Media Desviacion Error 95% Intervalo de (bilateral)
tip. tip. de confianza para
la la diferencia

media Inferior Superior

PRODUCTIVIDAD_PRE- 29,69 34,46 7,03 -4424 -15/14 -4,22 23 ,000
TEST
PRODUCTIVIDAD POST

Fuente: Base de datos SPSS
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Interpretacion: De la tabla N° 12, se demuestra que la productividad aumento en
un 29,69%, ademas correspondiente en la tabla anterior el valor de la significancia
bilateral de la productividad después es mayo a la productividad antes (p-
valor=0,000; p<0,05) esto quiere decir que se acepta la hipétesis alterna (Ha): La
aplicacion del Lean Manufacturing aumenta la productividad en la empresa JBIO
PLAST E.I.R.L., 2023.

Analisis de la Hipo6tesis Especifica 1:
En primera instancia, se realizo una prueba de normalidad, donde se anunciaron la
hipoétesis nula, alterna y la regla de decision
Hy: Los datos de la eficicacia son parametricos
Hy.Los datos de la eficacia son no parametricos
Regla de decision:
Si sig. = 0.05, los datos de la serie acepta H,.

Si sig. > 0.05, los datos de la acepta H,

Tabla 13 Prueba de normalidad de eficacia
Pruebas de Normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EFICICACIA_ANTES ,968 24 614
EFICACIA_DESPUES ,953 24 ,312

Fuente: Base de datos SPSS

Interpretacion: Como se puede contemplar en la tabla N° 13, presenta la
significancia de la eficacia, de acuerdo a los indicadores siendo el pre test (0,508)
y post test (0,072), teniendo valores mayores a 0.05 respectivamente, que segun lo
establecido de la regla de decision indica que los comportamientos son
paramétricos. Es por ello que posteriormente se procedera a la contrastacion de la

hipétesis general planteado con la prueba estadistica de T-student.

En segundo lugar, se hace la contrastacion de la hipotesis especifica 1

Hy:El Lean Manufacturing no mejora la eficacia
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de la empresa JBIO PLAST E.I.R.L.,2023
Hy.El Lean Manufacturing mejora la eficacia
de la empresa JBIO PLAST E.I.R.L.,2023
Regla de Decision:
Ho: MProductividad_Antes 2 [ Productividad_Después

Ha: MProdutividad_Antes < | Productividad_Después

Tabla 14 Prueba T de la hipotesis especifica 1

Estadisticos de muestras relacionadas

Media N Desviacion Error tip. de la
tip. media
EFICACIA_ANTES 67,96 24 17,502 3,572
EFICACIA_ DESPUES 82,24 24 26,707 5,451

Fuente: Base de datos SPSS

Interpretacion: De la Tabla 14, se determina que el aumento de eficiencia es del
14,28%, por lo que se acepta la hipotesis especifica 1 del estudio alternativo,
demostrando el incremento de la eficacia en la empresa JBIO PLAST E.L.R.L.,
2023.

Analisis de la Hipdtesis Especifica 2:
Primero se realizé una prueba de normalidad, en la que se propusieron las hipétesis

nula y alternativa, asi como la regla de decision.

Hy:Los datos de la eficiencia son parametricos

H,.Los datos de la eficiencia son no parametricos
Regla de decision:

Si sig < 0.05, los datos de la serie acepta H;.

Si sig > 0.05, los datos de la acepta Hy
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Tabla 15 Pruebas de normalidad hipotesis especifica 2

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistic gl Sig.  Estadistic gl Sig.
o o
EFICIENCIA_ANTES ,096 24 ,200° ,968 24 ,611
EFICIENCIA DESPUES ,208 24 ,009 ,918 24 ,053

Fuente: Base de datos SPSS

Interpretacion: Como se puede observar en la tabla numero 16, se demuestra la
importancia de la efectividad, segun los indicadores pretest (0.611) y postest
(0.053), cuyos valores son mayores a 0.05, respectivamente, segun lo establecido.
por la regla de decision que indica que los comportamientos son paramétricos. Por
lo tanto, luego probamos la hipétesis general propuesta utilizando la prueba

estadistica t de Student.

Contrastacion de la hipétesis especifica 2
Hy: El Lean Manufacturing no mejora la eficiencia
de la empresa JBIO PLAST E.I.R.L.,2023
H,.El Lean Manufacturing mejora la eficiencia
de la empresa JBIO PLAST E.I.R.L.,2023
Regla de Decision:
Ho: MEficiencia_Antes 2 M Eficiencia_Después

Hi:  MEficiencia_Antes < M Eficiencia_Después

Tabla 16 Prueba T de la hip6tesis especifica 2

Estadisticos de muestras relacionadas

Media N Desviacion Error tip. de
tip. la media
EFICIENCIA_ANTES 56,5908 24 14,57695 2,97551
EFICIENCIA DESPUES 83,2388 24 17,10257 3,49105

Fuente: Base de datos SPSS
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Tabla 17 Prueba de muestras relacionadas hipétesis especifica 2

Diferencias relacionadas t gl Sig.
Media Desviaciéon Error 95% Intervalo de (bilateral)
tip. tip. de confianza para la
la diferencia
media Inferior  Superior
EFICIENCIA_ANTES - 26,64 19,25 3,92 -34,77 -18,51 -6,78 23 ,000

EFICIENCIA_DESPUE

S

Fuente: Base de datos SPSS

Interpretacion: De la tabla N°18, Como se puede contemplar en la tabla N° 18,

presenta que el nivel de eficiencia antes test (59.591%) y post test (83.239), eso

quiere decir que aumento en un 26,64%, %, es por ello que se acepta la hipétesis

especifica 2 de investigacion alterna, demostrando el incremento de la eficiencia en

la empresa JBIO PLAST E.L.LR.L., 2023.
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V. DISCUSION

El objetivo general de estudio es determinar de qué manera mejora la productividad
de la empresa J Bio Plast Pert E.I.LR.L. 2023. En relacién a ello se hace la
investigacion de distintos autores donde describen el concepto de productividad
esto me conlleva a decir que la productividad es el aprovechamiento de los recursos
utilizados, es decir es la relacién de la produccion, entre los recursos, en ello
también se vera reflejado el nivel de su eficiencia y eficacia.

Asimismo, se ha comprobado, en el proyecto de investigacion que la aplicacion de
la metodologia Lean Manufacturing en la empresa J Bio Plast Peru E.I.LR.L. ha
incrementado su productividad 29,69%.

Los resultados obtenidos son similares con (Elizalde, y otros, 2021) donde
desarrollo la implementacion de la metodologia Lean con el fin de incrementar la
produccion de la empresa dedicada al sector de construccién, asimismo al
incrementar su productividad, condujo a un 10 % de ahorro en sus costos como
también un 25.7% en la eficiencia y 20% en su eficacia. De la misma forma
(Huilcamasco, 2022) aplico una de las herramientas de Lean Manufacturing que es
SMED, en ello se lograron reducir los tiempos en un 28%, asi como también la
productividad, es por ello que se concluye que la aplicacion favorece de manera
positiva en la produccién de la empresa.

De la misma forma (Herrera, y otros, 2020) en su proyecto de tesis desarrollo una
propuesta de mejora donde se aplico la metodologia de Lean Manufacturing en el
proceso productivo de tejido, por lo que obtuvo resultados de manera positiva
logrando reducir las paradas inesperadas, las fallas, y desarrollar una cultura de
orden y limpieza y sobre todo la productividad total incremento en un 26%.
Asimismo, se evidencia las mejoras que hay en las empresas a raiz de su
implementacion de alguna metodologia Lean, ello es reflejado en los antecedentes
que evidencian las mejoras.

Como primer objetivo especifico se establecio como determinar de qué manera
mejora de la eficacia de la empresa J Bio Plast Peru E.I.R.L. con la implementacion
de Lean Manufacturing, 2023. Sobre esta base se han estudiado teorias que tienen
relacion con la eficacia, lo que demuestra que es el poder para alcanzar las metas

planteadas.
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Asimismo, se ha comprobado que la implementacion de la metodologia Lean
Manufacturing, ha mejorado su eficacia pasando de un valor 67,96% a un 82,24%
siendo el incremento en 14,28%. Eso quiere decir que la empresa poco a poco va
ir generando muchos mas ingresos, pero para ello también tiene que cumplir con
las capacitaciones, programaciones para que se mantenga o incremente su
eficacia.

Los resultados obtenidos son similares a (Sundararajana, y otros, 2022) ya que
considero la herramienta Kaizen para incrementar la productividad empresarial en
malasia. La investigacion fue de tipo cuasiexperimental, donde se emplearon
instrumentos de fichas de observacion, etc, y se pudo evidenciar el incremento

tanto en su eficacia como su eficiencia.

Como segunda hipétesis tenemos determinar de qué manera mejora de la
eficiencia de la empresa J Bio Plast Peru E.Il.R.L. con la implementacion de Lean
Manufacturing, 2023. Sobre esta base se han estudiado teorias relacionadas con
la eficiencia, donde la direccion implica lograr resultados utilizando menos recursos,

ya sea mano de obra, materiales, maquinaria, etc.

Se ha comprobado que la implementacion de Lean Manufacturing en la empresa J
Bio Plast Peru, pasando por un valor de 56,59% a 83,23% siendo el incremento de

su eficiencia en 26,64%.

Los resultados obtenidos son similares a (Huilcamasco, 2022) donde empleo una
herramienta de Lean Manufacturing y pudo incrementar en un 5.22% su eficiencia
ya que pudo disminuir los tiempos de limpieza en sus maquinas. De la misma Forma
(Bustamante, 2023) en su aplicacién menciona que identifico una mejora de 12%
con respecto a su productividad y 11% en su eficiencia y 2% en su produccion.

Asimismo, los resultados presentados por (Ugaz, 2019) son similares a lo que se
presenta en el proyecto de investigacion, en sus tesis considero como objetivo en
una entidad del sector salud lograr mejorar los procesos de produccion. La
investigacion fue de tipo aplicada, cuantitativa, pre experimental, teniendo la
medicion de 16 semanas, considerando como instrumentos las fichas para el

registro para el registro de datos. Los resultados fueron positivos ya que se logro
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un 37.23% de mejora en la productividad, un 34.38% en la eficaciay un 41.29 en

la eficiencia.

Atreves de los estudios que ya se han implementado en diferentes empresas
podemos visualizar cuan importante es la metodologia de Lean Manufacturing, ya
qgue (Yantalema, 2020) también nos hace referencia a que su proyecto de tesis tiene
como objetivo corregir la productividad con la implementacion de las 5S, la
investigacion es de tipo aplicada. Logrando mejorar sus indicadores con respecto a
la eficiencia en 44.93% y la productividad de 0,03% a 0,09%.
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VI. CONCLUSIONES

El objetivo general de estudio es determinar de qué manera mejora la productividad
de la empresa J Bio Plast Pert E.I.R.L. 2023. Comparando con la hipotesis general
con la prueba de T de Student, se observo la mejora que de la productividad
pasando de 40.94% a un 70;63%, por otro lado el valor de la significancia es mayor
0,05 permitiendo rechazar la hipétesis nula y aceptar la hipétesis alterna, ya que
ello demuestra el incremento de la productividad en el area de produccion a través
de la implementacion, es por ello que se concluye que la metodologia Lean
Manufacturing ayuda a mejorar la productividad, dando como posibilidad al
cumplimiento de los pedidos que requiere los clientes.

El primer objetivo especifico fue lograr mejorar la eficacia a través de la
implementacion de la metodologia Lean Manufacturing en el 2023. Donde se pudo
contrastar la hipétesis especifica 1 mediante la prueba de T Student, donde se
puede observar los resultados de la eficacia antes (67.96%) y la eficacia después
(82.24%) teniendo una diferencia de 14.28%. Por otro lado, el valor de significancia
(p-valor = 0,000; p < 0,05) nos permite rechazar la hipétesis nula y aceptar la
hipotesis alternativa. Llegando a la conclusion que la implementacion de la
metodologia ha logrado mejorar su nivel de eficacia. Por lo tanto, se concluye que
la implementacion permite incrementar la eficacia, ya que al tener un espacio mas
ordenado los trabajadores también puedan desarrollarse mucho mejor.

El segundo objetivo especifico fue lograr mejorar la eficiencia a través de la
implementacion de la metodologia Lean Manufacturing en el 2023 en la empresa J
Bio Plast. Donde se pudo contrastar la hipétesis especifica 2 mediante la prueba de
T Student, donde se puede observar los resultados de la eficiencia antes (56.59%)
y la eficacia después (83.24%) teniendo una diferencia de 26.64%. Por otra parte,
el valor de la significancia (p-valor = 0,000; p < 0,05) permite rechazar a la hip6tesis
nula, y aceptar la hipotesis alterna. Llegando a la conclusion que la implementacion
de la metodologia ha logrado mejorar su nivel de eficiencia. Por lo tanto, se
concluye que la implementacion permite incrementar la eficiencia, nos favorece
mucho, ya que se a través de ello, se pudo resolver varias deficiencias que causaba
el desorden, es por ello que con la mejora se cumpla con lo pedidos de nuestros

clientes
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VIl. RECOMENDACIONES

La aplicacion de la metodologia queda demostrada que favorece mucho a las
empresas en pleno desarrollo, es por ello que es necesario que se siga aplicando
esta filosofia usando sus herramientas que, en este caso, es Kaizeny las 5 S, si
bien es cierto se pueda emplear las otras herramientas, pero en toda empresa como
base se debe aplicar las herramientas ya mencionadas. En la empresa J Bio Plast
la productividad en el area de producciébn ha aumentado, generando mejores

ganancias.

Para ello se le recomienda que no descuiden y estén a la vanguardia de las nuevas
herramientas que salgan para favorecer a las industrias. Asimismo, lo que se
pretende es que se forme una cultura y replicarlo en areas que quiza no se hayan

implementado.

También recalcar para mantener la eficiencia y la eficacia se recomienda mantener
el espacio ordenado, poner cada cosa en su lugar, que por lo general va reducir
tiempos en la busqueda de las herramientas, ya que va ser mucho facil poder
hallarlas. De la misma se les recomienda capacitar al personal para utilizar buenos

métodos de conservacion, incluida la famosa herramienta de Pareto

Por dltimo, se le recomienda hacer las programaciones de la auditoria 5S para

mantener los estandares en un nivel éptimo.
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ANEXO

ANEXO 1: CARTA DE AUTORIZACION
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Nombre del Trabajo de Investigacion

“Aplicacion de Lean Manufacturing para la mejora de la productividad de la
empresa J Bio Plast E.I.LR.L,2023"”

Nombre del Programa Académico:
Disefio del proyecto de investigacion
Autor: Nombres y Apellidos DNI:

- Maria Elena Quispe Mayta 4 - 75343587

En caso de autorizarse, soy consciente que la investigacion sera alojada en el Repositorio
Institucional de la UCV, la misma que sera de acceso abierto para los usuarios y podra ser
referenciada en futuras investigaciones, dejando en claro que los derechos de propiedad
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ANEXO 2. TABLA DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

VARIABLE
DE
ESTUDIO

DEFINICION
CONCEPTUAL

DEFINICION
OPERACIONA
L

DIMENSI
ONES

INDICADORES

ESCAL
A DE
DIMEN
SION

Variable
Independie
nte: LEAN
MANUFAC
TURING

Para (Rajjadel,
2021) define Lean
Manufacturing a
la persecucién de
una mejora del
sistema de
produccién
mediante la
eliminacion de las
acciones que no
aporten valor al
producto

Lean
Manufacturing
Por medio de
Kaizen, 5S se
busca
implementar
orden y
limpieza en la
empresa JBIO
PLAST.

58S

% de Cumplimiento de las 5
S

Método
Kaizen

Planear

Hacer

Razén

Verificar

Actuar

Variable
Dependient
e:
PRODUCTI
VIDAD

Es la relacion de
la produccion
entre el buen uso
de los recursos
como: humanos,
materiales y
financieros,
mejorando la
calidad del
producto 0
servicio que se
brinda al cliente.
En otras palabras,
es la medicion de
la productividad a
valorar
correctamente los
recursos a usarse
para la obtencion
de un producto
(Elejalde, 2021).

La
productividad
tiene el fin de
mejorar la
produccién
siendo mas
eficiente y
eficaz en la
obtenciéon de
un  producto.
Asimismo,
tiene la funcion
de evaluar
factores
utilizados
como: capital,
tiempo, etc.

Eficacia

Fardos producidos

~ Fardos programados
* 100

Eficiencia

E
_ Tiempo total que toma la proq

Razén

Tiempo previsto de produc,
* 100
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ANEXO 3. TABLA DE CATEGORIZACION.

Lean Manufacturing para mejorar la productividad en la empresa JBIO PLAST E.I.LR.L. 2023

manera Lean
Manufacturin
g mejora la
eficacia en la
empresa J
Bio Plast Peru
E.lLR.L.,
20237
Problema
Especifico 2:
.De qué
manera Lean
Manufacturin
g mejora la
eficiencia en
la empresa J
Bio Plast Peru
E.lLR.L.,
20237

eficacia de la
empresa J Bio
Plast Peru
E.ILR.L. con la
implementacié
n de Lean
Manufacturing,
2023.
Objetivo
Especifico 2:
Determinar de
qué manera
mejora de la
eficiencia de la
empresa J Bio
Plast Peru
E.ILR.L. con la
implementacio
n de Lean
Manufacturing,
2023.

La metodologia
Lean
Manufacturing
mejora la
eficacia en la
empresa J Bio
Plast Peru
E.I.LR.L., 2023
Hipdtesis
Especifico 2:

La metodologia
Lean
Manufacturing
mejora la
eficiencia en la
empresa J Bio
Plast Peru
E.ILR.L., 2023.

PROBLEMA | OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLE E INDICADORES
Objetivo  de Variable independiente: Lean
investigacion Manufacturing

Problema de Deferminar de

investigacio | 0o ane|y Dimensiones | Indicadores

N mejora' Qe la .HIpOte.SIS 3 de

:De qué productividad investigacion

manera Lean de la empresa | H1: ) La -

Manufacturin | © BIO PLAST metodologia -5§ -Cumplimiento de las 5 s

. con la | Lean -Método -Etapas: Planear, hacer,
gm;nu?g\r/?dalda implementacio Ma_nufacturing Kaizen verificar, actuar

de la empresa n de L_ean mejora_ _ la

7 BIO PLAST Ma_nufgcturmg. productividad

EIRL. Objetivo de la empresa J | variable dependiente: Productividad

20237 Espemflco 1: | BIO PLAST

Problema De‘germmar de E:I.I?.L.,.ZOZS

Especifico 1: qug manera H|pote's.|s

¢De qué mejora de la | Especifico 1: Dimensiones | Indicadores

-Eficacia
-Eficiencia

Fardos producidos

~ Fardos programados
* 100

Fardos producidos

~ Fardos programados
* 100
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ANEXO 4. FARMATO VERIFICAR

FORMATO
IBIO PLAST “VERIFICAR”
PERU E.I.LR.L.

RESPONSABLE:

ACTIVIDADES PLANEADAS TECNICA RESULTADO%

Fuente: Medina, Ronal y Olortegui, Jhonner (2019)
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ANEXO 5. FORMATO PLANEAR

« AN
E# FORMATO
IBIO PLAST “PLANEAR”
PERU E_ILR_L.

RESPONSABLE:

N° ACTIVIDADES PLANEADAS TECNICA RESULTADO

- Fuente: Medina, Ronal y Olortegui, Jhonner (2019)
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ANEXO 6. CHECK LIST 5S

5S

CUESTIONARIOS

ALTERNATIVAS

MALO

REGULA
R

BUENO

Clasificacio
n (Seiri)

¢, Como califica usted la distribucion de su area

de trabajo?

.,Como califica usted la ubicacion de los

materiales de trabajo?

¢,Como califica usted su capacidad para
distinguir lo necesario o lo innecesario en su

lugar de trabajo?

¢,Como es el nivel de estandarizacion para la
clasificacion de los equipos y materiales en su
area de trabajo?

Orden
(Seiton)

¢, Como califica su orden de trabajo en general?

Califique la facilidad para encontrar materiales

de trabajo.

¢.Cuando termina de utilizar el material de

trabajo, lo devuelve al lugar adecuado?

.,Como es el nivel de estandarizacién en el
orden de los equipos y materiales en su area de

trabajo?

Limpieza
(Seiso)

Evalle que tan limpio permanece su lugar de

trabajo.

.,Como es el desecho de los residuos en su

lugar de trabajo?

¢,Como calificaria el método para identificar

posibles fuentes de contaminacion?

¢, Como es el nivel de estandarizacion de la
limpieza de materiales y equipos en su lugar de

trabajo?
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¢, Como clasifica usted las sefiales de la ruta de

escape en su area de trabajo?

¢,Como evalla las sefiales para determinar la

ubicacibn exacta donde deben estar los

Estandariz ) .
_ materiales y el equipo?
aCIOn 7 7 - =7
) ¢,Como evalta la ubicacion que ocupan los
(Seiketsu) _ _ o
residuos de las sustancias toxicas para su
salud?
¢Estan marcadas y restringidas las areas de
trabajo, las maquinas y los equipos?
¢ Se siguen consistentemente las normas de
seguridad, higiene y salud ocupacional?
¢, Como se clasifica el monitoreo de materiales
Disciplina |y equipos en su lugar de trabajo?
(Shitsuke) | ¢Qué hay del seguimiento del orden de los

materiales y equipos en su lugar de trabajo?

¢ Como va el control de limpieza en su lugar de

trabajo?

Fuente: Calderdn et al (2019)
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ANEXO 7. FORMATO DE EFICACIA

« 1N »
IBIO PLAST
PERU E.I.LR.L.

EFICACIA

FARDOS (50 FARDOS (50

PAQUETES DE PAQUETES DE
SEMANA VOLSA) VOLSA) EFICACIA 1

PRODUCIDAS PROGRAMADOS

Fuente: (Medina, y otros, 2019)
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ANEXO 8. FORMATO DE EFICIENCIA

= AN »
IBIO PLAST
PERU E.I.LR.L.

EFICIENCIA

TIEMPO TOTAL QUE
SEMANA SE REALIZA LA

TIEMPO PREVISTO

DE PRODUCCION PRODUCCION

EFICIENCIA 1

Fuente: (Medina, y otros, 2019)
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ANEXO 9. VALIDACION DE EXPERTO 1

Anexo 1

CARTA DE PRESENTACION

Mgtr.: (Hernan Gonzalo Almonte Acufian)
Docente universidad Cesar Valiejo

Emseng!

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

Es muy grato comunicarme con usted para expresarie un saludo y asl mismo,
hacer de su conocimiento que, siendo Marla Elena Quispe Mayta y Nayely Miranda

Quinto estudiante del programa de Ingenieria Industrial de ka UCV, en la sede ATE,
promocdn 2023, requiero validar los instrumentos con los cudles recogeremos la

informacidén necesaria para poder desarrollar nuestra investigacidn y con la cual
optaremos el grado de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es:
“Aplicacion de Lean Manufacturing para la mejora de la productividad de la empresa J
Bio Plast ELR.L, 2023"

y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para
poder aplicar los instrumentos en mencién, hemos considerado conveniente recurrir
a usled, ante su connotada experiencia en temas educativos y/o investigacion

educativa.



El expediente de validacion, que le hacemos llegar contione:

Anexo N' 1: Carta do presentacion

Anexo N* 2: Matiz de operacionalzacion

Anexo N* 3: Definidones conceptuales de las variables

Anexo N* 4: Centdicado de validez de contenido de los instrumentos

> W N =

Expresdndole mis sentimienios de respeto y consideracion me despidos de
usted, no sin antes agradecadle por la atencidn que dispenss a |a presenta,

Alentaments,

DNE: 75343587
(Maria Elena Quispe Mayla)

ANEXO 2
DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE:

La melodologia Lean Manufacturing busca controlar. costos, desperdcios y efickencia, el
método también es interpretado como una filozofia de trabajo, Io cual Sene como objetivo
elminar lodo tipo de desperdicios, para despuds consegur una Mmaxima efidencia
absolutamente en 1odos los procesos y para asi tener una compelitividad con las empresas
(Digest. 2020)

Variable 1:

VARIABLE INDEPENDIENTE: "Aplicacion de Lean Manufacturing para la mejora de la
productividad de ka empresa J Bio Plast ELR L, 2023%
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DIMENSIONES DE LA VARIABLE LEAN MANUFACTURING:

1) 5S: La 5S s una de las herramientas de la filosofia Lean, lo cual es originaria de Japdn y se
enfoca en los principlos para incrementar la productividad, disminuyendo el uso de recursos
maleriales y los tiempos de trabajo. La herramienta se llama §°S por el inicio de cada termino
que esta en japonés teniendo un significado como: Seiri (Seleccionar) Seiton (Organizar)
Seiso (Limpiar) Seiketsu (Estandarizar) Shtisuke (Autodisciplina). Estas conllevan a aclitudes
de trabajo enfocadas a tener dreas de trabajo més productivas, a tener un ambiente adecuado,
limpios y ordenados, que va hacer que desempeiie sus actividades con mas eficiencia y
también adopte buenos habitos de trabajo.

2) Kaizen: EI método Kaizen es el mejoramiento continuo, esta melodologla esta compuesta por
una variedad de actividades que nos permiten analizar las variables criticas en el proceso de
produccion y asl buscar a diario una mejora continua con el apoyo de equipos
multidisciplinarios. Esta filosofia tiene como fin obtener una mejor calidad y asl también podra
reducir sus costos de produccion con simples modificaciones diarias.

Variable 2:
VARIABLE DEPENDIENTE: la productividad de la empresa J Bio Plast E.L.R.L, 2023",
DIMENSIONES DE LA PRODUCTIVIDAD:

1) Eficacia: es el grado en la cual la organizacion satisface o cumple con las necesidades de
sus consumidores. Ello se expresa en las unidades de produccion y el tiempo se calcula a
partir de la programacion de fardos a realizar.

2) Eficiencia: el grado en la cual la organizacion logra sus fines a un bajo costo. La medicion
de la eficiencia corresponde a conocer la mejor manera de utilizar los recursos asegurando
el maximo beneficio.



b )

Variable independiente: LEAN MANUFACTURING| *}, | X ¥

Indicador:
Cumpimiento de las 5's X \ Y
mm\p’m e T B
= b2 a5
i

Variable dspendiente: PRODUCTIVIDAD

Dimension 1: Eficacia RO |
_ _Fardos producidos :
B = s programedes . )& X X
‘Dimensidn 2: eficien Ee

£ Fardos producidos 7
E = Fardos programados 10 Y b ¥

Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinlén de aplicabilidad: Aplicable ['\]

Aphicable después de comegir[ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez avaluador: Mgtr Ing Hernan Gonzalo Almonte Acuhan, Ate, 03 de Julio 2023
DN e D@EFOUE

Especlalidad del evaluador: INGENIERO INDUSTRIAL-MBA
1 claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado cel item, 85 CONCiso, exaclo y drecto

2 pertinencia; Si ef item perienace a la dimensidn
‘nmm:anunummmmwdmbommhumm

mwm»uwmmmlmpbmmesMoun medi 1a dimension
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ANEXO 10. VALIDACION DE EXPERTO 2

Anexo 1

CARTA DE PRESENTACION

Mgtr.: Ing. (Jose Salomon Quiroz Calle)
Docente universidad Cesar Vallejo

Presente

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

Es muy grato comunicarme con usted para expresasie un saludo y asi mismo,
hacer de su conocimiento que, siendo Maria Elena Quispe Mayla y Nayely Miranda

Quinto estudiante del programa de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede ATE,
promocién 2023, requiero validar los instrumentos con los cudles recogeremos ka

informacion necesaria para peder desarrollar nuesira Investigacion y con la cual
optaremos el grado de Ingeniero Industnial.

El titulo nombre de mil proyecto de investigacion es:
“Aplicacion de Lean Manufacturing para la mejora de 1a productividad de la empresa J

Bio Plast ELR.L, 2023"

y siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes especializados para
poder aplicar les instrumentos en mencién, hemos considerado conveniente recurrir

a usled, ante su connotada experiencia en temas educativos ylo investigacion

educativa. na
el - Al
'2:'['-”' Ay
VALERI
oA o A 05
AT wUTA
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El expediente do valldacion, que le hacemos llegar contiane:

1. Anexo N* 1: Carta de prasentacion

2. Anexo N* 2: Maiz de operacionalkeacion

3. Anexo N* 3: Definicdones conceptuales de las variables

4. Anexo N' 4: Cenicado de validez de condenido de los instrumentos

Expeesdndole mis senfimienios de respato y consideracidn ma despidas de
usted, no sin anles agradecade por la atencitn que depensa & 1a presenta,

Alentaments.

DNE: 75345587
(Maria Bena Quispe Mayla)

ANEXO 2
DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE:

La melodologis Lean Manufacturing busca conlrolar. costos, desperdcios y eficlencia, el
método fambién es interpretado como una filosofia de trabajo, o cual Sene como objetvo
elminar lodo tipo de desperdicios, para después consegur una maxma efidencia

absolutamente an 10dos 06 procescs y pars asl tener una compelithvidad con las empresas
(Digest. 2020)

Variable 1:

VARIABLE INDEPENDIENTE: “Aplicacion de Lean Manufacturing para la mejora de I
productividad do ka empresa J Blo Plast ELRL, 2020*
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DIMENSIONES DE LA VARIABLE LEAN MANUFACTURING:

1) 5S: La 55 s una de las herramientas de la filosofia Lean, o cual es originaria de Japon y se
enfoca en los principios para incrementar la productividad, disminuyendo el uso de recursos
materiales y los tiempos de trabajo. La herramienta se llama 5°S por el inicio de cada termino
que esta en japonés teniendo un significado como: Seiri (Seleccionar) Seiton (Organizar)
Seiso (Limpiar) Seiketsu (Estandarizar) Shtisuke (Autodisciplina). Estas conllevan a aclitudes
de trabajo enfocadas a tener dreas de trabajo mas productivas, a tener un ambiente adecuado,
limpios y ordenados, que va hacer que desempeie sus actividades con mas eficiencia y
también adopte buenos habitos de trabajo.

2) Kaizen: E método Kaizen es el mejoramiento continuo, esta metodologla esta compuesta por
una variedad de actividades que nos permiten analizar las variables criticas en el proceso de
produccion y asl buscar a diario una mejora continua con el apoyo de equipos
multidisciplinarios. Esta filosofia tiene como fin obtener una mejor calidad y asl también podra
reducir sus costos de produccién con simples modificaciones diarias.

Variable 2:
VARIABLE DEPENDIENTE: la productividad de la empresa J Bio Plast E.LR.L, 2023".
DIMENSIONES DE LA PRODUCTIVIDAD:

1) Eficacia: es el grado en la cual la organizacion satisface o cumple con las necesidades de
sus consumidores. Ello se expresa en las unidades de produccién y el tiempo se calcula a
partir de la programacion de fardos a realizar.

2) Eficiencia: el grado en la cual la organizacidn logra sus fines a un bajo costo. La medicién
de la eficiencia corresponde a conocer la mejor manera de utilizar los recursos asegurando
el maximo beneficio.



Variable independiente: LEAN MANUFACTURING| / / v

Dimension 1: 65
Indicador:

Cumplimiento de las 5 s 4 v /
Dimension 2: Kaizen i 1 1 e | [ R e,

Eou

Etapas: ]
Planear, hacer, verificar, acluar / ‘ v/ /

Variable dependiente: PRODUCTIVID

ariable dependiente: PRODUCTIVIDAD

R Rl et
Lyt LS

A

Observaciones (precisar si hay suficiencia):
e

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [/ ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez evaluador: Ing. (José Salomén Quiroz Calle)Ate, 03 de Julio
oN:oL262487
Especialidad del evaluador: INGENIERO INDUSTRIAL-MBA

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

2 pertinencia: Si el item pertenece a la dimension.
3 relevancia: El item es apropiado para representar al compeonente o dimensidn especifica del constructo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimensién
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ANEXO 11 VALIDACION DE EXPERTO 3

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE ...El constructo de la matriz de
consistencia Aplicacion de Lean Manufacturing para mejorar la productividad

Variables Clandad Pertinencia | Relevancia Sugerencias
1 i 3
Si|No| Si| Mo | Si| No
K

Variable independiente: LEAN MANUFACTURING

Dimension 1: 55
Indicador: i

Cumplimiento de las 55

Dimension 2: Kaizen

Planear, hacer, venficar v actuar K

Variable dependiente: PRODUCTIVIDAD

Dimension 1: Eficacia

_ Fardos producidoz
~ Fardos programados ! X
Dimension 2: eficiencia

Fardos producidos

= Fardos programados * X
Observaciones (precisar si hay suficiencia):
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]

Apellidoz y nombres del juez evaluador: Matr Ing Freddy Armandoe Ramos Harada Ate, 03 de Julio 2023
DNI: 07523251 il '3
Especialidad del evelusdor INGENIERD INDUSTRIAL-MBA é?{__’f#___,—

! claridad: Se enfiende sin dificultad alguna el enunciado de! ftem, es conciso, exacto y directo

! pertinencia: 5i &l item pertenece a la dimension.
*relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los fiems planteados son suficientes para medir |a dimension
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ANEXO 12. CARTA DE RENUNCIA




ANEXO 13. DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO J BIO PLAST

Recepcion de materia prima

e —
A=

Almacenado de materia prima

se transporta la mp a la maq.

Mezclar el material

Procede a vaciar la mezcla en
la maagquina, se revisa el
espesor, el aire, temperatura
v la forma egocéntrica

pasar la mezcla a la magq.
extrusora

esperar que se forma la
bobina de aprox 65 kg

Termina el tiempo de espera
la bobina pasa a la maq
selladora v cortadora

se coloca la bobina en la
maquina T-shirt

determinar el largo de la
bolsa. realizar pruebas de
ajuste

se cortan las bolsas y se
separan por un cortador
automatico

Se dobla la bolsa y se envasa
luego se sella

El operario realiza el ultimo
control en cuanto medida vy
espesor vy las cantidades
correctas

se traslada al area de
empaque

LEYENDA

en los fardos.

se realiza el conteo de 50 paq.

- CPERACION - Se embala y amarra

- INSPECCION MEDICION 2

- OPERACION INSPECCION a Por ultimo pasa a almacen de
producto terminado

- DEMORA 1
Almacenamiento temporal

‘ TRANSPORTE s

’ ALMACE NAMIENTO 1

Figura 7 Diagrama de operaciones del proceso

Fuente: Elaboracién propia



ANEXO 14. DIAGRAMA DE ISHIKAWA

MAQUINARIA

MATERIA PRIMA \
Paradas \

Envases en lugares constantemente
inadecuados

MANO DE OBRA

Desmotivacion

Diferentes tipos de
materia prima

Falta de programacio Personal recién

para realizar integrado
mantenimientos
Inadecuada
clasificacién de los .
Productos Terminados fatiga-Estres AREA DE

YPRODUCCION

Retraso en la
produccion de fardos

determinar un lugar para

Ordeny Limpieza
almacenar los fardos

Demoraen la
localizacion de los
productos

carencia de espacio

MEDICION

MEDIO AMBIENTE METODO

Figura 8 Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracién propia
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