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RESUMEN

En la presente investigacién, titulada “Aplicacion de Lean Manufacturing para
mejorar la productividad en una empresa de confecciones, Lima 2023”, se plante6
como objetivo de investigacion, determinar en qué medida la metodologia Lean
Manufacturing incrementa la productividad de la empresa de confecciones, Lima,
2023. La metodologia utilizada es de tipo aplicada, debido a que se desarrollo las
teorias relacionadas a Lean Manufacturing. Ademas, se realiz6 con un disefo
experimental de tipo pre-experimental utilizando un enfoque cuantitativo.

La poblacion tomada fue la produccién de polos T-Shirt en la empresa de
confecciones entre los meses de marzo y agosto del 2023, y como muestra; la
produccion de polos confeccionados, en el Pre-Test se tomd 12 semanas de marzo
a mayo y para el Post-Test se tomo6 12 semanas de junio a agosto del 2023. La
técnica de la investigacion fue la observacion directa y para instrumentos de
recoleccion se tomaron fichas de registro de datos.

Los resultados que se obtuvo con la implementacién de Lean Manufacturing fueron;
el incremento de la productividad de 45.82% en el Pre-Test a 68.30% en el Post-
Test. Finalmente, la presente investigacion concluyd que, la aplicacion de Lean
Manufacturing incrementd en 22.49% la productividad en la empresa de

confecciones de la empresa San Mateo E.I.R.L.

Palabras clave: Lean Manufacturing, confecciones, productividad, 5S y Kaizen.
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ABSTRACT

In this research, entitled "Application of Lean Manufacturing to improve productivity
in the garment area, Lima 2023", the research objective was to determine to what
extent the Lean Manufacturing methodology increases the productivity of the
garment company, Lima, 2023. The methodology used is applied, due to the
development of theories related to Lean Manufacturing. In addition, it was carried
out with a pre-experimental experimental design using a quantitative approach.
The population taken was the production of T-Shirt polo shirts in the garment area
between the months of March and August 2023, and as a sample; the production of
ready-made polo shirts, in the Pre-Test it took 12 weeks from March to May and for
the Post-Test it took 12 weeks from June to August 2023. The research technique
was direct observation and data recording cards were taken for collection
instruments.

The results obtained with the implementation of Lean Manufacturing were; the
increase in productivity from 45.82% in the Pre-Test to 68.30% in the Post-Test.
Finally, the present research concluded that the application of Lean Manufacturing
increased productivity in the apparel area of the company San Mateo E.l.R.L. by
22.49%.

Keywords: Lean Manufacturing, clothing, productivity, 5S and Kaizen.
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. INTRODUCCION

Para entender de manera adecuada el presente estudio se tiene que como
menciona la Organizacién Mundial del comercio (2023, pag. 14), la industria de
confecciones tuvo una participacion del 4% del total de las exportaciones mundiales
de bienes manufacturados en el ano 2022, representando un valor de 576 mil
millones de ddlares americanos; la OMC (2023, pag. 80) también menciona que
china es el mayor exportador de prendas de vestir con una participacion del 31.7%,
seguido de la Union Europea 27.1%, Bangladesh 7.9%, Vietnam, 6.1%,Turquia,
3.5%, India 3.1%; notandose claramente que las industrias Asiaticas y Europeas
estan por encima de las industrias Latinoamericanas en el mercado de prendas de
vestir.

De manera similar, segun el informe mas reciente del Foro Econédmico Mundial
(2022, pag. 4), se destaca que las PYMES constituyen el 90% a nivel mundial,
teniendo un impacto considerable al generar el 70% de los empleos y contribuir
aproximadamente con el 70% del Producto Bruto Interno a nivel global. Ademas,
se sefiala que las Pymes suelen enfrentar desafios en areas como financiamiento,
cadena de suministro, tecnologias y herramientas de gestion, situandolas en la
primera linea de las dificultades empresariales. Esto ha requerido un nivel alto de
adaptacion de las empresas manufactureras para aprovechar las oportunidades;
en ese sentido, las empresas, segun Ocampo et al. (2020, pag. 15) deben estar
preparadas para responder de forma agil a las necesidades del mercado global, por
tanto, se debe de trabajar en que estas empresas cuenten de manera efectiva con
los procesos necesarios para responder a la necesidad del mercado.

A nivel nacional se tiene la informacion de la Camara de Comercio de Lima (2022,
pag. 1),la industria de confecciones es un pilar importante que mueve la economia
del mundo, es asi que dentro de esta también existe cierto nivel de informalismo
que se encuentra en la busqueda de mejorar estas condiciones como comentan
Martinez y Arboleda (2021, pag. 42), las empresas estan en constante busqueda
de mejorar sus procesos, reducir tiempos muertos, reducir las mermas, reducir los
costos e incrementar la productividad etc., dicha busqueda de mejorar en los
procesos permite el estudio de las condiciones actuales de dichas empresas y la

posterior aplicacion tanto del lean Manufacturing. Conforme a lo mencionado se



tiene la publicacion de competitividad Centrum PUCP (2022, pag. 49), globalmente
el Peru esta dentro del puesto 54 de 63 paises; y en el resultado de productividad
se encuentra en el puesto 61, como se puede apreciar hay mucho que mejorar en
cuanto a practicas administrativas, uso de herramientas de gestion, y herramientas
digitales, es claro resaltar que nuestro pais necesita mejorar su nivel de
productividad y competitividad para potenciar el flujo econémico y potenciar los
puestos de trabajo.

De acuerdo con Liza Ludefa et al. (2022, pag. 1) Las empresas de confecciones
peruanas estan en constante lucha por posicionarse en el mercado local e
internacional, utilizando como estrategia la calidad de sus acabados como la
calidad de sus fibras; llegando de esta manera segun Textiles Panamericanos
(2023, pag. 19) a los mercados de EE.UU con una participacion de las
exportaciones del 54.2%, seguido de Chile 5.9%, Colombia 4.7% Ecuador 3.5%,
Brasil y Canada 3.4%, Alemania 3% ltalia 2.8%, China 2.4%.

Para el caso concreto de la presente investigacion la empresa de Confecciones
San Mateo E.I.LR.L pertenece al régimen MyPES especializada en comercializar
prendas de vestir de alta costura y esta gerenciada por directivos con una
trayectoria considerable en el sector confecciones.

Actualmente, la empresa tiene una produccion planificada semanal de 54000 -
55000 prendas aproximadamente las cuales estan sujetas a la demanda y
estacionalidad del producto. En los datos presentados en el Pre-Test evidenciaron
una baja productividad en la empresa de confecciones, teniendo asi un porcentaje
inferior al 30% lo cual lleva al incumplimiento de los tiempos pactados. Se puede
observar lo antes mencionado en el diagrama de Ishikawa y Pareto ubicados en los
(anexos 6,7, 8y 9).

Esta produccion viene experimentando una alta tasa de defectos en el proceso de
elaboracién de polos T-Shirt, influyendo en la calidad del producto y la satisfaccion
del cliente, presentandose un 10% en la ocurrencia de fallas en los subprocesos
del area de confeccién, teniendo una produccion real de 48600 - 49500 unidades
incurriendo en incumplimientos en los plazos de entrega determinados,
perjudicando la reputacion de la empresa y a su vez la perdida de oportunidad a
nuevos clientes.

Es preciso mencionar, que para dar solucion a la baja productividad se debe



resolver 6 puntos criticos los cuales son causales de la baja productividad de la
empresa, estos son; la desorganizacion del espacio de trabajo, la ineficiencia en
los procesos, la deficiente comunicacion efectiva entre los colaboradores, el tiempo
de inactividad excesivo y la falta de capacitacioén y desarrollo.

Se elige el Lean Manufacturing como método de mejora de la productividad puesto
que la misma esta dentro del 40 — 45 % evaluado dentro del Pre -Test, en tanto se
puede demostrar conforme a los datos obtenidos en el Post-Test el incremento
progresivo de la misma, que llegd entre un 60 -65 % antes de finalizar el afio 2023,
es por ello por lo que se implementa el Lean Manufacturing método que permite
obtener resultados 6ptimos en la productividad desde su implementacion.

Por lo que se formulé la siguiente problematica.

Problema General: En qué medida la aplicacion de la Manufactura esbelta mejora
la productividad en la empresa de confecciones San Mateo E.I.R.L. Lima-2023?
Se plantearon los siguientes problemas especificos:

¢En qué medida la aplicacion de la Manufactura esbelta mejora la eficiencia en la
empresa de confecciones San Mateo E.I.R.L. Lima-20237?

¢En qué medida la aplicacion de la Manufactura esbelta mejora la eficacia en la
empresa de confecciones San Mateo E.I.R.L. Lima-20237?

Para la Justificacion de la investigacidén, conforme menciona Hernandez Sampieri
et al. (2014, pag. 40) es indispensable brindar una justificacién del porqué o con
qué fin se realizé la investigacién, estas suelen ser: metodologica si se
alcanza mejorar de forma experimental las variables de estudio; tedrico si brinda
nueva informacion de utilidad para apoyar nuevas teorias, o practicas si esta
implica resolver problemas reales; con esos lineamientos presenta:

Justificacion practica: La investigacion por medio de la aplicacion de la Manufactura
esbelta redujo los tiempos de produccion de polos T-Shirt y reducir las composturas
lo cual permite mejorar la competitividad de la empresa de confecciones San Mateo
E.l.R.L., mediante un analisis exhaustivo de las causas que permiten la existencia
de baja productividad se aplicara de manera adecuada la Manufactura esbelta, de
tal forma que se aborden los problemas de productividad en la empresa.
Justificacion Econdmica: La investigacion se justific6 econémicamente porque
generd un ahorro econdémico al mejorar los tiempos productivos, eliminando las

restricciones y mejorando el resultado del proceso evitando las composturas. Al



abordar los problemas de produccion de la empresa se efectiviza la competitividad
lo que permite el incremento de ingresos para la empresa.

Justificacion Teorica: buscd brindar solucion por medio de la aplicacion de la
metodologia de Manufactura esbelta y explicar de acuerdo con los resultados que
se obtuvieron y que serviran como bases teéricas a nuevos investigadores. Al
efectuar un adecuado analisis de las teorias relacionadas a la Manufactura esbelta
se garantiza su adecuada aplicacion a la realidad de la empresa que se pretende
analizar.

Seguido, como Objetivo General, se planted lo siguiente:

Evaluar el grado en que la aplicacion de la metodologia de Manufactura esbelta
contribuye a incrementar la productividad en la empresa de confecciones San
Mateo E.I.R.L. Lima-2023.

Como objetivos especificos se planteo:

Determinar en qué medida la metodologia de Manufactura esbelta mejora la

eficiencia en la empresa de confecciones San Mateo E.I.R.L. Lima-2023.

Determinar en qué medida la Manufactura esbelta mejora la eficacia en la empresa
de confecciones San Mateo E.l.R.L. Lima-2023.

Como Hipétesis General se formulé:

Hipétesis General: La aplicacion de la Manufactura esbelta mejora la productividad
en la empresa de confecciones San Mateo E.Il.R.L. Lima-2023

Como Hipétesis Especificas se formuld

Hipotesis Especifica 1: La aplicacion de la manufactura esbelta mejora la eficiencia
en la empresa de confecciones San Mateo E.I.R.L. Lima-2023

Hipotesis Especifica 2 La aplicacion de la Manufactura esbelta mejora la eficacia

en la empresa de confecciones San Mateo E.I.R.L. Lima-2023



Il.  MARCO TEORICO
A nivel global se verificaron algunos antecedentes del estudio:
Habib et al. (2023) en su estudio, sefiala que se centrd en optimizar el rendimiento
operativo de una planta de etiquetado y empaque de prendas de vestir en
Bangladesh, aplicando el enfoque del lean Manufacturing por medio del Value
Stream Mapping VSM, Kanban y SMED, donde se realizé un analisis del estado
actual identificando los problemas y separando las actividades que si agregan valor
y los que no, siendo lo indicadores claves para medir el rendimiento los tiempos de
entrega, el indice de productos defectuosos y la tasa de quejas de los clientes; el
articulo fue de enfoque cuantitativo, de tipo aplicada, de disefio pre experimental,
donde se obtuvo una mejora en los tiempos de entrega, reducido en 7.1%, se redujo
los productos defectuosos en un 55% y se redujo las quejas de los clientes en un
83% determinando que la adopciéon de la Manufactura esbelta mejoré el
rendimiento en la empresa.
Abidin et al. (2022) en su articulo cientifico Impacto Lean en la Productividad de
Manufactura: Un Estudio de Caso de Fabrica de Manufactura de Sistema de
Construccién Industrializado (IBS) se establecié como meta evaluar la influencia de
la Manufactura esbelta en la eficiencia productiva del departamento de soldadura
en una empresa de Malasia, por medio de la utilizacién VSM, JIT, TPM, Kaizen y
un enfoque de analisis comparativo; que consistié en identificar las restricciones en
el proceso operativo. Esta investigacion tiene un enfoque cuantitativo, de tipo
aplicada y de disefio pre experimental, donde se obtuvo como resultados un
incremento en el nivel de la productividad, alcanzando un 4% y concluyendo que
Lean Manufacturing es un método viable en la gestion de las operaciones
productivas que requiere atencion y esfuerzo de todo el equipo.
Noamna et al. (2022) en su articulo cientifico Mejora de la produccion de
transformadores mediante técnica Lean y MTM-2, donde se tuvo como meta
aumentar la productividad de la fabricacion de transformadores mediante
herramientas Lean, eliminando procesos innecesarios o poco relevantes para lo
cual utiliza la herramienta Value Stream Mapping (VSM). Esta investigacion tiene
un enfoque cuantitativo, el disefo es pre experimental y de tipo aplicada, como
resultado, se observd un aumento en la produccion, pasando de fabricar 45

unidades por hora a 75 unidades por hora representando un incremento de la



productividad de 30%, donde se concluyé que el enfoque Lean mejora la eficiencia
eliminando actividades sin valor agregado, aumentando la capacidad de produccién
y reduciendo costos.

Guzel y Asiabi (2022) en su articulo cientifico donde busca incrementar la
productividad, aplica herramientas como VSM, 5S, Kaizen con la intencién de
estandarizar el trabajo y reducir los tiempos de ciclo. Esta investigacion tiene un
enfoque cuantitativo de tipo aplicada y disefio pre experimental, donde se
obtuvieron como resultados una disminucién en los tiempos de espera a 65%, lo
que representa un incremento de la productividad de 29% concluyendo que las
técnicas Lean utilizadas como el VSM, las 5S y Kaizen dan resultados positivos
para la empresa, incidiendo también en que no se llegé a utilizar todas las
herramientas Lean el cual podria haberse obtenido mayores beneficios al aplicarse.
Ukey et al. (2021) en su investigacion, donde se aplico la metodologia Lean
Manufacturing, plantea como objetivo incrementar la productividad por medio de la
aplicacion de las herramientas 5S, Kaizen, Poka Yoke, Kanban y Andon. Esta
investigacion tiene un de enfoque cuantitativo, de tipo aplicada y disefio pre
experimental donde la recoleccién de los datos se realiz6 durante 30 dias generales
antes y posterior a la aplicacion, obteniendo como resultado un aumento en la

productividad de 8% y la mejora de la calidad al reducir las prendas rechazadas.

A nivel nacional se verificaron algunos antecedentes:

Cespedes et al. (2020) en su articulo cientifico aplicando Lean
Manufacturing donde se mencioné que tiene como meta aumentar la eficiencia de
sus procesos de corte de una Pyme del rubro textil en el Perd, para el cual se utilizé
un modelo que consiste en 4 fases conformado por alinear los objetivos de la
empresa con la mision y vision, seguido de la aplicacion de las 5S, para luego
realizar la aplicacion del sistema Poka Yoke y finalmente estandarizar el trabajo.
Esta investigacion tiene un enfoque cuantitativo de tipo aplicada, disefio pre
experimental, donde se obtuvo como resultados una mejora de la eficiencia
productiva de 3%, concluyendo que para obtener resultados positivos es necesario
gue los colaboradores se involucren en el proceso, ya que es fundamental para

asegurar la continuidad y eficacia del modelo aplicado.



Llanca et al. (2022) en su articulo cientifico donde busca mejorar productividad en
MYPES del sector Grafico, se tuvo como propdsito mejorar la eficiencia operativa
de la empresa Grafica Fénix SRL, mediante la aplicacion de la metodologia Lean
Manufacturing, para ello aplica las 5S, estudio de tiempos, DAP, se realizé el
analisis de las actividades para identificar las actividades que generan valor y los
que no. Esta investigacion tiene un enfoque cuantitativo, de tipo aplicada y disefio
pre experimental, la técnica que se utilizo es la observacion directa y el instrumento
fichas de observacion; tuvo como resultado una mejora de productividad de 27%,
de la eficiencia de 18% y la eficacia de 15%, donde se determin6 que se logré
alcanzar el objetivo propuesto donde las acciones tomadas aportaron los cambios
necesarios.

Diaz et al. (2022) en su investigacion donde se plante6 incrementar la productividad
y el mejoramiento de la calidad del producto en una compafia dedicada a la
confeccidon de pantalones vaqueros, donde se aplicaban las técnicas del Lean
Manufacturing como las 5S, eliminacion de desperdicios, balance de Linea,
estandarizacion de buenas practicas de trabajo, el estudio es de enfoque
cuantitativo, tipo aplicada, disefio pre experimental, donde se tuvo como resultado
un crecimiento en la productividad de 3.33% pasando a producir de 60 a 62
pantalones por hora y se elevé el indicador de calidad en 1.1% concluyendo que
las mejoras realizadas brindan a la empresa una ventaja competitiva en términos
de eficiencia productiva, calidad y cumplimiento, las cuales son factores criticos en
la industria.

Ortiz, et al. (2022) en su investigacion planteé mejorar la productividad en una
empresa de confeccion de ropa Ignifuga de Lima — Perd, se tuvo como objetivo
incrementar la productividad mediante la aplicacion de lean Manufacturing
aplicando las herramientas de las 5S, hoja de instrucciones para los operadores,
VSM, vy la eficiencia total del equipo. Esta investigacion tiene un enfoque
cuantitativo de tipo aplicada nivel explicativo y disefio preexperimental, la poblacion
son las camisas ignifugas y la muestra fue de 180 camisas donde se obtuvo como
resultado una mejora de la productividad de 20% asi mismo se llegé a disminuir los
tiempos de entrega en 6.4%, se concluyo que se cumplié con el objetivo y donde

se resalté la importancia de las herramientas 5S y VSM.



Martinez et al. (2021) en su articulo menciona que la aplicaciéon de lean
manufacturing tuvo como propdésito reducir los tiempos productivos y reducir los
productos no conformes por medio de las herramientas 5S, estandarizacién de
procesos y Smed. Esta investigacion tiene un enfoque cuantitativo, es de tipo
aplicada, con un disefo pre experimental, la poblacion fueron las camisas cuello
sport con una muestra de 6285 unidades donde se obtuvo como resultado un
aumento a 80% de eficiencia operacional y una reduccion en el indice de productos

no conformes a un 0.03%.

Como teorias relacionadas a la variable independiente

Aprianto et al. (2022, pag. 55) se indic6 que Lean es un principio enfocado a reducir
los desperdicios, reducir inventarios, costos de las operaciones, donde se
perfecciono la calidad de los productos, se aumento la eficiencia y se mejoro la
comodidad en el entorno laboral.
Projoth et al. (2019, pag. 1383) indica que se considerd desperdicios a los retrasos
gue se calcul6 por medio del tiempo real y lo programado, al sobre procesamiento
que no agregd valor, a la sobreproduccién, las esperas, los movimientos
innecesarios para completar una tarea, los excesos de inventarios, y el transporte
de los materiales a los puntos involucrados en el proceso.
Gazoli de Oliveira y da Rocha Junior (2019, pag. 172) indicaron que se puede
aplicar el Lean manufacturing de manera especifica en eventos aislados o de
manera estratégica orientada a la mejora de procesos.
Hipni y Hasbullah (2019, pag. 561) indica que para implementar se debe tener en
cuenta los siguiente:

« ldentifico el valor del producto en funcién de la perspectiva del cliente.

« ldentifico el mapa de flujo de valor para cada producto.

« EIlimino el desperdicio adicional innecesario de todas las actividades a lo

largo del flujo de valor.
e Se organizé los materiales, la informacion y los productos para que fluyan
sin problemas de manera eficiente durante el proceso de flujo de valor.
e Se buscé de manera continua las mejoras en equipos y técnicas para

alcanzar la excelencia.



Adicionalmente a ello, también se deberia considerar lo que indica Mady, et al.
(2020, pag. 886) el soporte de la Gerencia el cual debe estar orientado a lo
siguiente:
e Compromiso total donde se proporcionaba los materiales, recursos
humanos, los recursos financieros y el tiempo para la implementacion.
« Se debio abandonar los métodos clasicos que ejecutan en la produccion y
adoptar la filosofia Lean.
o Deben abandonar el sistema burocratico y se adopt6 un sistema democratico
descentralizado que propicie la iniciativa y la creatividad.
Gherghea, et al. (2019, pag. 2) mencionan que esta demostrado que el Lean
manufacturing es una de las metodologias mas efectivas aplicadas en la industria
manufacturera.
Favela Herrera et al. (2019, pag. 124) las 5S es una herramienta con la que se
buscaba la efectividad del trabajo, estableciendo un ambiente agradable y de alto
rendimiento donde los colaboradores fomentan la seguridad, el orden, la limpieza
garantizando la continuidad en el trabajo del dia a dia.
También indica que por medio de esta herramienta se alcanza a reducir costos,
reducir las pérdidas de tiempo como por ejemplo al buscar una herramienta para
realizar un mantenimiento, lo que conduce la empresa a mejorar su capacidad y
productividad.
Rajadell Carreras y Sanchez Garcia (2019, pag. 65) Las 5S fue la base que
conducira a otras mejoras de la organizacion, como la disminucién de gastos,
reduccion de tiempos, mejorar la calidad etc.
Sukdeo, et al. (2020, pags. 179-180) indic6 que la implementacion de las 5S no es
costosa y se centra en crear una cultura en el lugar de trabajo basado en cinco
pilares que son:

Organizar, Ordenar, Limpiar, Estandarizar y Mantener.



Figura 1: Pasos de la implementacion de las 5S

ORGANIZAR

ORDENAR

ESTANDARIZAR

Fuente: (Sukdeo, Ramdass, & Petja, 2020)

Vargas Cris6stomo y Camero Jiménez (2021, pag. 265) indica que la

implementacion se desarroll6 de la siguiente manera:

Se delimita las areas donde se implementara las 5S

1lra S; se crea una lista de elementos necesarios y se elimina los elementos
innecesarios

2da S; Se ubica y rotula todos los elementos necesarios, que incluye
herramientas, equipos, materiales, muebles, etc.

3ra S; todos los elementos se mantienen limpios,

4ta S; se implementa un plan de limpieza y se monitorea el cumplimiento.

5ta S; se realiza auditorias de 5S

Vargas y Camero (2021, pag. 265) indica que para valorar la aplicacién de las 5S

se realiza por medio de un check-list donde se procesan los datos.

Patil et al. (2021, pag. 14) indica que el VSM es una representacion grafica del

proceso, donde se incluye los materiales y la informacion, entonces lo que se

observard en la grafica sera:

Cantidad de materia prima y la regularidad con que se adquiere.
El lapso requerido para completar un ciclo de produccién.

La duracién en la que las operaciones estan en marcha.

El periodo en el que las operaciones estan detenidas.

El lapso necesario para completar la entrega de productos.

El tiempo real empleado en los diferentes procesos.

La cantidad de productos finales y su frecuencia.
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Gherghea, et al. (2019, pag. 4) indicé que el VSM es una herramienta del Lean
manufacturing que ayuda a visualizar todo el proceso identificando mermas para
posteriormente tomar acciones para eliminarlas, con el objetivo de lograr un flujo
continuo, eliminando tiempos muertos y tiempos de espera.

Rajadell Carreras y Sanchez Garcia (2019) indicé que el término Takt Time, es el
lapso requerido para fabricar una pieza con el objetivo de satisfacer las
necesidades del cliente.

Taifa y Vhora (2019, pag. 148) indic6 que el tiempo de ciclo en una empresa
industrial se establece como el tiempo promedio que toma procesar un producto
desde la llegada de los insumos hasta la terminacion del producto, es un criterio

esencial que debe perfeccionarse para elevar la productividad.
Tiempo de Ciclo = Tiempo produccion util + tiempo de inactividad

Driouach, Zarbane, & Beidour (2020, pag. 933) indicaron que con la aplicacion de
la Manufactura esbelta se puede disminuir el tiempo de ciclo hasta en un 90% lo
gue podria proporcionar un incremento de la productividad hasta en un 50%
Aprianto, et al. (2022, pag. 55) indica que Kaizen es un método de mejora continua
que tiene como meta minimizar los desperdicios, mejorar el flujo de produccion,
mejorar la calidad del producto.
Martinelli, et al. (2022, pag. 1) indic6 que el Poka Yoke es una restriccion que puede
ser geométrica o metodoldgica con el objeto de prevenir o evitar errores o eventos
no deseados. Esta herramienta esta orientada a alcanzar los cero defectos,
evitando que productos de baja calidad se filtren y puedan llegar al cliente final.
Pereira Rodrigues & Daher (2019, pag. 77) Ventajas de usar Poka Yoke:

e Reduce o minimiza la posibilidad de cometer errores.

o Contribuye al mejoramiento de la excelencia en todas las fases del

procedimiento.

e Previene accidentes ocasionados por errores humanos.

e Su aplicacion es simple y econdémica.
Teorias relacionadas a la variable dependiente.
Vargas y Camero (2021, pag. 263) indicaron que la productividad es una correlacion
entre las unidades producidas y el uso Optimo de los recursos materiales,

financieros, humanos y otros, con el fin de hacer mas competitiva a la organizacion.
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Burawat (2019, pag. 83) indicé que la productividad es el uso eficiente de los
recursos como la mano de obra, los materiales, el capital, la energia, la informacion;
ademas menciona que una mayor productividad significa conseguir una produccion
mas elevada utilizando la misma cantidad de recursos. Ademas, sefalé que la
productividad se evalua en funcién de la eficiencia y la eficacia.

Baltodano Garcia & Leyva Cordero (2020, pag. 20) indicaron que la productividad
es un indicador importante para la empresa ya que esta influye de manera directa
en las ganancias de la compaifiia.

Alarcon Acufia & Inocente Alvarez (2020, pag. 13) mencionaron que la eficiencia
global se determina entre la produccion y el gasto completo de los recursos
utilizados, donde se comprende por completo de los recursos a la MO, Materiales,
Capital, Energia, etc.

Alarcon Acuia & Inocente Alvarez (2020, pag. 13) indicaron que la productividad
parcial hace referencia a la produccién y uno de los insumos utilizados.

Baltodano Garcia & Leyva Cordero (2020, pag. 20) También indicaron que la
productividad laboral se refiere a la produccién generada durante un periodo

especifico de tiempo de trabajo (horas trabajadas).

Andrade, et al. (2019, pag. 84) indicaron que la eficiencia se debe evaluar mediante
el uso efectivo de los recursos de la organizacién y los resultados alcanzados por

la misma.

Garcia Guiliany, et al. (2019, pag. 19) indicé que la eficacia esta orientada a
alcanzar los objetivos trazados, es decir es la habilidad de la empresa para ejecutar
conforme a lo previsto

Garcia Guiliany, et al. (2019, pag. 20) mencioné que la eficiencia esta orientada al
uso de los recursos frente a los resultados obtenidos, mayores resultados, mayor
sera la eficiencia, asi mismo indica que los factores para medir la eficiencia en las

empresas son el tiempo y los costos.
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. METODOLOGIA
3.1. Tipoy disefio de investigacion
3.1.1 Tipo deinvestigacion

Segun Villanueva Couch (2022, p4g. 21) las investigaciones aplicadas buscan
resolver problemas practicos, el cual consiste en aplicar conocimientos generados
por la investigacion pura para dar solucién a diversos problemas; por esta razén,
el estudio llevado a cabo fue de caréacter aplicado, ya que tuvo como propoésito
afrontar la problematica de la disminucion del rendimiento en el area de
produccion de la empresa de confecciones. Para ello, se emplearon las

herramientas de Lean Manufacturing, incluyendo 5S y Kaizen.
Segun su enfoque

La investigacion tuvo un enfoque cuantitativo de acuerdo a Herndndez Sampieri,
et al. (2014, pag. 4) cuando se recopila datos que son medibles tanto de la variable
independiente como la variable dependiente, donde se utilizé la estadistica para
interpretar y probar las hip6tesis planteadas; segun Villanueva Couch (2022, pag.
22) la investigacidn cuantitativa emplea estadistica 0 matematicas para demostrar
frecuencias o incidencias de los fendmenos estudiados, comprobando teorias o

hipotesis.
3.1.2 Disefo de investigacion

El disefio de investigacion fue Pre-experimental que, de acuerdo con Hernandez
Sampieri, et al. (2014, pag. 141) el disefio es Pre-experimental al ajustar la
variable independiente para observar su impacto en la variable dependiente,
trabajando con un solo grupo y analizando los datos en su primer periodo

considerado como Pre-Test y un segundo periodo considerado como Pos-Test.

Para el primer periodo, se recolectd informacion relevante como parte de un
muestreo, considerando los datos para formular nuestra variable dependiente e
independiente dentro de un analisis cuantitativo o cualitativo. Los datos necesarios
para el muestreo que seran considerados son: toma de tiempos en la empresa de
confecciones de polos T-Shirt, el costo por operaciéon (union de hombros, pegado

de cuello, recubierto de cuello, pegado de tapete, union de manga, cerrado de
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basta y limpieza y auditoria), estableciendo previamente un tiempo estandar por
operacion para obtener un tiempo de ciclo por el total de las operaciones, la
cantidad de polos producidos a la semana, Horas-Hombre semanales, Costo de
Horas-Hombre semanales y la productividad de Horas-Hombre.

Ademas, se tomo la muestra, la cual es la misma que la poblacién de analisis, se
validé con una prueba de normalidad demostrando que cada variable a ser
considerada para la evaluacion representa un nulo nivel de aleatoriedad, ya que
los datos siguieron una distribucion normal, ajustdndose los datos a cualquier
representacion inferencial estadistica por la misma caracteristica de los datos.

Esto se tomé en cuenta tanto para la variable independiente como dependiente.

Es preciso mencionar que, se consider6 12 semanas para el Pre-Test y 12
semanas para el Post-Test. Como parte del Pre-Test se adjunta informacién en el
Anexo 10 y Anexo 11, adjuntando cuadros donde se detallan variables

previamente descritas.

ESTIMULO

LEAN
MANUFACTURING

 S—
PRE TEST POST TEST
(01) (02)
3 MESES 3 MESES

O1: Productividad previa a la aplicacion de la Manufactura esbelta.

02: Productividad después de la aplicacion de la Manufactura esbelta.

Segun su nivel

El nivel de la Investigacion fue descriptivo — Explicativo que, de acuerdo con
Hernandez Sampieri, et al. (2014, pags. 92-95) un estudio de nivel descriptivo
busca describir los fendmenos detallando como son y como se manifiestan de

manera individual, mientras un estudio explicativo busca el por qué ocurre el

fendmeno y en qué situaciones se muestra la conexién entre dos o mas variables.
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Variables y Operacionalizacién
Variable Independiente: Lean manufacturing
e Definicion Conceptual:

Aprianto et al. (2022, pag. 55) indic6 que Lean manufacturing es un principio
enfocado a reducir los desperdicios, reducir inventarios, costos de las operaciones,
incrementar la calidad de los productos, elevar la eficiencia productiva y mejorar las
condiciones de trabajo.

e Definiciéon Operacional

Se realiz6 la implementacion de las herramientas de manufactura esbelta a través
del uso de las herramientas 5S y Kaizen, las cuales estan enfocados en identificar
los desperdicios de movimiento y transporte mejorando los tiempos productivos, asi
como de reducir los defectos de compostura en la produccion.

e Dimensién 1: 5”S”

Se establecera un analisis de la condicion en la que se encuentra la empresa de
confecciones en la linea de polos T-Shirt, definiendo las acciones requeridas para
implementar la metodologia 5S es decir, la constitucion de un comité 5S,
estableciendo roles y funciones. Posterior a ello, plasmar metas concretas que se
alcancen con la aplicacion de la herramienta y para finalizar listar las actividades

a ejecutar dentro de cada etapa de las S (Seiri, Seiton, Seison, Seiketsu, shitsuke).

En cuanto al comité 5S sera integrado por personal de cada estacion de trabajo,
supervision y encargado del taller, ademas de la participacion activa de los

representantes legales.

Se detallaran datos y evidencias de la situacion actual para realizar una auditoria
inicial y con respecto a ello tomar acciones y medidas correctivas. Los resultados

de la auditoria se llevara a cabo con la siguiente ecuacion.

PO
Control de auditoria = (ﬁ *100)%

PO: Puntaje Obtenido

PT: Puntaje Total
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e Escalade medicién: Razén

Tabla 1: Comité 5S

Comité 5S
Cargo Funcién
Reoresentantes | Yalidacion, aprobacion de mejoras a
pLega|es implementar y ejecucion de auditorias

5S.

Nexo para validar y aprobar mejoras
Jefe de Taller de implementacion, Supervision 5S y
Ejecucion 4S.

Constata la necesidad con respecto a
Supervisor las mejoras a implementar.
Supervision 5S y Ejecucién 4S.

Brinda soporte en la dimensién que se
Habilitador requiera en cada estacion de trabajo.
Ejecucion 1S, 2S, 3S.

Operarios de
estaciones de
trabajo

Proponen mejoras y son parte activa
en la ejecucion 1S, 2S, 3S.

Fuente: Elaboracion propia
e Dimension 2: Kaizen

Dentro de la industria de confecciones, los grupos de confeccién de prendas son
limitados. Por ello, la empresa en estudio para garantizar su sostenibilidad en el
tiempo, no se limitan al requerimiento que puedan tener por un cliente en
especifico y sin importar la prenda o corte tienen que conocer sus procesos,
generando antecentes escritos para garantizar su operatividad como parte del
cambio y el aprendizaje progresivo.

Se ve conveniente, generar estos antecedentes usando diagramas de flujo para
sus tres principales clientes, con los que ha venido garantizando su operatividad

en lo que va del afio.

Productos defectuosos = ( x100)%

P
CTP
CPD: Cantidad de Productos Defectuosos
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CTP: Cantidad Total Producido
e Escala de medicion: Razon
» Variable Dependiente: Productividad
Definicion conceptual:

Vargas Criséstomo y Camero Jiménez (2021, pag. 263) indico que la eficiencia es
una correspondencia entre las unidades fabricadas y la utilizacién eficaz de los
recursos materiales, financieros, humanos y otros, con el fin de hacer mas
competitiva a la organizacion.

Definicién Operacional

La medicion de la productividad se llevd a cabo evaluando la eficiencia en la

utilizacién de los recursos y la efectividad en cumplir con los plazos con el cliente.
e Dimension: Eficiencia

En esta dimensién, se quiso resaltar el uso adecuado de cada hora de mano de
obra disponible en la empresa de confecciones con respecto a las unidades
producidas, dado que gran parte del ingreso perse que tienen por ventas de sus
servicios estan dirigidos al pago de planillas y personal destajero (pago

directamente proporcional por su produccion).
Eficiencia = (£x100)%
TT
TC: Tiempo de Ciclo
TT: Takt Time
e Escala de medicion: Razon
e Dimension: Eficacia

Se ha visto conveniente plantear metas sencillas, directas y practicas para el uso
del recurso mas usado dentro de la empresa de confecciones (Horas-Hombre),

estas son:
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- Elliminacién de horas extras en consecuencia de operaciones
atrasadas (Problemas directamente relacionados con la mano de

obra).
- Llegar a una cuota minima de destajo, previa evaluacion al tiempo

estandar por el total de operaciones.

PR
Cumplimiento de Produccion = (leoo)%

PR: Produccion Real
PP: Produccién Planificada
e Escalade medicion: Razon
3.2. Poblacion (criterios de seleccion), muestra, muestreo, unidad de
analisis
3.2.1. Poblacién:

De acuerdo a Hernadez Sampieri et al. (2014, pag. 174) la poblacion es el conjunto

de casos que cumplen con las especificaciones de lo que se va a analizar.

Para el estudio, la poblacion estuvo conformada por la cantidad de unidades

producidas semanalmente de polos T-Shirt en 12 semanas.
Criterio de inclusion y exclusién
e Criterio de Inclusién:

Para la investigacion se consideraron la produccion de polos T-Shirt que se realizé
de lunes a sdbado durante un turno de 12 horas por un periodo de 12 semanas.

e Criterio de exclusion:

Para la investigacion, no se consideraron los dias domingo ni feriados ya que esos

dias descansan los colaboradores

3.2.2. Muestra:
La muestra sera igual a la poblacion, es decir, se tomara como muestra la cantidad
producida de polos T-Shirt semanalmente, para lo cual se tomo el Pre-test en los

meses Marzo, Abril y Mayo, y para el Post-test los meses Junio, Julio y Agosto.
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3.2.3. Muestreo:

Para el estudio se consider6 una muestra no probabilistica que de acuerdo a
Hernadez Sampieri et al. (2014, pag. 176) explica que no es obligatorio aplicar
férmulas probabilisticas para determinar el tamafio de la muestra, sino que estas
se pueden determinar en base a la naturaleza y caracteristicas de la investigacion,
por lo que para efectos de la investigacion realizada la muestra representa el total

de la investigacion.
3.2.4. Unidad de analisis:

Se considero para la investigacion como unidad de analisis la confeccion de Polos

T — Shirt en la empresa San Manteo E.I.R.L.
3.3. Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos.

En la investigacion “Aplicacion de Lean Manufacturing para mejorar la
productividad en la empresa de confecciones de la empresa San Mateo E.I.R.L
Lima - 2023, se utilizo las técnicas de Observacion directa dado que se obtuvo
los datos al revisar las operaciones de forma directa a través de las herramientas
como 5S, y en cuanto a la herramienta Kaizen se realiz6 un andlisis de los
documentos con el objeto de llegar a un examen de la condicidn presente de la

empresa.

Ademas, se utilizo la técnica de recoleccion de datos de confeccidn con respecto
a las 8 operaciones que se realizan en la empresa de confecciones, para la
confiabilidad de los datos se evidenciara el permiso otorgado por la empresa,
como se puede apreciar en el Anexo 4.

Recoleccion de datos:

La recoleccion de datos se toma de los reportes semanales que fueron
muestreados en un periodo de 12 semanas, evidenciado en el Anexo 12, 13,14y
15.

Los instrumentos que se utilizaron fueron fichas de observacion directa: Se recopilo
la informacion de las dimensiones de las variables que se observaron por medio de

fichas que luego fueron analizadas.
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Tabla 2: Técnica e Instrumento de recoleccion de datos

independiente

VARIABLE TECNICA INSTRUMENTOS
o Diagrama de Ishikawa
Examinacion de datos :
Diagrama de Pareto
Diagrama de bloques
o Diagrama de Operaciones
Variable Observacion Directa

(DOP)

Diagrama de Actividades de
Procesos (DAP)

Andlisis de datos

Formato de registro de
Indicadores

Recoleccion de datos

Fichas de registro para las
Dimensiones (5S, Kaizen)

Variable
dependiente

Recoleccion de datos

Formularios de registro para la
medicion de la Eficacia

Formularios de registro para la
medicion de la Productividad

Fuente: Elaboracion propia

Validez de los Instrumentos

Segun Hernandez Sampieri et al. (2014, pag. 200) indic6 que la validez es el nivel

en gue un instrumento verdaderamente mide la variable que se esta realizando el

estudio para efectos de esta investigacion, la validez sera determinada por el juicio

de 3 expertos en la materia. (ver anexo 5)

Confiabilidad de los Instrumentos

Segun Hernandez Sampieri et al. (2014, pag. 200) indicé que la confiabilidad de

un instrumento se determina cuando su aplicacion al individuo u proceso se

obtienen los mismos resultados. Para efectos de este estudio se determinaré por

FUA.
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3.4. Procedimientos

Para el avance de la investigacion se utilizara la Manufactura esbelta con el

propasito de mejorar la productividad de la siguiente forma:

Se presentara una prueba Pre-Test: Aqui es donde se recab6 todos los datos
pertinentes y actualizados de la empresa de Confecciones San Mateo E.I.R.L, el
trabajo productivo del dia a dia, el método de trabajo, los tiempos que se demoran
por cada operacion, se determina las operaciones que generan valor y las
restricciones, los tiempos de ciclo productivo, entre otros, se utilizé diagramas que

ayuden a visualizar mejor la productividad que maneja actualmente la empresa.

Implementacion para la mejora: En esta etapa se ejecutod la aplicacion de las
herramientas Lean, los entrenamientos y los ajustes necesarios para mejorar la
eficiencia de la empresa de confecciones San Mateo E.I.R.L.

Se presentd una prueba Post-Test: tras llevar a cabo la ejecucion se volvié a

realizar las mediciones para analizar y comprobar las mejoras en la productividad.

Situacion actual

Informacién de la empresa:

La empresa de Confecciones San Mateo es una empresa textil, de ruc:
20609984059 localizada en el distrito de Ate, Cal.2 Mza. K Lote. 21 Otr. Parque
Industrial El Asesor Ate — Lima; la empresa fue fundada el afio 2022 y actualmente
brinda servicio de confecciones de diferentes modelos logrando de esta manera
sostenerse en el mercado competitivo.

Base Legal:

Nombre comercial: Confecciones San Mateo E.I.R.L.

Tipo de empresa: Empresa Individual de Resp. Ltda.

Ruc: 20609984059

Gerente General: Linares Llerena Janale Janeth

Fecha de Inscripcion: 22 de septiembre del 2022

Direccion: Cal.2 Mza. K Lote. 21 Otr. Parque Industrial El Asesor Ate — Lima.
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Figura 2: Localizacién de la empresa de Confecciones San Mateo E.I.R.L
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Fuente: https://onx.la/6de33

Consumidores:
e Confecciones Textimax SA
e Confecciones San German SAC
e Intratesa SAC

Vision: “Aspiramos a ser una empresa destacada en el sector de confecciones y
alcanzar el reconocimiento a nivel nacional por nuestro pensamiento innovador,
calidad de productos y servicio sobresaliente”.

Mision: Elaborar articulos textiles innovadores y de primera categoria, que
satisfagan las demandas y aspiraciones de cada uno de nuestros clientes,
brindando un servicio diferenciado. Nos comprometemos a ofrecer un servicio
sobresaliente, capacitado y promoviendo el crecimiento de habilidades en nuestro
equipo de trabajo. Dirigimos nuestros esfuerzos hacia la mejora constante de
nuestros procesos, con el proposito de alcanzar la rentabilidad y fomentar el
desarrollo tanto de nuestra empresa como de nuestros colaboradores.

Organigrama:
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Figura 3: Organigrama de la empresa San Mateo E.|.R.L

Gerente
General
Contabilidad
Y
Produccion Calidad Mantenimiento Ventas

Fuente: Confecciones San Mateo E.l.R.L

Actualmente con la informacién recopilada la empresa tiene pérdidas por baja productividad entre marzo a mayo de S/ 42 720.15

soles
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Tabla 3: Pérdidas por baja productividad

CANT. | capaciDap DE | CANTIDADDE | ~yorq | oTROS | cosTO COSTO SRECIODE
MES | PROD. | "5popuccion POLOSNO | \'5 5 |GASTOS | OPERATIVO| TOTAL VENITA DE PERDIDAS
REAL pRODUCIDOS | M-©: SERVICIO
MARZO | 24290 36960 12670 S/09 | S/02 S/01 | S/26,719.00 S/1.65 S/13,937.00
ABRIL | 22843 36960 14117 S/085 | S0l S/01 | S/21,700.00 S/1.65 S/13.411.15
MAYO | 21588 36960 15372 S/0.90 | S/o1 S/01 | S/21,588.00 S/ 1.65 S/15,372.00
TOTAL S/42.720.15

Fuente: Elaboracién propia.
Al analizar la situacion actual de la organizacion, se muestran evidencias de los motivos de la baja productividad identificadas.
Area de produccion:
Se evidencio la existencia de desorden en el proceso productivo de la linea de polos T-Shirt, asi como la falta de limpieza, esta
mala practica retrasa el proceso productivo. (ver figura 4).

Area de Almacén:

Se observé desorganizacion en la zona de almacenamiento donde los avios se encuentran en el piso, y no sobre anaqueles
debidamente rotulados, esta mala practica dificulta identificar el material prestandose a cometer errores al momento de elegir el

color adecuado para la confeccién de polos provocando productos defectuosos, asi mismo causa retrasos en el proceso
productivo. (ver figura 4)

Control de Calidad:

Se evidencio falta de supervision de calidad en el proceso de confeccidn, esto no permite tener una respuesta rapida a corregir
errores provocando productos defectuosos. (ver figura 4).
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Productos defectuosos

Se evidencié gran cantidad de productos defectuosos el cual genera sobrecostos
al tener personal realizando la compostura para corregir los errores provocando
retrasos en las entregas. (ver figura 4)

Figura 4: Evidencias de problemas identificados en el proceso de Confecciones

Desorden total del espacio de
almacén

Existe desorden y estaciones de
trabajo sucios

&, W e,
Fuente: Confecciones San Mateo

Fuente: Confecciones San Mateo EIRL.

E.ILR.L
Ausencia de Control de Calidad

Productos defectuosos

Fuente: Confecciones San Mateo
E.I.RL

Fuente: Confecciones San Mateo
E.I.LR.L
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Descripcion del proceso de Polos T- Shirt

Tabla 4: Diagrama de Actividades del Proceso

CURSOGRAMA ANALITICO
Objeto: CONFECCIOMES DE POLOS T-SHIRT
Artividad: CONFECCION DE POLOS T-SHIRT Actividad Total | Tiempo ()| Distancia )
Método: DAP operacion ~ |O | 10 | 7.6
Lugar: CONFECCIONES SAN MATEQO E.I.R.L Tranporte I$ 0 0
Operarios: 24 Demora D 0 0
Compuesto por: Almacenamiento |\/ | 0 0
Aprobado por: Inspeccion LI 3 | 04998
Fecha: Total 13 | 81312
SIMBOLO
N° Descripcion de actividad O |$ D I:I v D(m) | T(min) Observaciones
1 [Preparado de etiquetas ) 0.3333
2 [Pegado de etiquetas ¢ 0.3550
3 [Cerrado de cuello ' 0.1850
4 [Union de hombros ¢ 0.4286
5 [Inspeccion del proceso [ 0.1666
6  [Pegado de cuello ¢ 0.6000
7 [Recubrimiento de cuello ¢ 0.4000
8  [Union de tapetes de hombros L 0.4607
9 (Inspeccion del proceso B4 0.1666
10 [Union de mangas 0.589
11 [Recubrimiento de mangas d 0.6185
12 |Cerrado de hasta ’ 0.8375
13 |Limpieza y auditoria d 0.1666

Fuente: Confecciones San Mateo E.l.R.L

Equipos industriales con los que dispone la empresa

Actualmente la empresa cuenta con un parqueo de maquinas con las que se

confecciona los polos T-Shirt.
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Tabla 5: Maquinas Requeridas

N°

CODIGO DESCRIPCION MAQUINAS
CR1A COSTURA RECTA AUTOMATICA - 1 AGUJA 8
RE3N REMALLADORA NEUMATICA - 1 AGUJA - 3 HILOS 4
RCPA RECUBRIDORA PLANA AUTOMATICA 4
TMP TAPETERAS MECANICAS - 2 AGUJAS 2
REFP REMALLADORA FALSA PUNTADA - 2 AGUJAS - 3 HILOS 6
RE3M REMALLADORA MECANICA - 1 AGUJA - 3 HILOS 1

RECUBRIDORA SEMICILINDRICA ELECTRICA

RCSEN | NEUMATICA 4
ATRA ATRACADORA AUTOMATICA 1
TOTAL 30

Fuente: Confecciones San Mateo E.I.R.L
Datos y resultados de las Variables independiente: Evaluacion después de la

implementacion.

Variable independiente: lean Manufacturing
Para el analisis de esta variable, se emplearon las herramientas de las 5S y Kaizen.

Dimension 1: 5S.

Puntaje obtenido
Puntaje total

% Control de auditoria =

Tabla 6: Criterio de Calificacion de auditoria 5S

Criterio de calificacion

No hay implementacién

0 - 30% de conformidad

31% - 65% de conformidad
de 65 - 100% de conformidad

WIN |- |O

Fuente: Confecciones San Mateo E.I.R.L

Para la aplicacion de las 5S, se realizo una auditoria inicial para evaluar la gestion
del lugar de trabajo en la empresa de confecciones en terminos de organizacion,

limpieza y eficiencia.
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Tabla 7: Auditoria inicial del estado actual de la empresa

AUDITORIA 5S - INICIAL

Fecha

Area:

27/4/2023
Produccion de polos T-Shirt %

Auditores: Geancarlo Condor

Jose Salazar

CONFECCIONES

SAN MATEO

SEIRI (CLASIFICAR) PUNTAIJE
1 ¢Estan los articulos esenciales para realizar las actividades del 1
area dispuestos de manera ordenada?
) ¢Las herramientas estan listas y en condiciones adecuadas para 1
su utilizacion?
Si se detectan objetos deteriorados, éSe han clasificado como
3 aprovechables o no aprovechables?, ¢Existe un plan definido para 0
su reparacion y estdn separados con la indicacion
correspondiente?
4 ¢Los pasillos estan despejados y sin obstrucciones? 1
5 éLas estaciones de trabajo se encuentran despejadas, sin 1
elementos innecesarios encima de ella?
6 ¢Es posible identificar cuales son los elementos indispensables en 1
el area?
7 ¢La linea de produccion esta libre de objetos que no son 1
necesarios para su utilizacion?
SEITON (ORDENAR)
¢Cada elemento esencial cuenta con un lugar designado y
8 adecuado en el que se encuentra ubicado?, ¢Existe un orden y 0
organizacién establecidos para mantener cada cosa en su sitio?
9 ¢Existen areas claramente marcadas para aquellos elementos que 1
son de uso menos frecuente?
¢Se emplea la identificacion visual de manera qué cualquier
10 persona externa al drea pueda organizar adecuadamente los 0
objetos en el espacio?
éLos objetos estan dispuestos segln su frecuencia de uso,
11 colocando los mas utilizados en proximidad y los menos utilizados 1
a mayor distancia?
12 ¢0pina que cantidad de elementos dispuestos es la adecuada? 1
13 éSe han establecido métodos para asegurar que cada elemento 0

regrese a su ubicacién designada?
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éImplementan sistemas visuales como cédigos o cintas de color,

14 o, . e o 0

sefalizacion y listas de verificacion?
SEISON (LIMPIAR)

15 éLa zona de trabajo da la impresidn de estar completamente 1
limpia?
¢Los operarios del area, en su conjunto, muestran una higiene

16 2
adecuada de acuerdo con la naturaleza de sus labores?

17 ¢Se han eliminado las causas de contaminacién, y no se ha 1
limitado Unicamente a la presencia de suciedad?

18 ¢Los trabajadores del area siguen una rutina regular de limpieza? 1

19 ¢Se han asignado areas especificas y se han proporcionado 5
elementos para la adecuada disposicion de los desechos?

SEIKETSU (ESTANDARIZAR)

20 ¢Se han implementado herramientas estandarizadas para 0
preservar la identificacién de las tres primeras “S”?

91 ¢Se emplea evidencia visual para demostrar el cumplimiento de 0
las condiciones de las tres primeras “S”?
éSe recurre al uso de plantillas como medio para acceder en el

22 . . . 0
area de trabajo a un ambiente ordenado?

53 ¢Existe un plan de revisidon programada para evaluar la utilidad, 0
obsolescencia y condicién de los componentes?

24 ¢Durante el periodo de evaluacién, se han sugerido mejoras para 0
el area?

55 ¢Se han creado instrucciones o guias de procedimientos 0
operativos estandar?

SHITSUKE (DISCIPLINA)

é¢Hay un ambiente evidente de respeto y tolerancia con respecto

26 a los estandares establecidos y las metas alcanzadas en relacion 1
con las tres primeras “S”?

27 éSe observa iniciativa y proactividad en la implementacion de 5S7? 0
¢Se han detectado situaciones que afecten los principios 5S

28 durante el periodo evaluado, aunque no sea el momento de 0
completar este formulario?

59 ¢Los resultados alcanzados mediante la metodologia son 0
evidentes y visibles?

TOTAL 17

Fuente: Confecciones San Mateo E.I.R.L
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En base al criterio de calificacion, se muestra en la Tabla 7, el puntaje que se obtuvo
en la revision inicial, fue un puntaje de 17 puntos con respecto a los 87 puntos en

total.

En la Tabla 8, se detalla el resultado de la auditoria efectuada en la empresa, con
un total de 19.44%.

Tabla 8: Resultado de la auditoria inicial 5S

—— PUNTAJE PUNTAJE |RESULTADO
OBTENIDO (a)| TOTAL (b) | (a/b*100%)
27/04/2023 17 81 19.44%

Fuente: Confecciones San Mateo E.[.R.L
Implementacion de la herramienta escogida

La metodologia 5S es una estrategia de gestidbn disefiado para mejorar la
organizacion la eficiencia y el ambiente laboral. Esta herramienta no solo busca
incrementar la calidad de los productos producidos, sino que promueve un cambio
cultural hacia la disciplina y la mejora continua, logrando un entorno de trabajo mas

ordenado, limpio y eficiente.
- Reunioén para presentar el proyecto de mejora

Para realizar la aplicacion efectiva de la metodologia, es esencial establecer y
definir los objetivos claves de las 5S, como la reduccion de polos T-Shirt mal
confeccionados, incrementar la calidad de polos T-Shirt e incrementar la
productividad en la empresa de confecciones. Esta reunion fue clave para introducir
el programa 5S y explicar a cada uno de los colaboradores en que consiste la

aplicacion del proyecto.
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Figura 5: Reunion de presentacion de metodologia 5S

Fuente: Confecciones San Mateo E.I.R.L
- Analisis en base a una visita al Gemba

En base a la visita que se realizd, se pudo evaluar la magnitud del desorden y la
desorganizacion. Ademas, se pudo identificar las areas especificas que requieren
atencion inmediata, asi como también las deficiencias que afectan directamente

con la eficiencia operativa y la calidad de polos T-Shirt confeccionados.

Por ello, se realizé una tarjeta roja, donde la oportunidad de mejora que se encontro
fue la condicién del area de trabajo cuando los polos T-Shirt se encontraban en

proceso de confeccidn, considerando la primera S de la implementacién.
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Figura 6: Tarjeta Roja de Oportunidad de Mejora

TARJETA ROJA 58

Realizado por: Condor Chavez, Geancarlo

Responsable del drea: Lopez Garcia, Sandra

MNombre del elemento: Tarjeta Roja

No: 3

CATEGORIA

Maguina / equipo

Piezas eléctricas o mecanicas

Materia Prima

Producto en proceso

Herramientas Producto terminado
ESTADO DEL OBJETO
Operativo x Inoperativo
MOTIVO DE LA TARIJETA
Defectuoso ” Innecesario
Descompuesto No se usa
ACCION A REALIZAR
Enviar en otra area ” Vender
Otro: Desechar

Fecha de inicio: 09/04/2023

Fecha final de accion: 10006/ 2023

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 7: Desorden en las mesas de trabajo (ANTES)

Fuente: Confecciones San Mateo E.I.R.L
Los materiales para la confeccion de polos que inicialmente se encontraban en las
mesas de trabajo, fueron reubicados para mantener una mejor seleccion de estos,
separando los materiales innecesarios de los que se usan constantemente.

Figura 8: Reubicacion de materiales en un espacio determinado

Fuente: Confecciones San Mateo E.I.R.L
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Teniendo en cuenta la segunda S de la implementacion de las 5S, se ordend los
hilos por colores en estantes cercanos a los operarios, con la intencién de optimizar
tiempos en la busqueda del hilo requerido por el operario.

Figura 9: Clasificacion de hilos por colores

Fuente: Confecciones San Mateo E.I.R.L
La implementacién de la tercera S, que consistié en eliminar toda fuente que genere
suciedad, se hizo con la finalidad de preservar el buen estado de las maquinas, de
los materiales y de la materia prima, de tal manera se eviten desperdicios por mala
operatividad. Para ello, se establecio un plan de limpieza con el objetivo de
supervisar el mantenimiento tanto de las maquinas como de las estaciones de
trabajo.

Figura 10: /nexistente control de limpieza

Fuente: Confecciones San Mateo E.I.R.L.
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Figura 11: Formato de cronograma de limpieza en las estaciones de trabajo

CRONOGRAMA DE LIMPIEZA

=

CONFRLOMIOBNEY

SAN MATEREO

Fecha 12-Abr Turno Maiiana ?&I:::r::'lzl:;;;;ariﬁn: Condor ltﬂljgzjgﬂ(zgancarlo Aprobacion | Lopez Garcia, Sandra
Ne Descripeion de actividades Responsable Frecuencia |1{2(3[4[5]6 O[10] 11|12\ 1314 15] 16| 17| 18] 19] 20 |21]22|23| 24| 25|26) 27|28 29| 30| 31
1 |Limpieza de herramientas Diario XX| X|X| | X|X]|X|X[X]|X XX X|X| X[ X[X[X] [X
2 |Limpieza de maguina (externa) Diario XX XX X|X| X[ X[X[X X|X[X[X[X|X X|X[X[X
3 |Limpieza de la zona de recepcion Diario XX XX XI X X[ X[X[X X|X[X[X[X[X X[ X[X
4 |Limpieza de bafios Diario XX XX X|X| X XX X| X[ X[X[X[X X|X[X[X
5 |Limpieza de maquina remalladora (interna) Interdiario X X X X X X X X X X X
6 |Orden de herramientas en los estantes Diario X X| XX X[X[X[X[X]X X[ X X[ X]|X]|X X[X]X
7 |Orden y clasificacion de accesorios e hilos Diario XIX| X|X| | X|X]|X|X[X]|X XXX X[ X[ X] [X]X[X
8 |Orden y clasificacion de fardos por color y talla Diario XX XX [ XIX]X[X]X]X XX X[ XXX [X]X[X
9 |Orden de fardos cortados Diario X X| X XIX[X]|X][X]|X X[ X[ X]X[X][X X[ X[X]X[X
10 [Purgado de las maquinas (de las 8 operaciones) Diario X X| X X[X|X]|X|X| X X[ X|X]X[X]|X X[ X[X]X[X

Observaciones:

Es esencial que todos los operarios estén al tanto de este cronograma, y cualguier modificacion realizada debe ser comunicada de manera trasnparente. Esto se hace con el proposito de mantener y fortalecer la
cultura de limpieza entre los operarios. La revision y supervision de este cronograma seran responsabilidad de los supervisores designados para garantizar su eficacia y cumplimiento.

Fuente: Elaboracién propia
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Los operarios al acabar con sus labores y siguiendo con el cronograma de limpieza,
deben dejar sus estaciones de trabajo limpias y ordenadas, de la misma forma debe

encontrarlo dado que el turno anterior sigue la misma tarea.

Figura 12: Estaciones de trabajo limpias

Fuente: Confecciones San Mateo E.|.R.L.

La implementacion de la cuarta S es esencial para la mejora continua, ya que
asegura la sostenibilidad del sistema implementado. En pocas palabras, la
“estandarizacion” implica establecer procedimientos y normas de trabajo,
favoreciendo el proceso de la toma de decisiones con la intencién de prevenir fallas
en los procesos. Ademas, ayuda a preservar los logros obtenidos mediante las tres
primeras “S”. La estandarizacion se realizé con el objetivo de reducir defectos y
devoluciones, disminuir tiempos de trabajo y mejorar la satisfaccion del cliente.

Para lo cual, se crearon los siguientes procedimientos detallados a continuacion,

para facil entendimiento de la aplicacion de las tres primeras S.
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Figura 13: Procedimientos para la aplicacion de la primera S

PROCEDIMIENTO DE LA 1° S (CLASIFICACION)

PUESTOS: Operarios de produccion (envasado)
AREA: Envasado | CcODIGO: | PPE-001
OBJETIVO:

Establecer una base firme para el progreso constante al organizar el espacio de
trabajo y eliminar elementos innecesarios de tal manera agilizar la produccién.

ALCANCE:

Es aplicable a todas las areas y zonas ubicadas en el area de envasado (etiquetado,
encorchado, llenado de botellas, sellado hermético y encajonado)

RESPONSABLES:
Operarios del area de envasado

INICIO

v

Recoger informacién
mediante fotografias

v

Aplicar Tarjetas rojas
a todos los elementos
innecesarios

v

Enlistar articulos
innecesarios y tomar

decision
Notificar decision a ¢Se aprobd Ejecutar decisién
Yy o —sip M
Jefe de Produccion decision? tomada

. .

v
Ejecutar decisién

tomada

.

FIN

Cambiar decisién
rechazada

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 14: Procedimientos para la aplicacion de la segunda S

PROCEDIMIENTO DE LA 2° S (ORDEN)

PUESTOS: Operarios de produccién (envasado)
AREA: Envasado CcODIGO: | PPE-002
OBJETIVO:

Localizar los elementos o instrumentos necesarios de acuerdo a la frecuencia de
uso. Se debe sefializar y etiquetar los materiales y las areas de trabajo.

ALCANCE:

Es aplicable a todas las areas y zonas ubicadas en el area de envasado (etiquetado,

encorchado, llenado de botellas, sellado hermético y encajonado)

RESPONSABLES:
Operarios del area de envasado

INICIO

v

Identificar la
frecuencia de uso por
articulo necesario

v

Enlistar artpiculos
considerando
frecuencia de uso y
su nueva ubicacion

v

Rotular materiales éSe
montaron todos los

necesarios y : =
SRR materiales?
maquinas
|
No

v

Sealizar pasillos y

Completar dividir Areas utilizand Verificar espacios
rotulado P ~1r areas lf“ 2ando ’ en estantes
sefiales y etiquetas

(Se Notificar
montaron todos los o requerimiento de
materiales? estantes
|
Si
v
Acomodar

materiales en
estantes

|

FIN ¢——

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 15: Procedimientos para la aplicaciéon de la 3° S

PROCEDIMIENTO DE LA 3° S (LIMPIEZA)

PUESTOS: Operarios de produccion (envasado)
AREA: Envasado | CODIGO: | PPE-003
OBJETIVO:

Realizar la limpieza no solo de manchas y polvo, sino de documentos y materiales
innecesarios alrededor o dentro de las areas de trabajo.

ALCANCE:

Es aplicable a todas las areas y zonas ubicadas en el area de envasado (etiquetado,
encorchado, llenado de botellas, sellado hermético y encajonado)

RESPONSABLES:
Operarios del area de envasado

DIAGRAMA DE FLUJO

[INICIO

!

iSe
culminé el horario
de produccién
diario?
£l
v
Ejecutar Flujograma de
Limpiezadividido entre
areas

e

:Se ejecutaron ; Completar
L —Si— N .
todas las actividades? Checklist

I
No
w

Identificar qué actividad FIN
falta realizar y ejecutarla

Fuente: Elaboracién propia

Y, por ultimo, en base a la quinta “S”, la disciplina, abarca leyes, normas y respeto
a nivel individual y organizacional. Esta Ultima S, es esencial para mantener el
sistema, establecer habitos y promover una cultura en la vida y el trabajo. Destaca

la importancia del compromiso de la direccion ejecutiva, tales como lideres en la
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implementacion de las 5S. Ademas, la practica continua de buenos habitos

contribuye a mejorar el entorno laboral.

Tabla 9: Auditoria final del estado de la empresa luego de implementar 5S

AUDITORIA 5S - FINAL

Fecha

Area:

27/6/2023
Produccidn de polos T-Shirt %

Auditores: Geancarlo Condor

Jose Salazar

CONFECCIONES

SAN MATEO

a mayor distancia?

SEIRI (CLASIFICAR) PUNTAIJE

1 ¢Estan los articulos esenciales para realizar las actividades del )
area dispuestos de manera ordenada?

) ¢Las herramientas estan listas y en condiciones adecuadas para 1
su utilizacion?
Si se detectan objetos deteriorados, éSe han clasificado como

3 aprovechables o no aprovechables?, ¢Existe un plan definido para 1
su reparacion y estdn separados con la indicacion
correspondiente?

4 ¢Los pasillos estan despejados y sin obstrucciones? 1

5 éLas estaciones de trabajo se encuentran despejadas, sin 1
elementos innecesarios encima de ella?

6 éEs posible identificar cuales son los elementos indispensables en 1
el drea?

7 ¢La linea de produccion esta libre de objetos que no son 1
necesarios para su utilizacion?

SEITON (ORDENAR)

¢Cada elemento esencial cuenta con un lugar designado y

8 adecuado en el que se encuentra ubicado?, ¢Existe un ordeny 1
organizacién establecidos para mantener cada cosa en su sitio?

9 éExisten dreas claramente marcadas para aquellos elementos que 1
son de uso menos frecuente?
¢Se emplea la identificacion visual de manera qué cualquier

10 persona externa al area pueda organizar adecuadamente los 1
objetos en el espacio?
¢Los objetos estan dispuestos segun su frecuencia de uso,

11 colocando los mas utilizados en proximidad y los menos utilizados 1
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12 ¢0pina que cantidad de elementos dispuestos es la adecuada? 1
13 ¢Se han establecido métodos para asegurar que cada elemento 1
regrese a su ubicacién designada?
14 éImplementan sistemas visuales como cédigos o cintas de color, 0
sefializacion y listas de verificacion?
SEISON (LIMPIAR)
15 ¢La zona de trabajo da la impresion de estar completamente 1
limpia?
¢Los operarios del area, en su conjunto, muestran una higiene
16 2
adecuada de acuerdo con la naturaleza de sus labores?
17 ¢Se han eliminado las causas de contaminacién, y no se ha 1
limitado Unicamente a la presencia de suciedad?
18 ¢Los trabajadores del area siguen una rutina regular de limpieza? 1
19 ¢Se han asignado areas especificas y se han proporcionado )
elementos para la adecuada disposicion de los desechos?
SEIKETSU (ESTANDARIZAR)
20 ¢Se han implementado herramientas estandarizadas para )
preservar la identificacién de las tres primeras “S”?
21 éSe emplea evidencia visual para demostrar el cumplimiento de )
las condiciones de las tres primeras “S”?
éSe recurre al uso de plantillas como medio para acceder en el
22 |5 : : 1
area de trabajo a un ambiente ordenado?
53 ¢Existe un plan de revisién programada para evaluar la utilidad, )
obsolescencia y estado de los elementos?
24 ¢Durante el periodo de evaluacién, se han sugerido mejoras para 1
el area?
55 éSe han creado instrucciones o guias de procedimientos 1
operativos estandar?
SHITSUKE (DISCIPLINA)
¢Hay un ambiente evidente de respeto y tolerancia con respecto
26 a los estandares establecidos y las metas alcanzadas en relacion 2
con las tres primeras “S”?
27 éSe observa iniciativa y proactividad en la implementacion de 5S°? 2
¢Se han detectado situaciones que afecten los principios 5S
28 durante el periodo evaluado, aunque no sea el momento de 2
completar este formulario?
59 éLos resultados alcanzados mediante la metodologia son 5
evidentes y visibles?
TOTAL 39
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Fuente: Elaboracion propia

Al terminar con la implementacion se realizé una auditoria final, llegando a alcanzar
39 puntos con un resultado total de 48.15%.
Tabla 10: Resultado de la auditoria final 5S

FECHA PUNTAJE PUNTAJE |RESULTADO
OBTENIDO (a)| TOTAL (b) (a/b*100%)
27/06/2023 39 87 44.83%
Fuente: Confecciones San Mateo E.|.R.L

Dimensién 2: Kaizen

Ambos indicadores descritos a continuacién, permitiran la medicién de los
resultados en base a la aplicacion de las herramientas de la Manufactura esbelta
empleadas en la investigacion.

Indicador Disponibilidad

Tiempo Productivo
Tiempo disponible x

% Disponibilidad =

Indicador: Productos defectuosos

Cantidad de Producto defectuoso
% Productos defectuosos = Cantidad Total producido x 100

Datos y resultados de la variable Dependiente: Pre-Test

Variable Dependiente: Productividad

Para el analisis de esta Variable se utilizara los Indicadores de Eficiencia y Eficacia
Dimension 1: Eficiencia

, . Tiempo de ciclo Planificado
% Tiempo de Ciclo = . - X 100
Tiempo de ciclo Real

Dimensién 2: Eficacia

Produccion Real

Produccion Planificada x 100

% Cumplimiento de Produccioén =

La informacion detallada con respecto al muestreo tomado en las 12 semanas

teniendo en cuenta sus variables con respecto a cada indicador que fue evaluado
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se presentaron en el Anexo 12, 13, 14y 15.

Tabla 11: Registro de informacién de la eficiencia (PRE-TEST)

REGISTRO DE INFORMACION DE LA EFICIENCIA ENTRE LA SEMANA 1 - 12

EMPRESA: SAN MATEO E.L.R.L. METODO PRE-TEST ,
GEANCARLO CONDOR s /
ELABORADO: JOSE SALAZAR PROCESO CP%'\II_';ESCS_ ISH’\:R?TE %
CONFECCIONES
) %EFICIENCIA=TIEMPO | SAN MATEO
INDICADOR: KAIZEN FORMULA DE CICLO/TIEMPO
TAKT
Fecha Tiempo de Ciclo T'.?gl](ﬁ)o Eficiencia

SEMANA 1 65746 90720 72.47%

SEMANA 2 67100 90720 73.96%

SEMANA 3 66737 90720 73.56%

SEMANA 4 67287 90720 74.17%

SEMANA 5 64786 90720 71.41%

SEMANA 6 65967 90720 72.71%

SEMANA 7 65344 90720 72.03%

SEMANA 8 67717 90720 74.64%

SEMANA 9 70674 90720 77.90%

SEMANA 10 68403 90720 75.40%

SEMANA 11 68287 90720 75.27%

SEMANA 12 66907 90720 73.75%

PROMEDIO 67080 90720 73.94%

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 16: Eficiencia entre las semanas 1 — 12 (PRE-TEST)

Eficiencia entre la semana 1- 12

I I I | | | | I = Eficiencia
L A B < ] \'} ,Q,

Fuente: Elaboracién propia

Estadisticas

Error
estandar de
Variable NN' Media lamedia DesvEst Minimo Q1 Mediana Q3

weficiencia-PRE 12 007409 00040 001320 072184 072910 0.73837 074386

Variable ~~ Maximo
% eficiencia-PRE 0.77903

Se denotd que con una media del 74.05%, con una variacion de la proporcion
muestral de 1.5 % aproximadamente. Ademas, con los cuartiles se determin6 que
la proporcion muestral hasta el 25% alcanzan un limite de 72.9% y como limite al
75% (con respecto al Q3) en la cual, la proporcion muestral no rebasa el 74.59%
llegando a concluir que la muestra no conté con una dispersion connotada que

puedan generar un error que desestime el calculo descriptivo o inferencial
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Tabla 12: Registro de productos defectuosos de la semana 1-12 (PRE-TEST)

REGISTRO DE INFORMACION DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS ENTRE LA SEMANA 1 - 12

EMPRESA: SAN MATEO E.I.LR.L. | METODO PRE-TEST
GEANCARLO p
ELABORADO: CONDOR PROCESO CONFECTC'SF'?:F?TE POLOS
JOSE SALAZAR
) %PROD. DEFECTUOSOS gANNF E]\C/[CA'O[‘E%
INDICADOR: KAIZEN FORMULA | = CANT. DE PRODUCTOS
D./PROD. TOTAL
CEHEERICle Produccion
Fecha productos Total (%) Productos Defectuosos
defectuosos
SEMANA 1 90 6006 1.50%
SEMANA 2 76 6100 1.25%
SEMANA 3 133 6067 2.19%
SEMANA 4 70 6117 1.14%
SEMANA 5 80 5366 1.49%
SEMANA 6 93 5692 1.63%
SEMANA 7 110 6000 1.83%
SEMANA 8 88 5785 1.52%
SEMANA 9 102 5496 1.86%
SEMANA 10 111 5585 1.99%
SEMANA 11 61 5489 1.11%
SEMANA 12 74 5018 1.47%
PROMEDIO 91 5727 1.58%

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 17: Productos defectuosos entre las semanas 1 — 12 (PRE-TEST)

% Productos defectuosos entre la semana 1- 12
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Fuente: Elaboracién propia

Estadisticas

Error
estandar de
Variable NN Media lamedia DesvEst. Minimo  Qf

7 productos defectuosos-PRE 12 00.015445  0.000893 0003094 0.011331 0.012805

Variable Mediana Q3 Maximo
% productos defectuosos-PRE 0.015126 0.018004 0.020926

Se tuvo como resultado, la variable %productos defectuosos-PRE presenté una
media de 1.54%, con un error 0.8% no presento dispersion de datos, la diferencia
entre el cuartil 1 y el cuartil 3 (Rango Inter cuartil) presenta una gran cantidad de

datos por no hablar de la totalidad de estos.
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Tabla 13: Registro de informacion de la eficacia de la semana 1 — 12 (PRE-TEST)

REGISTRO DE INFORMACION DE EFICACIA ENTRE LA SEMANA 1 - 12

EMPRESA: SAN MATEO E.I.LR.L. METODO PRE-TEST
GEANCARLO CONDOR CONFECCION DE
ELABORADO: JOSE SALAZAR PROCESO POLOS T-SHIRT Lo
%EFICACIA = SAN MATEO
< PRODUCCION
INDICADOR: KAIZEN FORMULA REAL/PRODUCCION
PLANIFICADA
Fecha Produccién Real Prod_u_ccic’)n Eficacia
Panificada

SEMANA 1 6006 9240 65.00%
SEMANA 2 6100 9240 66.02%
SEMANA 3 6067 9240 65.66%
SEMANA 4 6117 9240 66.20%
SEMANA 5 5366 9240 58.07%
SEMANA 6 5692 9240 61.60%
SEMANA 7 6000 9240 64.94%
SEMANA 8 5785 9240 62.61%
SEMANA 9 5496 9240 59.48%
SEMANA 10 5585 9240 60.44%
SEMANA 11 5489 9240 59.40%
SEMANA 12 5018 9240 54.31%
PROMEDIO 5727 9240 61.98%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 18: Eficacia entre las semanas 1 — 12 (PRE-TEST)
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Fuente: Elaboracién propia

Estadisticas

Error
estandar
de la
Variable N N* Media  media Desv.Est, Minimo Q1 Mediana Q3 Maximo

weficacia-PRE 12 0 06197 00106 00368 03431035951 062100654 06620

Se concluyo con el reporte, que la media es de 61.97% como se puede ver en el
cuadro superior, con un error porcentual de 1.06% que conllevo a la conclusion que
los datos evaluados presentaron un poco de dispersion. Ademas, el 50% de los

datos se encuentran en la diferencia entre el Q3 y el Q1.
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Tabla 14: Registro de informacion de productividad de la semana 1-12(PRE-TEST)

REGISTRO DE INFORMACION DE PRODUCTIVIDAD ENTRE LA SEMANA 1 - 12

EMPRESA: SAN MATEO E.Il.LR.L. METODO PRE-TEST
GEANCARLO CONDOR s
ELABORADO: JOSE SALAZAR PROCESO CP%’\II_';ESCE_ |§|-||\IIRDTE
CONFECCIONES
) %PRODUCTIVIDAD = SAN MATEO
INDICADOR: KAIZEN FORMULA %EFICIENCIA *
%EFICACIA
Fecha Eficiencia Eficacia Productividad

SEMANA 1 72.47% 65.00% 47.11%
SEMANA 2 73.96% 66.02% 48.83%
SEMANA 3 73.56% 65.66% 48.30%
SEMANA 4 74.17% 66.20% 49.10%
SEMANA 5 71.41% 58.07% 41.47%
SEMANA 6 72.71% 61.60% 44.79%
SEMANA 7 72.03% 64.94% 46.77%
SEMANA 8 74.64% 62.61% 46.73%
SEMANA 9 77.90% 59.48% 46.34%
SEMANA 10 75.40% 60.44% 45.57%
SEMANA 11 75.27% 59.40% 44.72%
SEMANA 12 73.75% 54.31% 40.05%
PROMEDIO 73.94% 61.98% 45.82%

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 19: Productividad entre las semanas 1 — 12 (PRE-TEST)
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Fuente: Elaboracién propia

Estadisticas

Error

estandar de
Variable N N* Media la media Desv.Est. Minimo Q1 Mediana
%productividad-PRE 12 0 0.45882 0.00780 0.02701 0.40052 0.44460 0.46535

Variable Q3 Maximo
%productividad-PRE 0.48161 0.49101

Se pudo establecer segun el informe estadistico que el promedio de la variable
%productividad-PRE es de 45.88%, siendo este el resultado de la multiplicacién de
la eficiencia y la eficacia alcanzadas en la muestra anterior.

Tabla 15: Registro de datos de la eficiencia (POST-TEST)

REGISTRO DE DATOS DE LA EFICIENCIA ENTRE LA SEMANA 1 - 12

EMPRESA: SAN MATEO E.I.R.L. METODO POST-TEST

GEANCARLO
ELABORADO: CONDOR PROCESO
JOSE SALAZAR

CONFECCION DE
POLOS T-SHIRT

%EFICIENCIA=TIEMPO gloﬁ\; A]'EO

INDICADOR: KAIZEN FORMULA DE CICLO/TIEMPO
TAKT
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Fecha Tiempo de Ciclo Tiempo Takt Eficiencia
SEMANA 1 73617 90720 81.15%
SEMANA 2 71307 90720 78.60%
SEMANA 3 70737 90720 77.97%
SEMANA 4 70538 90720 77.75%
SEMANA 5 68107 90720 75.07%
SEMANA 6 78400 90720 86.42%
SEMANA 7 78849 90720 86.91%
SEMANA 8 80970 90720 89.25%
SEMANA 9 81046 90720 89.34%
SEMANA 10 81320 90720 89.64%
SEMANA 11 80657 90720 88.91%
SEMANA 12 79248 90720 87.35%
PROMEDIO 76233 90720 84.03%

Fuente: Elaboracién propia

Figura 20: Eficiencia entre las semanas 1 - 12 (POS-TEST)

Eficiencia entre las semanas 1 - 12 (POST-TEST)
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Tabla 16: Registro de datos de productos defectuosos (POST-TEST)

REGISTRO DE DATOS DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS ENTRE LA SEMANA 1 - 12

SAN MATEO

EMPRESA: ELRL METODO POST-TEST
GEANCARLO CONFECCION DE POLOS
ELABORADO: CONDOR PROCESO T-SHIRT
JOSE SALAZAR
INDICADOR: KAIZEN FORMULA

CONFECCIONES

SAN MATEO
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%PROD. DEFECTUOSOS
= CANT. DE PRODUCTOS
D./PROD. TOTAL
CEMiTEEG Produccion
Fecha productos (%) Productos Defectuosos
Total
defectuosos

SEMANA 1 62 6076 1.02%
SEMANA 2 52 6100 0.85%
SEMANA 3 63 6067 1.04%
SEMANA 4 51 6117 0.83%
SEMANA 5 54 5446 0.99%
SEMANA 6 42 5692 0.74%
SEMANA 7 60 5985 1.00%
SEMANA 8 39 5785 0.67%
SEMANA 9 45 5496 0.82%
SEMANA 10 34 5585 0.61%
SEMANA 11 31 5569 0.56%
SEMANA 12 39 5018 0.78%
PROMEDIO 48 5745 0.83%

Fuente: Elaboracién propia
Figura 21: Productos Defectuosos de la semana 1-12 (POST-TEST)
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Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 17: Registro de informacion de la eficacia (POST-TEST)

REGISTRO DE INFORMACION DE EFICACIA ENTRE LA SEMANA 1 - 12

CONFECCIONES

SAN MATEO

EMPRESA: | SAN MATEO E.LR.L. METODO POST-TEST
e CONFECCION DE
ELABORADO: CONDOR PROCESO POLOS T.SHIRT
JOSE SALAZAR
INDICADOR: KAIZEN FORMULA

52




%EFICACIA =
PRODUCCION
REAL/PRODUCCION
PLANIFICADA
Fecha Produccion Real Flggr?il;i?:g;: Eficacia
SEMANA 1 7490 9240 81.06%
SEMANA 2 7470 9240 80.84%
SEMANA 3 7540 9240 81.60%
SEMANA 4 7540 9240 81.60%
SEMANA 5 7200 9240 77.92%
SEMANA 6 7640 9240 82.68%
SEMANA 7 7480 9240 80.95%
SEMANA 8 7740 9240 83.77%
SEMANA 9 7380 9240 79.87%
SEMANA 10 7500 9240 81.17%
SEMANA 11 7620 9240 82.47%
SEMANA 12 7500 9240 81.17%
PROMEDIO 7508 9240 81.26%

Fuente: Elaboracién propia

Figura 22: Eficacia de la semana 1-12 (POST-TEST)
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Fuente: Elaboracién propia

Tabla 18: Registro de informacion de la productividad (POST-TEST)

REGISTRO DE INFORMACION DE PRODUCTIVIDAD ENTRE LA SEM

3 CONFECCIONES
EMPRESA: SAN MATEO E.ILR.L. | METODO POST-TEST SAN MATEO
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GEANCARLO

CONFECCION DE

ELABORADO: CONDOR PROCESO
JOSE SALAZAR POLOS T-SHIRT
) %PRODUCTIVIDAD =
INDICADOR: KAIZEN FORMULA %EFICIENCIA *
%EFICACIA
Fecha Eficiencia Eficacia Productividad
SEMANA 1 81.15% 81.06% 65.78%
SEMANA 2 78.60% 80.84% 63.54%
SEMANA 3 77.97% 81.60% 63.63%
SEMANA 4 77.75% 81.60% 63.45%
SEMANA 5 75.07% 77.92% 58.50%
SEMANA 6 86.42% 82.68% 71.46%
SEMANA 7 86.91% 80.95% 70.36%
SEMANA 8 89.25% 83.77% 74.76%
SEMANA 9 89.34% 79.87% 71.35%
SEMANA 10 89.64% 81.17% 72.76%
SEMANA 11 88.91% 82.47% 73.32%
SEMANA 12 87.35% 81.17% 70.90%
PROMEDIO 84.03% 81.26% 68.32%

Fuente: Elaboracién propia

Figura 23: Productividad de la semana 1-12 (POST-TEST)
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Para la presente investigacion, constara de 4 fases, las cuales son:

e Fase | (Informacién para el Pre-Test)

e Fase Il (Implementacion de 5S)
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e Fase lll (Implementacion de Kaizen)

e Fase IV (Resultados obtenidos Pre-Test)

La Fase | consistio en la recopilacion de informacion, toma de tiempos, evaluacion
y medicién de indicadores, reunion con miembros de la empresa y operarios de
confeccion, y a su vez, la capacitacion conjunta de los jefes de cada area para
instruirlos y hacerlos participe de la propuesta que se menciona en la investigacion,
con la intencion de generar una cultura de cambios y con un enfoque de mejorar

constantemente la empresa.

La Fase Il consistié en, la implementacion de la 5S. Aqui se constituira un comité,
con el objetivo de tener representantes lideres que puedan llevar a cabo la
implementacion, de dar un seguimiento constante a las actividades de mejora y
evaluar en base a KPIs cada una de las etapas de la 5S (Seleccionar, Ordenar,

Limpiar, Estandarizar y Disciplina).

En la Fase lll, se consolido la informacion recolectada y se realiza una reunién con

la alta direccidn de la empresa con la intencidn de tener el respaldo y el compromiso
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para implementar Kaizen. Cuando se empez6 con la implementacién, se realizé un analisis a cada proceso que se llevan a cabo

en la empresa de confecciones, con la intencion de encontrar oportunidades de mejora y asi mejorar la productividad de la

empresa. Ademas, se plante6 actividades para generar un cambio en la elaboracion de polos T-Shirt y por ultimo se busca

estandarizar cada una de las actividades realizadas, generando formatos y documentos de la realizacién de cada actividad,

evitando errores humanos que generen problemas en la productividad.

Por ultimo en la Fase |V, se buscé estandarizar las herramientas implementadas para que continue el patron de mejora continua

en la empresa, de tal manera que los errores cada vez sean menos y la productividad aumente constantemente.

Tabla 19: Cronograma del desarrollo de la | FASE de implementacion

Proyecto: Aplicacion del Lean Manufacturing Empresa: Confecciones San Mateo E.I.R.L Fecha de inicio 1/3/2023
Objetivo: Mejorar la Productivi.d’ad del area de Responsables: Condor Chavez, Geancarlo Fecha de fin 15/11/2023
produccion Salazar Diaz, José Martin
Afio: 2023
ITEM ACTIVIDADES Mes: MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO | SETIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE
Semana: |1(2|3|4|1|2|3(4]|1|2|3|4]|1|2]|3 2|3 1(2|3(4(1]|2|3|4|1|2|3|4(1|2]|3|4

Inicio de la investigacion (PRE-TEST)

Reunién con la Gerencia de la empresa
seleccionada

EASE | Aprobacion de la aplicacion

Diagnostico

Identificacién de las operaciones

Presentacion de la propuesta de
implementacion

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 20: Cronograma del desarrollo de la Il FASE de implementacion

Proyecto: Aplicacion del Lean Manufacturing Empresa: Confecciones San Mateo E.|.R.L Fecha de inicio 1/3/2023
Objetivo: L RUED Productivi_d’ad EEleEa e Responsables: Condor Ghavez, Geancarlo Fecha de fin 15/11/2023
produccion Salazar Diaz, José Martin
Afio: 2023
ITEM ACTIVIDADES Mes: MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO | SETIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE
semana: [1]2[3]a|1|2]3|a|1]2]3|a[1]2]|3]a|a]2|s]a[1]2]3]a]1]2]3]a|a]2[3]a]1]2]3]4
IMPLEMENTACION DEL LEAN MANUFACTURING

FASE
Il

IMPLEMENTACION 5S

* Diagnostico

Identificacion de maquinas y ambientes de la
linea de polos T-Shirt

Formar equipo de trabajo 5S

Capacitacion y definicién de actividades
estratégicas

* Primera S — Seleccionar

Clasificacion de las herramientas y objetos en
el proceso

* Segunda S — Ordenar

Disefiar la ubicacion de las herramientas y
objetos utiles

Sefalizar areas de trabajo y rotular los
elementos

* Tercera S — Limpiar

Establecer y ejecutar actividades de limpieza
en el area productiva

* Cuarta S — Estandarizar

Implementar politicas y procedimientos
estandar

* Quinta S — Disciplina

Realizar Auditoria 5S

Registrar resultados de indicadores

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 21: Cronograma del desarrollo de la Ill FASE de implementacion

Proyecto: Aplicacion del Lean Manufacturing Empresa: Confecciones San Mateo E.I.R.L Fecha de inicio 1/3/2023
Objetivo: IEmIED Productiviq,ad alerea el Responsables: Condor Chavez, Geancarlo Fecha de fin 15/11/2023
produccion Salazar Diaz, José Martin
Afio: 2023
ITEM ACTIVIDADES Mes: MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO | SETIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE
semana: [1[2]3]4|1]2[3]a|1]|2|3]a]1]2]3]4|1]2]3]a]1]|2]3]a]1]2]3]a]1][2]3]4a[1]2]3]4
IMPLEMENTACION DEL LEAN MANUFACTURING

FASE
1

IMPLEMENTACION KAIZEN

* Compromiso de alta direccién

Compromiso de alta direccién para la
implementacién

Comunicacién de la importancia de
mejora continua

Capacitacion sobre los principios de
Kaizen

* Andlisis de Procesos Actuales

Analisis detallado de los procesos de
elaboracion de polos T-Shirt

Identificacion de cuellos de botella,
desperdicios y oportunidades de mejora

* Implementacion de cambios

Seleccionar ideas de impacto positivo

Monitorear resultados

* Estandarizacién

Establecer estandares para nuevos
procesos y procedimientos

Proporcionar formacion continua a los
colaboradores

Revisar periédicamente nuevas
oportunidades de mejora

Ajustar y adaptar enfoque Kaizen, segun
sea necesario

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 22: Cronograma del desarrollo de la IV FASE de implementacion

Realizar la prueba de Hipotesis

Conclusion

Recomendaciones

Proyecto: Aplicacion del Lean Manufacturing Empresa: Confecciones San Mateo E.I.R.L Fecha de inicio 1/3/2023
f Rv 4 Condor Chavez, Geancarlo
Objetivo: ol Pmd'fft'v'qu EEleEa e Responsables: - Fecha de fin 15/11/2023
BIREEEERH Salazar Diaz, José Martin
Afo: 2023
ITEM ACTIVIDADES Mes: MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO | SETIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE
Semana: |1(|2|3|4|1|2|3|4(1|2|3|4|1|2|3 213 112|3|4|1(2|3|4|1(2|3|4]|1(2|3]|4
Evaluacién de resultados (POST-
TEST)
Revisar los resultados obtenidos. Pre
test y post test
FASE | Realizar la prueba de Normalidad
IV

Fuente: Elaboracién propia
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3.5. Método de analisis de datos

Para poder evidenciar la mejora en la productividad en la empresa de
confecciones con la aplicacion de la Manufactura esbelta, se llevd a cabo el

siguiente procedimiento:

e Pre-Prueba: Los datos se recolectaron previamente a la aplicaciéon de
las herramientas de la Manufactura esbelta.
e Post-Prueba: Los datos se recolectaron posteriormente a la

implementacion de las herramientas de la Manufactura esbelta.

Los datos estadisticos de la investigacion fueron analizados con el apoyo del
Software Minitab 19 y SPSS desarrollandose de la siguiente manera:

Andlisis estadistico descriptivo: Se analizé la tendencia por medio de la media,
moda, la mediana y también la variabilidad de los datos obtenidos a través de la
desviacidn estandar, la varianza y graficos estadisticos.

Andlisis estadistico Inferencial: Se realizé un analisis de normalidad por medio
del método de Shapiro Wilk o Kolmogorov-Smirnov para ver si los datos de la
investigacion presentan una distribucion paramétrica o no paramétrica,

posteriormente se comprobé las hipétesis por medio del método T student.
3.6. Aspectos éticos

En la investigacion titulada, Aplicacion de Lean manufacturing para mejorar la
productividad en la empresa de Confecciones de la empresa San Mateo E.I.R.L
Lima-2023 se respetd la autenticidad y veracidad de la informacion ofrecida por la
empresa estudiada cumpliendo con el reglamento de la Universidad César Vallejo,
la investigacidn que se realizé tiene la aprobacion del gerente general el cual se
evidencia en el Anexo 4, asi mismo para comprobar la autenticidad se hizo uso de
la herramienta Turnitin para medir la originalidad de la investigacién el cual se

muestra en el Anexo 1.

55



IV. RESULTADOS

Analisis descriptivo

Mediante el uso de tablas especificaremos en base a objetos visuales el panorama de ejecucion.

o Datos y resultados de la variable Independiente: Post test

Dimensién 2: Kaizen

Indicador: Productos defectuosos

% Productos defectuosos=

Cantidad de Producto defectuoso

Cantidad Total producido

Tabla 23: Resultados en base al primer indicador (Productos defectuosos)

100

RESUMEN SEM1 | SEM2 | SEM3 | SEM4 | SEM5 | SEM6 | SEM7 | SEM8 | SEM9 | SEM 10 | SEM 11 | SEM 12

Cantidad de productos defectuosos 62 52 63 51 54 42 60 39 45 34 31 39
Produccién total 6076 | 6100 | 6067 | 6117 | 5446 | 5692 | 5985 | 5785 | 5496 | 5585 | 5569 | 5018
% de Productos Defectuosos 1.02% [ 0.85% | 1.04% | 0.83% | 0.99% | 0.74% | 1.00% | 0.67% |0.82% | 0.61% | 0.56% | 0.78%

Fuente: Elaboracion propia
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Estadisticas

Variable

Desv.Est. Minimo

Q1

% productos defectuosos-PRE
% productos defectuosos-POST
Variable

Error

estandar de

N N* Media la media

12 0 0.015445 0.000893

12 0 0.008755 0.000779
Mediana Q3 Maximo

% productos defectuosos-PRE
% productos defectuosos-POST

0.015126 0.018004 0.020926
0.008263 0.010366 0.015487

0.003094 0.011337 0.072805
0.002700 0.005448 0.006901

e Datos y resultados de la variable Dependiente

Variable Dependiente: Productividad

: Post Test

Para analizar esta Variable se utilizara los Indicadores de Eficiencia y Eficacia

Dimensién 1: Eficiencia

Tabla 24: Resultados en base al segundo indicador (Eficiencia)

Eficiencia(%) = (

Tiempo productivo

Tiempo disponible

)X 100

RESUMEN SEM 1 SEM 2 SEM 3 SEM 4 SEM 5 SEM 6 SEM 7 SEM 8 SEM 9 SEM 10 |SEM 11 |SEM 12
Tiempo de ciclo 73617 |71307 |70737 |70538 |68107 |78400 (78849 |80970 |81046 |81320 (80657 |79248
Tiempo Takt 90720 [90720 (90720 [90720 |[90720 |90720 |90720 |90720 |90720 |90720 |90720 |[90720
Eficiencia 81.15% (78.60% | 77.97% | 77.75% [ 75.07% | 86.42% | 86.91% | 89.25% [ 89.34% | 89.64% | 88.91% [ 87.35%

Fuente: Elaboracién propia
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Estadisticas

Error

estandar de
Variable N N* Media la media Desv.Est. Minimo Q1 Mediana Q3
% eficiencia-PRE 12 0 0.74055 0.00440 0.01526 0.72184 0.72910 0.73857 0.74586
eficiencia-POST 12 0 0.8409 0.0163 0.0566 0.7417 0.7813 0.8659 0.8923

Variable Maximo

% eficiencia-PRE 0.77903
eficiencia-POST 0.8966

Dimensién 2: Eficacia

Produccion Real
Produccion planificada

Eficacia(%) = ( )x 100

Tabla 25: Resultados en base al tercer indicador (Eficacia)

RESUMEN SEM 1 SEM 2 SEM 3 SEM 4 SEM 5 SEM 6 SEM 7 SEM 8 SEM 9 SEM 10 |SEM 11 |SEM 12

Produccion Real 7490 (7470 |7540 |7540 (7200 |7640 |7480 (7740 7380 |7500 (7620 |7500

Produccién Planificada [9240 (9240 9240 |9240 (9240 9240 |9240 (9240 |9240 |9240 (9240 |9240

% Eficacia 81.06% | 80.84% [ 81.60% | 81.60% | 77.92% | 82.68% [ 80.95% | 83.77% [ 79.87% | 81.17% [ 82.47% | 81.17%

Fuente: Elaboracion propia



Estadisticas

Variable

Q1 Mediana

Q3 Maximo

“eficacia-PRE

“eficacia-POST

Error
estandar
dela
N N* Media media Desv.Est. Minimo
2 006197 0.0106 0.0368
12 007807 0.0198 0.0684

0.5431 0.5951

0.6261 0.7841

0.6210 0.6544
0.8101 0.8156

0.6620

0.8266

Variable Dependiente: Productividad

Productividad = Eficiencia x Eficacia

Tabla 26: Resultados en base a la variable dependiente (Productividad)

RESUMEN

SEM 1

SEM 2

SEM 3 SEM 4 SEM 5 SEM 6 SEM 7 SEM 8 SEM 9 SEM 10 |SEM 11 |SEM 12
% Eficiencia 81.21% [ 78.60% | 77.97% | 77.75% [ 75.15% | 86.42% | 86.82% | 89.25% | 89.34% | 89.64% | 89.32% | 87.35%
% Eficacia 79.92% | 80.84% | 81.60% | 81.60% [ 77.92% | 82.69% [ 81.39% | 83.77% [ 79.87% | 81.17% [ 82.47% | 81.17%
% Productividad | 64.90% | 63.55% |63.63% [ 63.45% | 58.56% | 71.46% | 70.66% | 74.77% | 71.35% | 72.76% | 73.66% | 70.91%

Fuente: Elaboracién propia
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Estadisticas

Error

estandar de
Variable N N* Media la media Desv.Est. Minimo Q1 Mediana
%productividad-PRE 12 0 0.45882 0.00780 0.02701 0.40052 0.44460 0.46535
%productividad-POST 12 0 0.6554 00186 0.0646 0.5588 0.6052 0.6460

Variable Q3 Maximo
%productividad-PRE  0.48161 0.49101
%productividad-POST 0.7157 7354

Productividad

Se observo los resultados de la productividad durante la investigacion, usando los siguiente métodos y consideraciones:

Recopilacion de datos: Se ha recolectado datos de productividad de la empresa previo a implementar las mejoras (Pre-Test) y

después de implementarlas (post test) para los ultimos 3 meses. Asegurandonos de tener datos semanales para cada uno de los

periodos.

Analisis Descriptivo: Se realizd un analisis detallado de los datos. Se tiene que calcular las medias y otras estadisticas

descriptivas para cada periodo para entender la tendencia.
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Tabla 27: Resultados de la Productividad PRE y POST implementacion

SEM1 | SEM2 | SEM3 | SEM4 | SEM5 | SEM6 | SEM7 | SEM8 | SEM9 | SEM10 | SEM 11 | SEM 12
% Productividad (PRE-TEST) |46.96% [48.83% |48.30% |49.10% |41.53% [44.79% (46.90% | 46.73% | 46.34% | 45.57% | 44.71% | 40.05%
% Productividad (POST-TEST) (64.90% [63.55% [63.63% [ 63.45% [ 58.56% | 71.46% | 70.66% | 74.77% | 71.35% | 72.76% | 73.66% | 70.91%

Fuente: Elaboracion propia

En los resultados obtenidos en el Post-Test (Productividad) se observd un crecimiento considerable, dado que hubo evidente

aumento en la productividad, al aplicar herramientas de la Manufactura esbelta.

Figura 24: Representacion grafica de Productividad
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Figura 25: Cuadro descriptivo con medidas de tendencia central

Descriptivos
Estadistico Error estandar
PRE_TEST_PRODUCTIVI Media 4592 .00802
DAD 95% de intervalo de Limite inferior 4415
confianza para la media Limite superior 4768
Media recortada al 5% 4607
Mediana 4650
Varianza .001
Desv. estandar .02778
Minimo .40
Maximo .49
Rango .09
Rango intercuartil .04
Asimetria -.996 637
Curtosis 452 1.232
POST_TEST_PRODUCTIVI Media 6567 .01880
DAD 95% de intervalo de Limite inferior 6153
confianza para la media Limite superior 6981
Media recortada al 5% 6574
Mediana .6500
Varianza .004
Desv. estandar .06513
Minimo .56
Maximo 74
Rango 18
Rango intercuartil RR
Asimetria -.225 637
Curtosis -1.413 1.232

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 28: Variacion porcentual del Post-Test con respecto al Pre-Test

%

%

%

Eficiencia | Eficiencia | Eficiencia | Productos | Productos | Productos |%Eficacia| %Eficacia | %Eficacia %Product. %Product. %Product.
defectuosos | defectuosos | defectuosos
TP:SET' P::ﬂ Va";c'“ PRE-TEST | POST-TEST | Variacion % | PRE-TEST | POST-TEST Va";c'm PRE-TEST POST-TEST | Variacién %
SEM1 | 72.47% | 81.15% 11.97% 1.50% 1.02% -31.90% 65.00% 81.06% 24.71% 46.96% 64.90% 38.22%
SEM2 | 73.96% | 78.60% 6.27% 1.25% 0.85% -31.58% 66.02% 80.84% 22.46% 48.83% 63.55% 30.14%
SEM3 | 73.56% | 77.97% 5.99% 2.19% 1.04% -52.63% 65.66% 81.60% 24.28% 48.30% 63.63% 31.73%
SEMA4 | 74.17% | 77.75% 4.83% 1.14% 0.83% -27.14% 66.20% 81.60% 23.26% 49.10% 63.45% 29.22%
SEMS5 | 71.41% | 75.07% 5.13% 1.49% 0.99% -33.49% 58.07% 77.92% 34.18% 41.53% 58.56% 41.02%
SEM6 | 72.71% | 86.42% 18.85% 1.63% 0.74% -54.84% 61.60% 82.68% 34.22% 44.79% 71.46% 59.52%
SEM7 | 72.03% | 86.91% 20.67% 1.83% 1.00% -45.32% 64.94% 80.95% 24.67% 46.90% 70.66% 50.66%
SEM8 | 74.64% | 89.25% 19.57% 1.52% 0.67% -55.68% 62.61% 83.77% 33.79% 46.73% 74.77% 59.99%
SEM9 | 77.90% | 89.34% 14.68% 1.86% 0.82% -55.88% 59.48% 79.87% 34.28% 46.34% 71.35% 53.99%
SEM 10| 75.40% | 89.64% 18.88% 1.99% 0.61% -69.37% 60.44% 81.17% 34.29% 45.57% 72.76% 59.65%
SEM 11| 75.27% | 88.91% 18.11% 1.11% 0.56% -49.91% 59.40% 82.47% 38.82% 44.35% 73.66% 66.09%
SEM 12 | 73.75% | 87.35% 18.45% 1.47% 0.78% -47.30% 54.31% 81.17% 49.46% 40.05% 70.91% 77.03%

Fuente: Elaboracion propia
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El propdsito de evaluar en qué grado la aplicacion de la Manufactura esbelta si
influyé en la eficiencia de una empresa de confecciones. Se realizé un estudio que
involucra la recoleccidon de datos tanto antes como después de la adopcidn de esta
metodologia. Este analisis se realizé a lo largo de 9 meses, dividiéndolo en 3 fases:
Pre-Test que abarcé desde marzo hasta mayo, la implementacion que inicié con su
primera etapa en el Pre-Test (5S) para luego tener mejores condiciones para la

implementacion de Kaizen y un Post-Test que abarcé desde junio hasta agosto.

El analisis descriptivo de los datos revel6 que la productividad experimentd un
aumento progresivo a lo largo de los meses del Pre-Test, pasando de un 23% en
marzo, a un 29% en mayo. Después de la aplicacion de la Manufactura esbelta, la
eficiencia experimentd un crecimiento continuo en el periodo posterior, alcanzando

un 49% en agosto.

Este analisis también involucré la evaluacion de la variabilidad de los datos. Se
observé que la dispersion de la productividad, medida por la desviacién estandar,
disminuyo de 7.70 en el Pre-Test a 6.19 en el post test. La asimetria y la curtosis,
que indican la forma de la distribucion de los datos, también experimentaron
cambios notables, manifestando el progreso en la consistencia de la productividad

conforme avanzaba la aplicacion de las herramientas de la Manufactura esbelta.

El siguiente paso en este analisis seria llevar a cabo un analisis de comparacion de
medias con el objetivo de incrementar la significancia estadistica del aumento de
productividad tras la adopcion de la Manufactura esbelta. Ademas, se podria
desarrollar un modelo de regresidon que relacione el tiempo con la productividad
para predecir los niveles de productividad en los proximos meses, considerando la

tendencia de crecimiento observada.

Estos calculos proporcionan estadisticas descriptivas para los datos de
productividad previo y post de la aplicaciéon de la Manufactura esbelta en la empresa

textil.
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Analisis Inferencial

Para el analisis inferencial, se debié tomar en cuenta que no podemos inferir o sacar
conclusiones sobre los datos si estos no se pueden extrapolar debido a cierto patrén
de aleatoriedad, sin embargo, los datos tomados al no presentar aleatoriedad
basando su analisis en descriptivo- inferencial. Por ello, la variable dependiente
sera expuesta a un test de normalidad ajustandose de acuerdo al estadistico p, que
se concluira si los datos siguen una distribucién normal o no.

e Primer paso: PRUEBA DE NORMALIDAD EFICIENCIA:

Hipoétesis I:

HO: Los datos recolectados en el Pre-Test con respecto a la eficiencia siguen

una distribucidon normal.

H1: Los datos recolectados en el Pre-Test con respecto a la eficiencia no

siguen una distribucién normal.
Hipétesis II:

HO: Los datos recolectados en el Post-Test con respecto a la eficiencia

siguen una distribucién normal.

H1: Los datos recolectados en el Post-Test con respecto a la eficiencia no

siguen una distribucién normal.
Nivel de significancia
Confianza: 95%
Significancia(alfa): 5%

Regla de Decisiéon

Si el pvalor > alfa Aceptamos HO y se rechaza H1 (Dado que los datos

muestran una distribucién normal, se utilizaron pruebas paramétricas.).

Si el pvalor < alfa, se rechaza HO y se acepta H1 (Dado que los datos no

muestran una distribucién normal, se utilizaron pruebas no paramétricas.).
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Figura 26: Prueba de normalidad de Shapiro-Wilk

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Wilk_____~
Estadistico | gl | Sig. | Estadistico | gl!| Sig. !
PRE_TEST_EFICIENCIA .120| 12| .200 955 | 12! .706i
POST_TEST_EFICIENCIA 252112 .034 .845 | 12i| .032!

Fuente: Elaboracion propia
Conclusién
Se tomara en consideracion la prueba de Shapiro-Wilk dado que la muestra

es igual o menor a 30. Asimismo, se observa en las variables
PRE_TEST_EFICIENCIA y POST_TEST_EFICIENCIA lo siguiente:

v' En el PRE_TEST_EFICIENCIA, el p-valor es 0,706 > 0,05. Entonces, se
acepta HO donde los datos siguen una distribucion normal, es por ello que
se empleara pruebas paramétricas (T-Student).

v Enel POST_TEST_EFICIENCIA el p-valor es 0,035 < 0,05. Entonces, se
acepta H1 donde los datos siguen no siguen una distribucién normal, es

por ello que se empleara pruebas no paramétricas (Wilcoxon).

Tabla 29: Validacion del procedimiento a seguir (Eficiencia)

Pre-Test (Antes) Post-Test (Después) ESTADIGRAFO

Paramétrico NO Paramétrico Wilcoxon

Fuente: Elaboracion propia

e SEGUNDO PASO: PRUEBA DE HIPOTESIS
HIPOTESIS:

HO: La aplicacion de la Manufactura esbelta NO mejora la eficiencia en la
empresa de confecciones San Mateo E.I.R.L. Lima-2023

H1: La aplicacion de la Manufactura esbelta mejora la eficiencia en la

empresa de confecciones San Mateo E.I.R.L. Lima-2023
Nivel de significancia

Confianza: 95%
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Significancia(alfa): 5%
Regla de Decision

Si el pvalor > alfa Aceptamos HO y se rechaza H1 (Dado que los datos tienen

una distribucion normal, entonces se emplearan pruebas paramétricas).

Si el pvalor < alfa, se rechaza HO y se acepta H1 (Dado que los datos tienen

una distribuciéon normal, entonces se empled pruebas no paramétricas).
PRUEBA WILCOXON:

Figura 27: Prueba de WILCOXON

Prueba de rangos con signo de wilcoxon

RANGOS
N Rango Suma de
promedio rangos
Rangos
POST_TEST_EFICIENCIA - negativos 0™a 0.00 0.00
PRE_TEST_EFICIENCIA
Rangos positivos 12”*b | 6.50 78.00
Empates 0*c
Total 12

Estadisticos de prueba?

POST_TEST_EFICIENCIA
- PRE_TEST_EFICIENCIA

yA -3.05g"b
Sig. asin. i 002 i
(bilateral) L i

Fuente: Elaboracion propia

Conclusion

Dado que las variables exhiben una distribucién normal se utilizara el procedimiento

paramétrico Wilcoxon. Se concluye lo siguiente:

v En la prueba de muestras emparejadas, donde las variables
PRE_TEST_EFICIENCIA y POST_TEST_ EFICIENCIA, obtenemos un
p-valor de 0,002 < 0,05. Entonces, se rechaza HO, aceptando H1 donde
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3.5

se establece que la implementacion de Lean Manufacturing contribuye a
incrementar la eficiencia en la empresa de confecciones San Mateo
E.LR.L.

Primer paso: PRUEBA DE NORMALIDAD EFICACIA:

Hipotesis I:

HO: Los datos obtenidos en el Pre-Test con respecto a la eficacia siguen una

distribuciéon normal.

H1: Los datos obtenidos en el Pre-Test con respecto a la eficacia no siguen

una distribucidon normal.
Hipétesis II:

HO: Los datos obtenidos en el Post-Test con respecto a la eficacia siguen

una distribucidon normal.

H1: Los datos obtenidos en el Post-Test con respecto a la eficacia no siguen

una distribucion normal.
Nivel de significancia
Confianza: 95%
Significancia(alfa): 5%
Regla de Decisién

Si el pvalor > alfa Aceptamos HO y Se rechaza la hipétesis nula (H1) que
sugiere que los datos tienen una distribucion normal, por lo tanto, se

emplearon pruebas paramétricas.

Si el pvalor < alfa, se rechaza HO y Se acepta la hipotesis nula (H1) que
indica que los datos no tienen una distribucion normal, por lo tanto, se

emplearon pruebas no paramétricas.

Figura 28: Prueba de normalidad de Shapiro-Wilk
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Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk ________
Estadistico | gl | Sig. Estadistico | gl | Sig. i
PRE_TEST_EFICACIA .201(12| .193 91812} .266 i
POST_TEST_EFICACIA 221112 111 932|121} .400 i

________

Fuente: Elaboracion propia
Conclusién
Dado que la muestra es igual o menor a 30 se tendra en cuenta la prueba de
Shapiro Wilk. Asimismo, se observa en las variables PRE_TEST_EFICACIA
y POST_TEST_EFICACIA lo siguiente:

v En el PRE_TEST_EFICACIA, el p-valor es 0,266 > 0,05. Entonces, se
acepta la hipétesis nula (HO) de que los datos siguen una distribucion
normal, es por ello que se empleara pruebas paramétricas (T-Student).

v En el POST_TEST_EFICACIA el p-valor es 0,40 > 0,05. Entonces, se
acepta la hipétesis nula (HO) de que los datos siguen una distribucion

normal, es por ello que se empleara pruebas paramétricas (T-Student).

Tabla 30: Validacion del procedimiento a sequir (Eficacia)

Pre-Test (Antes) Post-Test (Después) ESTADIGRAFO

Paramétrico Parameétrico T-Student

Fuente: Elaboracién propia

e SEGUNDO PASO: PRUEBA DE HIPOTESIS
HIPOTESIS:

HO: La aplicacion de la Manufactura esbelta NO mejora la eficacia en la

empresa de confecciones San Mateo E.I.R.L. Lima-2023

H1: La aplicacién de la Manufactura esbelta mejora la eficacia en la empresa

de confecciones San Mateo E.I.R.L. Lima-2023
Nivel de significancia
Confianza: 95%

Significancia(alfa): 5%
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Regla de Decisién

Si el pvalor > alfa Aceptamos HO y Se rechaza la hipotesis alternativa (H1),

dado que los datos tienen una distribucion normal, por lo tanto, se emplearon

pruebas paramétricas.

Si el pvalor < alfa, se rechaza HO y Se acepta la hipétesis alternativa (H1),

dado que los datos no tienen una distribucion normal, por lo tanto, se

emplearon pruebas no paramétricas.

PRUEBA T-STUDENT:

Figura 29: Prueba de T-Student

Prueba de muestras emparejadas

95% de intervalo de
confianza de la
diferencia Significacion
Media de Pae
error dos
Desv. . Pdeun | factore
. X estandar ) )
Media Estandar Inferior Superior t gl factor S
Par POST_TEST_EFICIENCI - - - A
1 A- .192808 .169391 | 18.12 i
PRE_TEST_EFICIENCIA 3 .0368557 .0106393 | -.2162253 4 2 11 <.001 [ _<.001 [,

Fuente: Elaboracién propia

Conclusion

Dado que las variables tienen un comportamiento normal se utilizara el

procedimiento paramétrico T-Student. Se concluye lo siguiente:

v

En la prueba de muestras emparejadas, donde las variables
PRE_TEST_EFICACIA y POST _TEST _EFICACIA, obtenemos un p-
valor de 0,001 < 0,05. Entonces, se rechaza HO, aceptando H1 donde se
sostiene que la eficiencia en la empresa de confecciones San Mateo
E.ILR.L. se ve mejorada mediante la implementacion de Lean

Manufacturing.

Primer paso: PRUEBA DE NORMALIDAD PRODUCTIVIDAD:

Hipotesis I:

HO: Los datos recolectados en el Pre-Test sobre la productividad exhiben

una distribucidon normal.
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H1: Los datos recolectados en el Pre-Test sobre la productividad no

muestran una distribucion normal.
Hipétesis II:

HO: Los datos recolectados en el Post-Test sobre la productividad exhiben

una distribucién normal.

H1: Los datos recolectados en el Post-Test sobre la productividad no exhiben
una distribucion normal.

Nivel de significancia

Confianza: 95%

Significancia(alfa): 5%

Regla de Decisién

Si el pvalor > alfa Aceptamos HO y Se rechaza la hipotesis alternativa (H1),
dado que los datos tienen una distribucion normal, por lo tanto, se emplearon

pruebas paramétricas.

Si el pvalor < alfa, se rechaza HO y se acepta la hipétesis alternativa (H1),
dado que los datos tienen una distribucion normal, por lo tanto, se emplearon

pruebas no paramétricas.

Figura 30: Prueba de normalidad de Shapiro-Wilk

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Witk_______
Estadistico | gl | Sig. | Estadistico |gli Sig. !
PRE_TEST_PRODUCTIVIDAD .179 12| .200 910 12; .216
POST_TEST_PRODUCTIVIDAD 210 (12| .149 911 12i .219

________

Fuente: Elaboracién propia
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Conclusién

Dado que la muestra es igual o menor a 30 se tendra en cuenta la prueba de
Shapiro  Wilk. Asimismo, se observa en las  variables
PRE_TEST_PRODUCTIVIDAD y POST_TEST_PRODUCTIVIDAD lo

siguiente:

v' En el PRE_TEST_PRODUCTIVIDAD, el p-valor es 0,216 > 0,05.
Entonces, se acepta la hipotesis nula (HO) de que los datos siguen una
distribucion normal, es por ello que se empleara pruebas paramétricas
(T-Student).

v' En el POST_TEST_PRODUCTIVIDAD el p-valor es 0,219 > 0,05.
Entonces, se acepta la hipotesis nula (HO) de que los datos siguen una
distribucion normal, es por ello que se empleara pruebas paramétricas
(T-Student).

Tabla 31: Validacion del procedimiento a sequir (Productividad)

Pre-Test (Antes) Post-Test (Después) ESTADIGRAFO

Paramétrico Parameétrico T-Student

Fuente: Elaboracién propia

e SEGUNDO PASO: PRUEBA DE HIPOTESIS

HIPOTESIS:

HO: La aplicacion del Lean Manufacturing NO mejora la productividad en la

empresa de confecciones San Mateo E.I.R.L. Lima-2023

H1: La aplicacion del Lean Manufacturing mejora la productividad en la

empresa de confecciones San Mateo E.I.R.L. Lima-2023
Nivel de significancia
Confianza: 95%

Significancia(alfa): 5%
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Regla de Decisién

Si el pvalor > alfa Aceptamos HO y se rechaza H1 (Dado que los datos tienen

una distribucion normal, por lo tanto, se emplearon pruebas paramétricas).

Si el pvalor < alfa, se rechaza HO y se acepta H1 (Dado que los datos no

tienen una distribucién normal, por lo tanto, se emplearon pruebas no

paramétricas.

PRUEBA T-STUDENT:

Figura 31: Prueba de T-Student

Prueba de muestras emparejadas

Desv.
Media Estandar

Media de
error
estandar

95% de intervalo
de confianza de
la diferencia

Inferio
r

Superio
r

gl

Significacion

Pdeun
factor

P de
dos
factore
S

Par | pOST_TEST_PRODUCTIVIDA
1 D-
PRE_TEST_PRODUCTIVIDAD | -.19750 .08035

.02320

.24855

-.14645

-8.514

11

i <.001

Fuente: Elaboracion propia

Conclusion

Dado que las variables tienen un comportamiento normal se utilizara el

procedimiento paramétrico T-Student. Se concluye lo siguiente:

v En la prueba de muestras emparejadas,
PRE_TEST _PRODUCTIVIDAD y POST_TEST _PRODUCTIVIDAD,

obtenemos un p-valor de 0,01 < 0,05. Entonces, se rechaza HO,

donde

las variables

aceptando H1 donde se afirma que, aplicar Lean Manufacturing mejora

la productividad en la empresa de confecciones San Mateo E.I.R.L.

INTERPRETACION DE DATOS POST IMPLEMENTACION DE MEJORAS EN
UNA EMPRESA DE CONFECCIONES UBICADA EN LA CIUDAD DE LIMA
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ANALISIS DE DATOS DE LA MATRIZ DE OPERACIONALIDAD

En el contexto de una tesis que investiga la efectividad de las mejoras
implementadas en una empresa de confecciones en Lima, se ha observado un
cambio significativo en la matriz de operacionalidad que mide la productividad. Este
indicador crucial se enfoca en evaluar la relacion entre la eficiencia y la eficacia en

la produccién de polos (camisetas) de clase T-Shirt.

Antes de la aplicacion de las mejoras, la empresa experimentaba una fluctuacion
en su productividad que oscilaba entre el 40% y el 50%. Este rango sugiere que la
empresa enfrentaba desafios relacionados con la eficiencia y la eficacia en la
confeccion de prendas T-Shirt. Los datos de esta etapa inicial revelaron posibles
areas de ineficiencia y oportunidades con el propésito de elevar tanto la calidad
como la cantidad de la produccién.

Sin embargo, después de la implementacion de las mejoras, se ha registrado un
cambio sustancial en la productividad. Ahora, la empresa logra mantener un nivel
de productividad que varia entre el 60% Yy el 70% aproximadamente. Esta mejora
significativa sugiere que las medidas implementadas han tenido un impacto positivo

en los procesos productivos y la administracion de recursos.

El aumento en la productividad podria ser resultado de una serie de factores, como
la mejora de procesos, la formacion del personal, la implementacién de tecnologias
avanzadas, o la reestructuracion de la cadena de suministro. Estos datos Post-
implementacion indican que las mejoras han tenido éxito en abordar las areas de
ineficiencia previamente identificadas, lo que se traduce en una mayor eficacia en

la confeccion de los polos T-Shirt.

Es importante destacar que estos resultados son altamente prometedores y
sugieren un cambio positivo en la habilidad de la empresa para alcanzar sus metas
de produccion y responder a la demanda del mercado. En las siguientes partes de
la tesis, se profundizara en el analisis de los factores especificos que contribuyeron
a esta mejora en la productividad y se examinaran las implicaciones estratégicas

para la empresa de confecciones.
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Continuando con la evaluacién de los datos posteriores a la implementacién de
mejoras en la empresa de confecciones en Lima, es esencial profundizar en los
factores que podrian haber contribuido al aumento sustancial en la productividad,
que ahora oscila entre el 60% y el 70% aproximadamente. Esta segunda parte de
la interpretacidon se centra en la exploracion de las posibles causas de esta mejora

significativa.

1. Optimizacion de Procesos: Una de las razones clave detras del aumento en
la productividad podria ser la implementacién de cambios significativos en los
procesos de confeccidn. Esto podria incluir la simplificacion de pasos
innecesarios, la automatizacién de tareas repetitivas y la estandarizacién de

procesos para disminuir los tiempos de produccién.

2. Capacitacion del Personal: Si se ha proporcionado capacitacion adecuada al
personal, esto podria haber contribuido significativamente a la mejora. Un
equipo mas capacitado y competente podria ser mas eficiente en la produccion

y en la resolucidon de problemas relacionados con la calidad.

3. Tecnologias Avanzadas: La adopcion de tecnologias avanzadas, como
maquinaria mas eficiente o sistemas de gestion de produccion, podria haber
aumentado la eficiencia en la empresa de confecciones. La tecnologia puede

mejorar la precision y la velocidad en la produccion.

4. Gestion de Recursos: La reestructuracion de la administracion de recursos,
como la gestion de inventario y la planificacion de la produccion, podria haber
ayudado a evitar cuellos de botella y a maximizar la utilizacion de los recursos

disponibles.

5. Mejora de la Calidad: La excelencia de los productos puede haber mejorado
gracias a la implementaciéon de controles de calidad mas estrictos. Esto no solo

puede aumentar la eficacia, sino también la satisfaccion del cliente.

Estos constituyen solo algunos de los elementos que pudieron haber incidido en el

incremento de la eficiencia en la empresa de confecciones. En las siguientes partes
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de la tesis, se realizara un analisis mas detallado de cada uno de estos factores,
asi como una evaluacion de su impacto individual y combinado en el rendimiento
general de la empresa. Ademas, se exploraran las implicaciones estratégicas de
esta mejora en términos de competitividad y crecimiento en el mercado de

confecciones.

Finalizando la interpretacion de los datos posteriores a la introduccion de mejoras
en la empresa de confecciones con sede en Lima, nos centraremos en las
implicaciones estratégicas de la significativa mejora en la productividad, que ahora
oscila entre el 60% y el 70% aproximadamente. Estas implicaciones son
fundamentales para comprender el impacto en periodos largos de las mejoras

implementadas.

1. Competitividad en el Mercado: El incremento en la productividad posiciona a
la empresa de manera mas competitiva en el mercado de prendas de vestir. La
capacidad de producir mas eficientemente puede traducirse en precios mas
competitivos y tiempos de entrega mas cortos, lo que atrae a mas clientes y

fortalece el lugar de la organizacién en el &mbito industrial.

2. Satisfaccion del Cliente: La mejora en la productividad puede tener un
impacto directo en la satisfaccion del cliente. Los clientes pueden experimentar
entregas mas rapidas y productos de mayor calidad, lo que conduce a una

mayor fidelidad y recomendacion.

3. Rentabilidad: Una mayor productividad, cuando se combina con una gestion
eficiente de costos, puede incrementar los ingresos de la empresa. La
disminucién de costos dirigidos a la produccién y la capacidad de cumplir con

mas pedidos pueden impulsar los margenes de beneficio.

4. Crecimiento Sostenible: La capacidad de mantener un alto nivel de
productividad es esencial para el crecimiento sostenible a largo plazo. La
empresa puede expandirse a nuevos mercados o introducir nuevos productos
con mayor confianza, sabiendo que tiene una base soélida de eficiencia en la

produccion.
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5. Atraccion de Talento: El crecimiento de la empresa en la mejora de su
productividad también puede hacerla mas atractiva para el talento en la
industria. Los profesionales calificados pueden estar mas dispuestos a unirse a

una organizacion que demuestra un compromiso con la excelencia operativa.

6. Innovacién Continua: La cultura de mejora continua que ha llevado a la mejora
de la productividad puede fomentar la innovacién en otros aspectos del
negocio. La empresa puede estar mas abierta a la adopcion de nuevas

tecnologias y practicas de gestion.

ANALISIS DE DATOS DE LA MATRIZ DE CONSISTENCIA

La matriz de consistencia es una herramienta esencial en la planificacion de una
tesis, ya que ayuda a establecer una conexion coherente y légica entre los
diferentes elementos de la investigacion. En este caso, la tesis se enfoca en evaluar
coémo la aplicacion de la Manufactura esbelta afecta el aumento de la productividad
en la empresa de confecciones en Lima para el afio 2023. Aqui hay una
interpretacion de la primera parte de esta matriz de consistencia:

1. Problema General: El problema general planteado es "¢En qué medida la
aplicacion de la manufactura esbelta mejora la productividad en la empresa de
confecciones de la empresa San Mateo E.l.R.L. Lima-2023?". Este enunciado
establece claramente el ambito de estudio de la tesis, que se centra en la
relacion entre la aplicacion de la Manufactura esbelta y la productividad en una
empresa de confecciones especifica.

2. Problemas Especificos: Los problemas especificos son dos: "¢, En qué medida
la manufactura esbelta mejora la eficiencia en la empresa de confecciones San
Mateo E.I.LR.L. Lima-2023?"y "¢ En qué medida la manufactura esbelta mejora
la eficacia en la empresa de confecciones San Mateo E.l.LR.L. Lima-20237?".
Estos problemas especificos desglosan el problema general en componentes
mas especificos y medibles que se centraran en la eficiencia y la eficacia como

variables clave.
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3. Objetivos Generales y Especificos: Los objetivos generales y especificos
estan disefiados para abordar los problemas planteados. Los objetivos
generales indican claramente el propdsito general de la investigacion, que es
evaluar la mejora de la productividad debido a la aplicacibn de Lean
Manufacturing. Los objetivos especificos se enfocan en dimensionar la
eficiencia y la eficacia, lo que proporciona una guia clara sobre qué se medira
y evaluara en la investigacion.

4. Poblacién y Muestreo: La poblacion de estudio se define como el area de
produccion de polos T-Shirt (camisetas). EI muestreo es no probabilistico, lo
gue sugiere gue se seleccionara a los participantes de manera deliberada,
quizés centrandose en ciertos departamentos o empleados clave dentro de la
empresa de confecciones.

5. Dimensiones de Medicion: Las dimensiones de medicion incluyen las 5S y
Kaizen. Estas son herramientas y conceptos asociados con Lean
Manufacturing que se utilizaran para evaluar la eficiencia y la eficacia en el area
de produccién.

6. Instrumentos y Software: Se utilizaran fichas de observacion directa de las
funciones para recopilar datos. Ademas, se menciona que se utilizara el
software estadistico Minitab 19 para el analisis de datos, lo que indica un
enfoque cuantitativo en la investigacion.

7. Metodologia: La metodologia adoptada es de enfoque cuantitativo, con un tipo
y categoria de investigacion aplicada y explicativa. El disefio considerado para
la investigacion se caracteriza como pre-experimental y longitudinal, lo que
implica que se llevaran a cabo mediciones antes y luego de la aplicacion de
Lean Manufacturing para evaluar su impacto. EI método es hipotético-
deductivo, lo que sugiere que se plantearan hipoétesis y se probaran a través de

la investigacion.

Continuando con la interpretacion de la matriz de consistencia de la tesis que
aborda la adopcion del Lean Manufacturing en la empresa textil San Mateo E.I.R.L.

en Lima, ahora exploraremos la segunda parte de esta matriz:

e Variables: Las variables clave en esta investigacion es Lean Manufacturing y

la productividad. Lean Manufacturing se considera la variable independiente,
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ya que es el factor que se modifica o implementa, y se espera que tenga un
impacto en la variable dependiente, que es la productividad.

Poblacién y Muestreo: La poblacion de estudio se ha definido dentro del a
empresa de confecciones de polos T-Shirt (camisetas). EI muestreo es no
probabilistico, lo que significa que se seleccionaran muestras deliberadamente,
quizds enfocandose en departamentos especificos o grupos de empleados
relevantes para el estudio.

Dimensiones de Medicion: Las dimensiones de medicion se han establecido
como las 5S y Kaizen. Estas dimensiones son fundamentales para evaluar
tanto la eficiencia como la eficacia en el proceso de produccion. Las 5S se
centran en la organizacion y limpieza.

Instrumentos de Medicién: Se menciona que se utlizardn fichas de
observacion directa de las funciones como instrumentos de medicion. Estas
fichas permitiran registrar y cuantificar las observaciones relevantes en el area
de produccién.

Técnicas de Analisis: Aungque no se detallan especificamente en esta parte
de la matriz, se puede inferir que se utilizaran técnicas estadisticas dentro del
software Minitab 19 para analizar los datos recopilados.

Se determinan los métodos e instrumentos a utilizar para recolectar y evaluar la

informacion, lo que proporciona una base sélida para llevar a cabo el estudio de

manera efectiva y coherente. Ademas, se reafirma el enfoque cuantitativo y la

orientacion hacia la aplicabilidad practica de los hallazgos de la investigacion dentro

del contexto de Lean Manufacturing y la productividad en la empresa de

confecciones San Mateo E.I.R.L. en Lima.

Plan de Trabajo: Esta seccion de la matriz de consistencia describe el plan de
trabajo que se seguira durante la investigacion. Detalla las etapas de la
investigacion, el tiempo estimado para cada fase y las actividades especificas
que se llevaran a cabo. Esto proporciona una estructura temporal para el
desarrollo de la tesis, lo que garantiza una ejecucion ordenada y eficiente del

proyecto.
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e Recursos Necesarios: Se hace una deteccion de los recursos requeridos para
realizar la investigacién, como personal, equipo de investigacion, acceso a la
empresa, materiales de observacion y acceso al software Minitab 19. Esta
seccion es fundamental para asegurar que los recursos estén disponibles y que
la investigacion se pueda realizar de manera efectiva.

o Referencias Bibliograficas: Se incluye una lista de las fuentes bibliograficas
que se utilizaran para fundamentar tedricamente la investigacion. Esto
demuestra el respaldo académico de la tesis y establece una fundacion robusta
para el analisis y la deliberacion de los resultados.

e Cronograma de Actividades: En esta parte se presenta un cronograma
detallado que muestra la programacion temporal de todas las actividades
vinculadas a la investigacion. Esto incluye desde la revision de literatura hasta
la presentacion de resultados y conclusiones. El cronograma ayuda a mantener
el proyecto en tiempo y forma.

e Presupuesto: Se realiza una estimacién de los costos asociados con la
investigacion, lo que incluye gastos relacionados con la recoleccién de datos,
viajes, adquisicidon de materiales y cualquier otro costo relevante. Esto es
esencial para la gestién financiera de la tesis.

o Justificacién: Finalmente, la matriz de consistencia concluye con una
justificacion de la relevancia y pertinencia de la investigacion. Se argumenta por
qué esta investigacion es importante y cémo puede contribuir al campo de

estudio y al mejoramiento de la empresa San Mateo E.I.R.L.

En conjunto, la matriz de consistencia establece el plan operativo y logistico para
llevar a cabo la investigacion, asegurando que los recursos estén disponibles, el
tiempo esté bien gestionado y que la investigacién esté debidamente respaldada
por la literatura existente. También resalta la importancia y el posible impacto de la

investigacion en la empresa de confecciones y en la comunidad académica.

Mejoras resultantes de la Investigacion

El estudio analiz6 un total de 18 tablas de datos, divididas en dos grupos: 9
correspondientes al pretest y 9 al Post-Test, con mediciones realizadas

previamente y posterior a la adopcion de la manufactura esbelta. En el pretest, se
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registraron datos de eficacia, eficiencia y productividad, mientras que en el Post-
Test, se aplicaron férmulas especificas como la correlacién de Pearson adaptada y
la prueba t de Student, modificando los métodos de medicion en eficiencia y
eficacia. Respecto a la productividad, se mantuvo la misma férmula de célculo,

considerando porcentajes en ambas fases del estudio.

En el estudio de los datos, se observé una serie de mejoras significativas:

Reduccién del tiempo de ciclo real excedido sobre el ciclo planificado: Se
registré una disminucién del tiempo de ciclo real en minutos, mejorando la eficiencia
y la planificacién, lo que indica una mejora en cada etapa de produccion.
Aumento de la produccién real en comparacion con la produccién
planificada: Se identificé un incremento en la produccién real, superando los
niveles planificados. Aunque no alcanz6 un minimo aceptable en todos los casos,
refleja un avance positivo en la capacidad de produccion.

Incremento de la productividad en relacion con la eficiencia y eficacia: Antes
de implementar herramientas de la Manufactura esbelta, la productividad se
encontraba entre el 40% y 50%. Sin embargo, tras la implementacion, se logré un
notable incremento, situdndose entre el 60% y 70% aproximadamente. Este
aumento progresivo se proyecta en aumento continuo para los siguientes meses

hasta el cierre del afio 2023.

Estas mejoras indican un impacto positivo derivado de la adopcion de la
Manufactura esbelta, destacando avances significativos en la eficiencia, la
produccion y la productividad. Ademas, se proyecta un camino de crecimiento
sostenido para el futuro. Basado en las mejoras observadas en el estudio tras la
implementacion de Lean Manufacturing, es posible proyectar una evolucion positiva

y sostenida en el tiempo. Aqui algunas proyecciones:

e Continuidad del incremento de la productividad: La tendencia al aumento
de la productividad, que se ha elevado significativamente del 40-50% al 60-
70%, sugiere un patron ascendente. Se espera que esta mejora se

mantenga y posiblemente siga creciendo, sobre todo si se mantienen las

81



estrategias de Lean Manufacturing y se ajustan de acuerdo con las
necesidades en constante evolucion.

e Mejoras en la eficiencia y reduccion de ciclos: La reduccion del tiempo
del ciclo real indica un aumento en la eficacia de los procedimientos. Se
proyecta que, con la continuidad de la aplicacion de métodos lean, se siga
optimizando este factor, lo que redundara en una mayor eficiencia operativa
y un mejor uso de los recursos.

e Alineacion entre produccion real y planificada: A pesar de que se ha
experimentado un aumento en la produccion real, no ha alcanzado el nivel
minimo deseado. La proyecciéon se inclina hacia una alineacion cada vez
mayor entre la produccion planificada y la real, lo que indica una mayor
previsibilidad y control en la produccion.

¢ Innovacién continua y adaptacion: Es probable que, a medida que se
avance en la implementacion de la Manufactura esbelta, se introduzcan mas
practicas innovadoras y adaptativas. Esto contribuira al desarrollo de nuevas
estrategias que continden impulsando mejoras en la eficiencia, eficacia y

productividad.

Analisis Beneficio Econémico de la propuesta

La informacion proporcionada en tesis revela un aspecto critico en la valoracion de
la adopcion de la Manufactura esbelta en la empresa de confecciones con sede en
Lima. El costo estimado de la pérdida debido a la falta de productividad, que
asciende a S/ 138,528.97, es un indicador contundente de la necesidad de abordar
este problema. Esta cifra se basa en la estimacion de que la productividad real se
encuentra en un rango del 40% al 50% de la capacidad total. Esto significa que la
empresa ha estado operando muy por debajo de su potencial y ha incurrido en

pérdidas sustanciales como resultado.

El presupuesto de investigacion asignado para la adopciéon del Lean Manufacturing,
gue asciende a S/ 32,519.25, se presenta como un recurso crucial para abordar
esta situacién. Este presupuesto se utilizara para llevar a cabo el estudio y la
implementacion de las mejoras necesarias en los procesos de confeccion. Es

esencial destacar que esta inversion tiene el potencial de generar un rendimiento
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significativo al aumentar la productividad y reducir las pérdidas a largo plazo. El

hecho de que la cantidad de recursos perdidos sea equivalente a los primeros tres

meses del afio 2023 sefala la gravedad de la situacion y destaca la urgencia de

tomar medidas. La implementacién del Lean Manufacturing se realizé hace apenas

unos meses, y ya se ha observado un aumento en la productividad en el rango del

60% al 70%. Esto es una sefal prometedora de que las mejoras estan teniendo un

impacto positivo y que, si se continta en esta direccién, la empresa puede recuperar

rapidamente el terreno perdido y aumentar su eficiencia y rentabilidad. Continuando

con la interpretacion de los datos posteriores a la introduccién de avances en la

empresa de confecciones:

Presupuesto de Investigacion: El presupuesto de investigacion asignado
para la adopcion del Lean Manufacturing es de S/ 12,624.00. Esta asignacion
de recursos es fundamental para ejecutar el proyecto de investigacion y las
optimizaciones requeridas en los procesos de confeccion. Este presupuesto es
una inversién estratégica que tiene el potencial de generar una mejora notable
en la eficiencia y la productividad de la empresa.

Cantidad de Recursos Perdidos: Se indica que la cantidad de recursos
perdidos equivale a los tres primeros meses del ano 2023. Esta cifra representa
una pérdida considerable de recursos y destaca la urgencia de eliminar el
problema de la falta de productividad en la empresa. Ademas, sugiere que, si
no se toman medidas rapidas y efectivas, las pérdidas podrian seguir
acumulandose a lo largo del afio.

Cronograma de Implementacion: El cronograma establece que la mejora en
la productividad se llevé a cabo hace apenas unos meses, con un aumento en
la productividad en el rango del 60% al 70%. Esta es una senal alentadora de
que las medidas implementadas estan teniendo un impacto positivo. Sin
embargo, el cronograma también indica que el proyecto de implementacion de
Lean Manufacturing se extendera hasta finales de afio. Esto implica que se
estan planificando y ejecutando mejoras adicionales para consolidar y optimizar

aun mas la productividad.

En conjunto, la interpretacién destaca la importancia del presupuesto de

investigacion como una inversién estratégica para abordar los problemas de

productividad y pérdidas en la empresa de confecciones de Lima. Ademas, resalta
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la magnitud de las pérdidas acumuladas hasta el momento y la necesidad de
implementar medidas efectivas de manera oportuna. El aumento en la
productividad observado hasta ahora es prometedor y sugiere que las acciones
tomadas estan en la direccion correcta. Sin embargo, la extension del cronograma
indica que se planea seguir trabajando en mejoras adicionales a lo largo del afio
para garantizar un incremento sostenible en la productividad y la eficiencia.
e Anadlisis financiero

En esta seccidn se realizé un analisis financiero con el propdsito de respaldar
econdmicamente la factibilidad del proyecto. Este analisis se basa en los (VAN) y
(TIR), los cuales se derivan del flujo de caja presentado. Se detallan los calculos
relacionados con la inversion inicial, las ganancias por el aumento en la produccion

y, por ultimo, los gastos anuales relacionados con la ejecucion de la propuesta de

mejora.
Tabla 32: Inversion inicial
Descripcion Unidad | Cantidad Cosio Costo total
unitario

Recursos didacticos, Unidad 11 S/ 3000 | S/ 330.00
comunicacion interna
Costo del equipo de direccion Horas 24 | s/ 700| S/ 168.00
(estrategias de implementacion)
Costo del personal operativos Horas 12 sI 427| s/ 5124
(capacitacion)
Costo expositor (capacitacion Horas 72 S/ 3000| S/ 2,160.00
técnica)
Gabinetes para herramientas Unidad 1 S/ 80.00 | S/ 80.00
Computadoras Unidad 2 S/2,000.00 | S/ 4,000.00
Escritorios Unidad 2 S/ 500.00 | S/ 1,000.00
Estantes para archivadores Unidad 2 S/ 100.00 | S/ 200.00
Anaqueles Unidad 3 S/ 80.00 | S/ 240.00
Impresora Unidad 1 S/2,500.00 | S/ 2,500.00
Materiales de escritorio S/ 500.00
Limpieza inicial S/ 1,500.00
Medlos_ w_suales - S/ 2.000.00
procedimientos, tableros y otros
Sefalizadores S/ 2,500.00

Inversion por implementacion S/.17,119.25

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 33: Costo de recursos requeridos para la ejecucion de la propuesta

Descripcion Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Sub total

Auditoria S/ 600.00 | S/600.00 | S/600.00 | S/600.00 S/ 600.00 S/ 600.00 | S/3,600.00

Mantenimiento de
maquinarias

Utensilios de limpieza | S/400.00 S/ 450.00 | S/400.00 | S/400.00 S/ 450.00 S/ 400.00 | S/2,500.00

Capacitaciones S/1,000.00 | S/ 1,000.00 | S/ 1,200.00 | S/1,000.00| S/1,000.00 |S/1,100.00| S/6,300.00
TOTALanua | S/ 2,500.00 | S/2,550.00 | S/ 2,700.00 | S/ 2,500.00 | S/2,550.00 |S/2,600.00 | S/15,400.00

S/500.00 S/500.00 | S/500.00 | S/500.00 S/500.00 S/ 500.00 | S/3,000.00

Fuente: Elaboracion propia

Debido a la capacidad de contar y no interrumpir la implementacion por falta de liquidez, se tomaran los gastos recurrentes
mensuales de la tabla 28 como parte de la inversion inicial esto quiere decir la suma de S/.17 119,25 + S/.15 400,00 = S/.32 519,25

Y esto sera evaluado mediante métricas financieras para su normal desarrollo dentro de un equilibrio econémico.

A continuacion, se detallaran los costos necesarios para apoyar las actividades del proceso de produccion optimizado en el cual

se reducen las pérdidas causadas por los errores en las prendas confeccionadas.
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Tabla 34: Ingresos por ventas reduciendo perdidas

FLUJO DE CAJA EN LA ETAPA DE IMPLENENTACION

MESES SEMANAO |  SEMANAL | SEMANA2 | SEMANA3 | SEWANAY SEMANAS SEMANAG | SEMANAT | SEMANAS | SEVANAQ | SEVANAIO | SEMANAIL | SEMANALR
\crgssPRODUCCcioN UNIDADES 9% 06067 | 101026 | 101905 3990, w0sT | W05 | 960d6 o0 | w0 | s | 803
INGRESOS XVENTAS  [L60XUNIDAD | S/'S90400 | /1625707 | §/1617626 | §/1630480 /143432 /1516007 | /1595280 | S 1540406 | /1465600 | 571488133 | 51467328 | 51337633
GASTOS VARIABLE (MO) /986048 | S/1001938 | S/1002928 | /1010898 5/891828 Somag | Sos0ns | Soseane | s/9mn | 9264 | S0 | 58234
EGRESOS  |GASTOS FIOS 330500 | §/330500 | §/330500 | 57330500 §/3305.00 330500 | 5330500 | §/330500 | §/330500 | §/330500 | §/330500 | /330600
IMPUESTOS (1.5% Renta) §/ 3856 Jusss | e | 5w 21576 gmst | s | oy | yms | gma | ymn | §me
SI200% | 2688 | 52503 | SI2665 5134528 S0 | S5 | Sl2ass | So0ua | So0668 | 206075 | SILETA
IMPLEMENTACION] -5/ 225195
Saldo del mes 00099 | -522046 | 57901 | 528 | 019960 | -517.96789 | 11545010 | 5131256 | 51108082 | -5/805404 | -5/690839 | 515356 |
FLUJO DE CAJA EN LA ETAPA DE POST
MESES SEMANAI3 | SEMANAL | SEMANAIS | SEMANAIS SEMANA L7 SEMANAIS | SEMANALD | SEMANAZ) | SEMANA2L | SEMANAZ2 | SEMANAZ3 | SEMANAZ
\capsos PRODUCCCION UNIDADES 3% 12450 12560 12560 12000 1730 W05 | %16 | 10 0 | 1w 12500
INGRESOSXVENTAS  [L6OXUNDAD | §/1976000 | §/19%2000 | /2008600 | /200960 51920000 /2036800 | /1595280 | §/1542426 | /1968000 | 572000000 | 5/2032000 | 2000000
GASTOS VARIABLE (MO) 125120 | §/1235040 | §/1245952 | /1245052 51190400 16816 | 598074 | /956304 | 51220160 | 5/12:40000 | §/12.5940 | S/ 1240000
EGRESOS  |GASTOS FIOS 330500 | §/330500 | §/330500 | 57330500 §/3305.00 330500 | 5330500 | §/330500 | §/330500 | §/330500 | §/330500 | /330500
IMPUESTOS (1.5% Renta) 5/ 296,40 880 | S |5/ 5/ 2880 3550 | smea | 9B | 90 | 000 | 58 | 530
S30740 | S/3%680 | S400M | S/40300 §/370300 S419% | si250m | slaass | 938 | SI30%00 | S48 | S/3950
INPLEMENTACION| ~ -5/22519.5
Saldo del mes S8 | Sosma | Sesmas | Sii0e0na2 | S/ 143102 | sisanst | Smga | snmy | snar | 93 | si%o6na | 832021 |

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla anterior se puede observar la reduccion de las pérdidas que se tenian
antes de la implementacién de la Manufactura esbelta lo cual por consiguiente
permite el incremento de las ganancias siendo esto progresivo y proporcional al

incremento de productividad como se ha podido observar en el post test.

Gastos y costos anuales relacionados con la ejecucion de la iniciativa de optimizacion

Los costos vinculados a la implementacion comprenden la totalidad de los gastos

necesarios de manera continua para llevar a cabo la nueva metodologia de trabajo

propuesta.
Tabla 35: Informacién respecto a costo medio ponderado de capital
Informacidn respecto a costo medio ponderado de capital
Costo fijo Gastos fijos + sueldos fijos 3305
Costo variable Representa el 62.5% de todas las ventas 63%
Inversion segun las acciones a Realizar
Impuesto 1.5% RENTA + 18% IGV
Tasa Tasa de descuento 18% 18%

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 36: Informacion respecto al costo medio ponderado de capital

Informacién respecto al costo medio ponderado de capital
Capital S/ 50,000.00
Deuda S/ 35,000.00
Costo de capital (kc) 8.00%
Costo de Deuda (kd) 15.00%
Tasa impositiva (T) 31.30%
Interés anual (1) 8.50%

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 37: Informacion respecto al costo de Oportunidad

Informacién respecto al costo de Oportunidad
Tasa libre de riesgo 2.90%
Factor de riesgo 1.60%
Tasa de riesgo del mercado 3.32%
Prima de riesgo del pais 0.98%

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 32: Calculos VAN

WACC =

WACC = (

35000 + 50000

COK = 2.90% + 1.60% * (3.32% — 2.90%) + 0.98%

Deuda

35000

Deuda + Capital

[cok=

3.89%|

[ — [+ ) _
)*15.0/0*(1 31.30%) +8.OA)*(35000+50000>

* Kd+(1—T) + Kc *

[wAcc=

8.95%|

Procedemos a Mostrar los valores de los célculos realizados

|Tasa de descuento van(anual)

[

8.50%|

|Tasa de descuento van(semanal)

0.16%|

Tabla 38: VAN y TIR

Capital

50000

Deuda + Capital

FLUJO

FLUJO DE CAJA VALORES FETAUGE)

Inversion Inicial -S/ 32,519.25 -S/ 32,519.25
1 SEMANA 1 S/ 2,499.96 S/ 2,499.96
2 SEMANA 2 S/ 2,628.83 S/ 2,628.83
3 SEMANA 3 S/ 2,599.33 S/2,599.33
4 SEMANA 4 S/ 2,646.25 S/ 2,646.25
5 SEMANA 5 S/ 1,945.28 S/ 1,945.28
6 SEMANA 6 S/2,231.71 S/2,231.71
7 SEMANA 7 S/2,517.77 S/2,517.77
8 SEMANA 8 S/ 2,324.85 S/ 2,324.85
9 SEMANA 9 S/ 2,044.44 S/ 2,044.44
10 SEMANA 10 S/ 2,126.68 S/2,126.68
11 SEMANA 11 S/ 2,050.75 S/ 2,050.75
12 SEMANA 12 S/ 1,577.43 S/ 1,577.43
13 SEMANA 13 S/ 3,907.40 S/ 3,907.40
14 SEMANA 14 S/ 3,965.80 S/ 3,965.80
15 SEMANA 15 S/ 4,030.04 S/ 4,030.04
16 SEMANA 16 S/ 4,030.04 S/ 4,030.04
17 SEMANA 17 S/ 3,703.00 S/ 3,703.00
18 SEMANA 18 S/ 4,129.32 S/ 4,129.32
19 SEMANA 19 S/2,517.77 S/2,517.77
20 SEMANA 20 S/ 2,324.85 S/ 2,324.85
21 SEMANA 21 S/ 3,878.20 S/ 3,878.20
22 SEMANA 22 S/ 3,995.00 S/ 3,995.00
23 SEMANA 23 S/ 4,111.80 S/ 4,111.80
24 SEMANA 24 S/ 3,995.00 S/ 3,995.00

TIR(SEMANAL) 6.7109% S/ 39,262.27

TIR( MENSUAL) 26.84%

VAN S/ 39,262.27

Fuente: Elaboracion propia

88



Tabla 39: Simulacién para el VAN y TIR

TASA DE DESCUENTO VAN
0.0000% S/ 39,262.27
0.5000% S/ 34,534.06
1.0000% S/30,213.38
1.5000% S/ 26,260.43
2.0000% S/ 22,639.64
2.5000% S/ 19,319.17
3.0000% S/ 16,270.53
3.5000% S/ 13,468.16
4.0000% S/ 10,889.14
4.5000% S/ 8,512.89
5.0000% S/ 6,320.89
5.5000% S/ 4,296.51
6.0000% S/ 2,424.74
6.7109% S/ 0.00
7.0000% -S/ 913.65
7.5000% -S/ 2,403.48
8.0000% -S/ 3,787.35
8.5000% -S/ 5,074.26
9.0000% -S/ 6,272.34
9.5000% -S/ 7,389.00
10.0000% -S/ 8,430.92

Fuente: Elaboracién propia

S/ 50,000.00
S/ 40,000.00
s/ 30,000.00
S/ 20,000.00
S/ 10,000.00

s/ 0.00
-5/ 10,000.00

-S/ 20,000.00

0P%

VAN

2% 4%

Figura 33: Grafica VAN y TIR

6%

Fuente: Elaboracion propia
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Se procede con el analisis del VAN y la TIR para evaluar la viabilidad econémica
de la propuesta de optimizacién presentada en este estudio. Se anota un VAN de
S/ 39,262.27, monto que implica un retorno adicional a la inversién inicial efectuada
(calculado para un periodo de 24 semanas). Asimismo, se logra una TIR del
26.84%, la cual certifica la viabilidad econémica del proyecto por encima del indice
de descuento o el costo de oportunidad. Esto sugiere que la rentabilidad mensual
estimada del proyecto alcanza aproximadamente el 26.84%, en comparacion con

la tasa de interés de otra alternativa financiera menos arriesgada.
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V. DISCUSION

Para la discusion de resultados se tiene la triangulacion entre los datos obtenidos,
los estudios relacionados con el tema y la hipdtesis propuesta en la presente
investigacion. La hipotesis principal formulada es: "La implementacion de la
Manufactura esbelta aumenta la productividad en la empresa de confecciones San
Mateo E.l.LR.L., Lima-2023". En cuanto a la productividad, se observé un
comportamiento diferenciado entre el pretest y el post-test. En el pretest, a lo largo
de los meses, la productividad paso de un 47.74% en la primera semana de marzo
aun 40.05% y en la semana 12, obteniendo un promedio de 45.88%. Este descenso
inicial podria atribuirse a la falta de implementacion de técnicas sisteméaticas de
mejora, a una posible falta de motivacion y compromiso por parte de los empleados,
y a la inexistencia de un enfoque estructurado para abordar los problemas
operativos, reflejando asi problemas de organizacion y eficiencia que eran

inherentes al sistema de trabajo previo.

En el post-test, tras implementarse herramientas de la Manufactura esbelta, la
productividad de la organizacion continué creciendo de manera constante, llegando
a un 71.29% en la semana 12, con un promedio de 65.54%. Este incremento
notable demuestra la efectividad de la Manufactura esbelta para mejorar los
procesos operativos, reducir las mermas y aumentar la eficiencia global. La mejora
observada es consistente con los hallazgos de investigaciones anteriores. Por
ejemplo, Habid et al. (2023) reportaron una disminucién en los tiempos de entrada
de un 7.1% y una disminucion en los productos defectuosos en un 55%, lo que
refleja la adecuada aplicacion de la Manufactura esbelta. En el caso especifico de
San Mateo E.I.R.L., el incremento en la productividad fue de un 20% desde los
altimos datos del pretest al post-test, lo cual es significativo y confirma la hipétesis
planteada, evidenciando la capacidad de estas metodologias para transformar el

rendimiento operativo en un periodo relativamente corto.

La investigacion de Abidin et al. (2022) también respalda estos hallazgos,
sugiriendo que mediante la adopcion del la Manufactura esbelta se puede mejorar
hasta un 10% de la productividad. Este método se considera viable para la gestion

de operaciones productivas, siempre y cuando se cuente con el esfuerzo y la
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colaboracion de todo el equipo. En el caso de San Mateo E.I.LR.L., se resalta el
interés y la determinacion de los duefios en solucionar los problemas de
productividad. Esto se evidencio al abordar los problemas relacionados con los
tiempos de entrega y los desperfectos en la produccion mediante la implementacion
de las 5S. Ukey et al. (2021) mencionan que el incremento en la calidad de la
produccion reduce las prendas rechazadas, evitando la pérdida de tiempo y
recursos en rehacer productos para cumplir con el nivel de productividad esperado.
Ademas, la implementacion de 5S ha promovido un entorno de trabajo mas
organizado y eficiente, donde cada elemento tiene su lugar, facilitando el flujo de

trabajo y reduciendo la incidencia de errores.

La investigacion de Llanca et al. (2022) es la que mas se aproxima a los datos
obtenidos en el post-test, presentando un incremento del 27% en la productividad.
Esta investigacion reconoce la necesidad de la colaboracion de los miembros de la
empresa para asegurar que los procesos se cumplan de acuerdo a lo esperado,
estableciendo la continuidad y eficacia del modelo aplicado. Esto es claramente
visible en las conclusiones alcanzadas tras la adopcion de Lean Manufacturing en
San Mateo E.I.R.L. La mejora en la productividad refleja una sinergia entre la teoria
y la préactica, demostrando que la participacién activa de los empleados y una
metodologia bien implementada pueden generar resultados positivos y sostenibles.
Esta colaboracién ha sido fundamental para la implementacion efectiva de las
mejoras, permitiendo que las sugerencias y retroalimentaciones de los trabajadores

sean incorporadas en el procedimiento de mejora continua.

El propésito del estudio fue analizar como la adopcion de Lean Manufacturing
afecta la productividad en la empresa de confecciones San Mateo E.I.R.L. ubicada
en Lima durante el afio 2023. Los datos obtenidos respaldan que la adopcion de
Lean Manufacturing incrementa la productividad en cerca de un 20%, con
expectativas de superar el 50% para el cierre del afio. Aprianto et al. (2022) enfatiza
gue Lean Manufacturing, al enfocarse en reducir los desperdicios y aumentar la
productividad, es especialmente idoneo para empresas dedicadas a la
manufactura. Este enfoque sistematico y orientado a resultados se adapta bien a
las necesidades y desafios especificos del sector de confecciones, proporcionando

una estructura clara para identificar y eliminar ineficiencias, mejorando asi la
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habilidad de la empresa para satisfacer las exigencias del mercado de forma mas

eficaz.

Se puede afirmar que las metodologias aplicadas, como 5S y Kaizen, han generado
mejoras significativas en los puestos de trabajo de la empresa de confecciones San
Mateo E.l.LR.L. Estas mejoras se han reflejado en un notable aumento de la
productividad. El proceso de mejora continua ha logrado fortalecer la eficiencia
operativa, repercutiendo positivamente en diversos aspectos clave de la empresa.
La metodologia 5S, centrada en la organizacion del espacio de trabajo, ha llevado
a una transformacion tanto visual como funcional en las estaciones de trabajo. La
supresion de componentes prescindibles, la clasificacibn ordenada de los
materiales y la adopcion de estandares adecuados han mejorado la eficiencia, han
logrado reducir los largos tiempos de busqueda de herramientas y materiales, y ha
minimizado la posibilidad de errores en la produccion. Ademas, la aplicacion de
estas practicas ha creado un ambiente de trabajo mas seguro y limpio, lo que

también ha contribuido a aumentar el animo y la dedicacién de los empleados.

Desde un punto de vista inferencial, se usaron herramientas estadisticas para
contrastar los datos. Se validé la hip6tesis nula (HO) al obtener un valor p de 0.216
en el pretest de productividad, el cual es mayor que el nivel de significancia de 0.05.
Esto indica que los datos siguieron una distribucién normal y, por lo tanto, se
procedié a utilizar pruebas paramétricas como la prueba T-Student para analizar
las diferencias en la productividad. En el post-test de productividad, se obtuvo un
p-valor de 0.219 > 0.05, confirmando nuevamente la normalidad de los datos y
validando el uso de pruebas paramétricas. En la prueba de muestras emparejadas
(T-Student), las variables del pretest y post-test de productividad obtuvieron un p-
valor de 0.01 < 0.05, rechazandose la hipotesis nula (HO) y aceptandose la hipotesis
alternativa (H1), confirmando que la aplicacion de Lean Manufacturing mejora
significativamente la productividad de la empresa de confecciones San Mateo
E.l.LR.L. Estos resultados estadisticos proporcionan una base sélida y cuantitativa
para las conclusiones, reforzando la validez de la mejora observada en la

productividad.
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Las principales razones que provocaron los problemas de productividad fueron la
planificacion inadecuada de la MO y la falta de entrenamiento, la escasez de
personal calificado, la ineficiencia en los procesos, la falta de comunicacion
asertiva, la inexistencia de un muestreo adecuado de las operaciones y la
desorganizacion del espacio de trabajo. Estas causas representaron el 20% de los
problemas que contribuyeron al 80% de las dificultades en la operacion, siguiendo
el principio de Pareto. Por ello, se enfocaron los esfuerzos en mejorar estas causas
clave para obtener el maximo impacto. Abordar estas areas criticas ha permitido a
la empresa no solo mejorar la eficiencia operativa, sino también sentar las bases

solidas para el crecimiento continuo y sostenible.

La herramienta 5S, centrada en la organizacién del espacio de trabajo, llevé a una
transformacién tanto visual como funcional en las estaciones de trabajo. Al eliminar
los elementos innecesarios, clasificar y organizar los materiales de forma ordenada,
y adoptar estandares adecuados, se logré mejorar significativamente la eficiencia.
Esto se tradujo en una reduccién en el tiempo de busqueda de herramientas y
materiales, y en una minimizacion de los errores en la produccion. La aplicacion de
las 5S no solo optimizé el entorno de trabajo, sino que también fomentd una cultura
de orden y disciplina, crucial para mantener la eficiencia a largo plazo. Ademas, la
implementacion de 5S ha mejorado la seguridad en el lugar de trabajo, reduciendo
el riesgo de accidentes y creando un entorno mas propicio para el rendimiento y el

bienestar de los empleados.

La herramienta Kaizen proporcioné un marco sistematico para identificar y eliminar
desperdicios en las estaciones de trabajo de la empresa de confeccién. Mediante
la participacion de los operarios y jefes de la organizacién, se logré una optimizacion
continua, mejorando la secuencia de trabajo, reduciendo los tiempos de ciclo y
eliminando actividades que no afiadian valor. Esto llevo directamente a mejora en
la eficiencia y reduccion de los gastos operativos. La implementacion de Kaizen
fomentd un ambiente de mejora continua, donde cada empleado se sentia
empoderado para proponer y ejecutar mejoras, contribuyendo asi al éxito general
de la empresa. Ademas, Kaizen ha promovido la innovacion incremental,
permitiendo que la organizacion se ajuste velozmente a cambios en el mercado y

mantenga un margen competitivo.
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Estas implementaciones han logrado resultados tangibles que se reflejan en los
indicadores de rendimiento y productividad. La reduccion de los lapsos de
confeccion, la reduccién de defectos y la mejora en la eficiencia del uso de
materiales son evidentes en los informes presentados. Estos indicadores han
contribuido directamente al aumento general de la productividad de la organizacion.
La mejora continua, basada en las metodologias 5S y Kaizen, no solo ha optimizado
los procesos, sino que también ha creado un ambiente laboral mas colaborativo y
motivador, donde la interaccion abierta y la colaboracion grupal son esenciales. La
consolidacion de estos cambios ha permitido a San Mateo E.l.R.L. establecer una

cultura organizacional orientada a la excelencia y al rendimiento sostenible.

Es crucial mencionar que la sostenibilidad de estos cambios es fundamental.
Fomentar una cultura de mejora continua y organizacional garantiza que los
beneficios obtenidos puedan mantenerse a largo plazo. La formacion continua y la
revision constante de los procesos aseguran que la mejora continua aplicada en la
empresa sea un proceso de trabajo constante y adaptativo. La adopcion de Lean
Manufacturing ha demostrado ser una estrategia eficaz para enfrentar los desafios
del mercado y del sector de confecciones, posicionando a San Mateo E.I.R.L. en
una senda de crecimiento sostenible. La inversién en capacitacion y desarrollo de
los empleados, asi como el compromiso con la innovacién y la mejora continua,

seran cruciales para mantener y aumentar los logros alcanzados.

En conclusion, la aplicacion exitosa de ambas herramientas 5S y Kaizen no solo ha
mejorado e incrementado la productividad, sino que también ha instaurado un
cambio cultural altamente positivo en la empresa de confecciones San Mateo
E.l.LR.L. La conjuncién de una mayor eficiencia en las operaciones, la participacion
activa y comprometida de los empleados, y una mentalidad arraigada en un aspecto
de mejora continua ha posicionado a la empresa en una senda de crecimiento
evidente. San Mateo E.|.R.L. esta ahora mejor equipada para afrontar con éxito los
desafios dinAmicos que caracterizan al mercado y al rubro de confecciones, con
una base sélida para continuar mejorando y creciendo en el futuro. Este enfoque
no solo asegura la competitividad a corto plazo, ademas establece las bases para
un desarrollo sostenible y una capacidad de adaptacién continua a las nuevas

exigencias del mercado.
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VL.

CONCLUSIONES

La evidencia concluyente indica que la introduccién de la Manufactura
esbelta ha tenido un efecto positivo en la productividad de la empresa de
confecciones San Mateo E.I.R.L. Al examinar los resultados detallados de la
herramienta, se observa que antes de la implementacion, el promedio fue
45.88% de las 12 semanas en el Pre-Test de los meses de marzo - mayo.
Sin embargo, tras la aplicacion, este indice aumenté significativamente a un
65.54%. Este aumento notable de 19.66% refleja claramente una mejora en
las dimensiones de esta variable como también en la organizacion del
espacio de trabajo, respaldando la conclusién general de que la aplicacién
de la Manufactura esbelta ha contribuido a un aumento palpable en la

productividad en la empresa de confecciones de la empresa.

En igual medida, se concluye que la adopcion de la Manufactura esbelta ha
generado una mejora significativa en la eficiencia de la empresa de
confecciones San Mateo E.I.R.L. Esto se evidencia mediante un analisis
comparativo de los datos recolectados pre y post a la adopcion de la
Manufactura esbelta. Inicialmente, la eficiencia en la confeccion de polos t-
shirt era del 74.05% al inicio de la investigacién. Tras la implementacion de
la Manufactura esbelta, este indicador experimentd un incremento notorio,
alcanzando el 84.09%. Este aumento del 10.04% resalta claramente la
contribucion positiva de la Manufactura esbelta a la eficiencia en la empresa

de confecciones San Mateo E.|l.R.L.

La aplicacion de la Manufactura esbelta en la empresa de confecciones de
la empresa San Mateo E.I.R.L. dio como resultado una mejora significativa
en la eficacia, demostrada al comparar los resultados previos y posteriores
a la adopcion de las herramientas 5S y Kaizen. Inicialmente, la eficacia era
del 61.97%, y tras la aplicacion de la Manufactura esbelta, se registrd un

aumento considerable del 16.10%, alcanzando un porcentaje de eficacia del
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78.07%. Estos resultados destacan la contribucion positiva y la notable
mejora en los procesos de confeccidn gracias a la introduccion exitosa de

Lean Manufacturing y las herramientas especificas, como 5S y Kaizen.
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VIL.

RECOMENDACIONES

Basandonos en los hallazgos de este estudio, se recomienda al grupo
directivo general de la empresa San Mateo E.I.LR.L. designar a un
responsable de confecciones con habilidades en medicion de tiempos y
gestion de personal. Ademas, se recomienda proseguir con la adopcion del
Lean Manufacturing para lograr mejoras continuas, especialmente en el area
de confeccidn, con el fin de mejorar los procesos dentro de la empresa y
reducir costos operativos. Se aconseja llevar los controles en Excel para

agilizar el analisis.

El jefe de produccién debe comprometerse con la capacitacion continua de
los operarios, enfocandose en las nuevas practicas y en los procesos
establecidos. Antes de incorporar nuevos miembros al equipo, es crucial
brindar capacitacion en la gestion eficiente de insumos y la prevencion de
reprocesos. Alcanzar las metas de produccion en el tiempo establecido es
esencial para garantizar una rapida comercializacién y evitar cortes

inconclusos.

Por ultimo, se recomienda a las empresas del rubro de confecciones que
enfrentan una baja productividad considerar la adopcién de Lean
Manufacturing, ya que, al tener un mejor anadlisis de sus procesos, una
organizacion adecuada de sus espacios de trabajo, un control de calidad
integrado y el uso eficiente de sus recursos no solo los ayudara a potenciar
su productividad, pero también elevara la calidad de sus productos, reducir

costos y fortalecer la competitividad en el mercado de confecciones.

98



REFERENCIAS

Abidin, M. H., Leman, Z., Yusof, Z. A., & Khalili, A. (2022). Lean Impact on
Manufacturing Productivity: A Case Study of Industrialized Building System
(IBS) Manufacturing Factory. Jurnal Teknologi (Sciences & Engineering), 65-
77. doi:https://doi.org/10.11113/jurnalteknologi.v84.18156

Alarcéon Acufa, C. A., & Inocente Alvarez, M. P. (2020). Aplicacion del lean
manufacturing para incrementar la productividad del proceso de confeccion
de polos clasicos en la empresa Thato, Lima, 2020. LIma: Universidad Cesar
Vallejo.

Andrade, A. M., Del Rio, C. A., & Alvear, D. L. (2019). Estudio de Tiempos y
Movimientos para Incrementar la Eficiencia en una Empresa de Produccion
de Calzado. Informacion Tecnologica, 83-94.
doi:http://dx.doi.org/10.4067/S0718-07642019000300083

Aprianto, T., Nuryono, A., Setiawan, |., Kurnia, H., & Purba, H. H. (2022). Waste
Analysis in the Speaker Box Assy Process to Reduce Lead Time in the
Electronic Musical Instrument Industry. QUALITY INNOVATION
PROSPERITY, 53-65. doi:DOI: 10.12776/QIP.V2613.1744

Baltodano Garcia, G., & Leyva Cordero, O. (2020). La productividad laboral: Una
mirada a las necesidades de las Pymes en México. Revista Ciencia Juridica
y Politica, 15-30. Obtenido de
https://portalderevistas.upoli.edu.ni/index.php/5-
revciencasjuridicasypoliticas/article/view/633

Burawat, P. (2019). Productivity Improvement of Highway Engineering Industry by
Implementation of Lean Six Sigma, Tpm, Ecrs, and 5s: A Case Study of AAA
Co., Ltd. Humanities & Social Sciences Reviews, 83-92.
doi:https://doi.org/10.18510/hssr.2019.7511

Centrum PUCP. (2022). Resultados del Ranking de Competitividad Mundial 2022.
Lima: Centrum PUCP. Obtenido de
https://repositorio.pucp.edu.pe/index/bitstream/handle/123456789/185975/
Resultados%20del%20Ranking%20de%20Competitividad%20Mundial %20
2022.pdf?sequence=1&isAllowed=y

Cespedes-Pino, R., Hurtado-Laguna, J., Macassi-Jaurequi, |., Raymundo-lbafiez,

99



C., & Dominguez, F. (2020). LEAN Production Management Model based on
Organizational Culture to Improve Cutting Process Efficiency in a Textile and
Clothing SME in Peru. IOP Publishing, 1-6. doi:doi:10.1088/1757-
899X/796/1/012004

Diaz Llerena, C., & Rau Alvarez, J. (2022). Lean Manufacturing techniques to
increase productivity and quality in a clothing company jean pants. 20th
LACCEI International Multi-Conference  forEngineering,  Education,
andTechnology, 18-22. doi:http://dx.doi.org/10.18687/LACCEI2022.1.1.513

Driouach, L., Zarbane, K., & Beidour, Z. (2020). LITERATURE REVIEW OF LEAN
MANUFACTURING IN SMALL AND MEDIUM SIZED ENTERPRISES.
International Journal of Technology, 930 - 941.
doi:https://dx.doi.org/10.14716/ijtech.v10i5.2718

Favela Herrera, M. |., Escobedo Portillo, M. T., Romero Lépez, R., & Hernandez
Goémez, J. A. (2019). Lean manufacturing tools that influence an
organization's productivity: Conceptual model proposed. Revista Lasallista
de Investigacion, 115-133. doi:10.22507/rli.v16n1a6

Garcia Guiliany, J., Cazallo Antunez, A., Barragan Morales, C. E., Mercado Zapata,
M., Olarte Duran, L., & Meza Rodriguez, V. (2019). Indicadores de Eficacia
y Eficiencia en la gestion de procura de materiales en empresas del sector
construccion del Departamento del Atlantico, Colombia. Revista Espacios,
40(22), 16-27.

Gazoli de Oliveira, A., & da Rocha Junior, W. (2019). Productivity Improvement
Through The Implementation Of Lean Manufacturing In A Medium-Sized
Furniture Industry: A Case Study. South African Journal of Industrial
Engineering, 30(4), 172-188. doi:http://dx.doi.org/10.7166/30-4-2112

Gherghea, I. C., Bungau, C., & Negrau, D. C. (2019). Best Practices to Increase
Manufacturing Productivity - Comparative study. MATEC Web of
Conferences, 1-9. doi:https://doi.org/10.1051/matecconf /201929007007

Gherghea, I., Bungau, C., & Negrau, D. (2019). Lead time reduction and increasing
productivity by implementing lean manufacturing methods in cnc processing
center. IOP Publishing, 1-5. doi:doi:10.1088/1757-899X/568/1/012014

Guzel, D., & Asiabi, A. S. (2022). Increasing Productivity of Furniture Factory with

Lean Manufacturing Techniques (Case Study). Technical Journal, 82-92.

100



doi:https://doi.org/10.31803/tg-20211010121240

Habib, M. A., Rizvan, R., & Ahmed, S. (2023). Implementing lean manufacturing for
improvement of operational performance in a labeling and packaging plant:
A case study in Bangladesh. Results in Engineering, 1-14.
doi:https://doi.org/10.1016/j.rineng.2022.100818

Hernandez Sampieri, R., Fernandez Collado, C., & Baptista Lucio, M. (2014).
Metodologia de la Investigacion. Mexico DF: McGRAW-HILL.

Hipni, A., & Hasbullah. (2019). Application of lean manufacturing in the painting
plant manufacturing process by reducing waste waiting a case study at
PT.Koba Multi Indonesia. International Journal of Mechanical and Production
Engineering Research and Development, 9(3), 559-568.
doi:10.24247/ijmperdjun201959

Liza Ludefa, B., Paulino Fierro, G., & Altamirano Flores, E. (2022). Design of a Lean
Manufacturing model to reduce order delivery in a Textile Mype. 2nd LACCEI
International Multiconference on Entrepreneurship, Innovation and Regional
Development - LEIRD 2022, 1-9.
doi:http://dx.doi.org/10.18687/LEIRD2022.1.1.93

Llanca-Diaz, L. A., Tinoco-Lopez, S. K., & Campos-Vasquez, N. (2022).
Implementation of Lean Manufacturing to mprove productivity in MYPES of
the Graphic sector — Lima 2020. 20th LACCEI International Multi-Conference
forEngineering, Education, andTechnology, 2-8.
doi:http://dx.doi.org/10.18687/LACCEI2022.1.1.186

Mady, S., Argawi, S., Al Shobaki, M., & Abu-Naser, S. (2020). Lean Manufacturing
Dimensions and Its Relationship in Promoting the Improvement of Production
Processes in Industrial Companies. International Journal on Emerging
Technologies, 11(3), 881- 896.

Martinelli, M., Lippi, M., & Gamberini, R. (2022). Poka Yoke Meets Deep Learning:
A Proof of Concept for an Assembly Line Application. Appl. Sci., 1-26.
doi:https://doi.org/10.3390/app122111071

Martinez Saavedra, J. D., & Arboleda Zuhiga, J. (2021). Propuesta para la
reduccion de tiempos y productos no conformes en el area de confecciones
de la empresa Suramericana de Guantes S. A. S. mediante herramientas de
lean manufacturing. INVENTUM, 16(30), 40-53. doi:DOI:

101



10.26620/UNIMINUTO.

Noamna, S., Thongphun, T., & Kongjit, C. (2022). Transformer Production
Improvement by Lean and MTM-2 Technique. ASEAN Engineering Journal,
29-35. doi:DOI: https://doi.org/10.11113/aej.V12.16712

Ocampo, J., Hernandez, J., Marquez, J., & Vizan, A. (2020). The Effect of Process
Improvement Practices on Manufacturing Competitiveness of Apparel
Factories. Journal of Technology Management & Innovation, 15(1), 15-26.

Organizacion Mundial del Comercio. (2022). Examen Estadistico del comercio
Mundial del 2022. Suiza: Organizacion Mundial del Comercio.

Organizacion Mundial del Comercio. (2023). Examen Estadistico del comercio
Mundial del 2023. Suiza: Organizacién Mundial del Comercio.

Ortiz Porras, J., Salas Bacalla, J., Huayanay Palma, L., Manrique Alva, R., &
Sobrado Malpartida, E. (2022). Modelo de gestidén para la aplicacion de
herramientas Lean Manufacturing para la mejora de la productividad en una
empresa de confeccion de ropa antiflama de Lima - Peru. Industrial Data,
25(1), 103-135. doi:http://dx.doi.org/10.15381/idata.v25i1.21501

Patil, A. S., Pisal, M. V., & Suryavanshi, C. T. (2021). Application of value stream
mapping to enhance productivity by reducing manufacturing lead time in a
manufacturing company: A case study. Journal of Applied Research and
Technology, 19(1), 11-22.

PEREIRA RODRIGUES, A., & DAHER, R. (2019). Application of the poka yoke
device for quality improvement in work safety: a case study. JOURNAL OF
LEAN SYSTEMS, 4(2), 71-90. Obtenido de
http://leansystem.ufsc.br/index.php/lean

Posada Ugaz, C. (01 de Agosto de 2022). https.//lacamara.pe/. Obtenido de
https://lacamara.pe/: https://lacamara.pe/comportamiento-del-sector-textil-y-
confecciones-en-el-
2022/#:~text=La%20industria%20textil%20tiene %20un,acuerdo%20comer
cial%20a%20nivel%20internacional.

Projoth, T. N., Renish, R. R., Kumar, K. A., & Jeyaraman, P. (2019). Application of
Lean Concepts in Process Industry. International Journal of Innovative
Technology and Exploring Engineering, 8(10), 1383-1386. doi:DOI:
10.35940/ijitee.J8812.0881019

102



RAJADELL CARRERAS , M., & SANCHEZ GARCIA, J. L. (2019). Lean
manufacturing la evidencia de una necesidad. Espafia: Diaz de Santos.

Sukdeo, N., Ramdass, K., & Petja, G. (2020). APPLICATION OF 7S
METHODOLOGY: A SYSTEMATIC APPROACH IN A BUCKET
MANUFACTURING ORGANISATION. South African Journal of Industrial
Engineering, 31(4), 178-193. doi:http://dx.doi.org/10.7166/31-4-2283

TAIFA, I. R., & VHORA, T. N. (2019). Cycle time reduction for productivity
improvement in the manufacturing industry. Journal of Industrial Engineering
and Management Studies, 6(2), 147-164. doi:DOl:
10.22116/JIEMS.2019.93495

Textiles Panamericanos. (2023). ITMA 2023: "Copa del mundo" de la Industria
Textil. Textiles Panamericanos, 83(1), 40.

Ukey, P., Deshmukh, A., & Arora, A. (2021). Implementation of lean tools in apparel
industry for improving productivity. Proceedings on Engineering Sciences,
3(2), 241-246. doi:10.24874/PES03.02.012

Vargas Criséstomo, E. L., & Camero Jiménez, J. W. (2021). Aplicacién del Lean
Manufacturing (5s y Kaizen) para el incremento de la productividad en el area
de produccidon de adhesivos acuosos de una empresa manufacturera.
Industrial Data, 24(2), 249-271.
doi:http://dx.doi.org/10.15381/idata.v24i2.19485

Villanueva Couch, F. J. (2022). Metodologia de la investigacion. mexico: Klik
soluciones educativas, S.A. de C.V.

World Economic Forum. (2022). Future Readiness of SMEs and Mid-Sized
Companies: A Year On. World Economic Forum, 38. Obtenido de

www.weforum.org

103



ANEXOS

Anexo 2: Operacionalizaciéon de Variables

Titulo: Aplicacién de Lean Manufacturing para me|

orar la Productividad en el area de confecciones, Lima - 2023.

de hacer mas competitiva a la
organizacion.

los clientes.

Planificada) * 100

VARIABLE (S . .
S) DEFINICION CENCEPTUAL | DEFINICION OPERACIONAL | DIMENSIONES INDICADORES ESCALA,DE INSTRUMEN,TO DE
V. Indepente MEDICION MEDICION
. ; Se realizara la implementacion % Auditoria 5S = (Puntaje
Aprlantp e_t al- (2022, pag. 55) de las herramientas Lean 55 Obtenido/ Puntaje Total) * 100
indica que Lean .
; ... | Manufacturing a traves del uso
Manufacturing es un principio .
i de las herramientas 5S y
enfocado a reducir los ) ) ; )
- . Kaizen. La primera esta Fichas de
desperdicios, reducir . . -
Lean inventarios. costos de las enfocada en identificar los . Raz6n observacion directa,
Manufacturing |~ > o | desperdicios de movimiento y % Productos Defectuosos = registros de
C;" dad de oo or oj ductos transporte mejorando los KAIZEN (Cantidad de Producto produccion
aumentar la rodﬁctividad ,asi tiempos productvos, mientras defectuoso/F: antldad T
produ ’ gue la segunda esta enfocada producido) * 100
como de mejorar la .
) . en reducir los defectos de
comodidad durante el trabajo. . -
confecciones en la produccion.
VARIABLE (S . .
(S) DEFINICION CENCEPTUAL | DEFINICION OPERACIONAL | DIMENSIONES INDICADORES ESCALA,DE lNSTRUMEN,TO DE
V. Indepente MEDICION MEDICION
Vargas Criséstomo y Canero
Jimenéz (2021, pag. 263) |La productividad se medira por EEICIENCIA % Eficiencia = (Tiempo de
indica que la productividad es | medio de la eficiencia respecto Ciclo/Tiempo Takt) * 100
una correlacién entre las al uso de los recursos y la Fichas de
Productividad unltj,a(jes producidas y el uso §f|9a0|a respecto al 5 Raz6n observa_mon directa,
optimo de los recursos cumplimiento de la produccion registros de
materiales, financieros, planificada el cual es % C i de Produccis produccion
humanos y otros, con el fin | fundamental para cumplir coon 0 umplm'u'anto e rro ucc!(?n
EFICACIA = (Produccion Real/Produccion

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 3: Matriz de Consistencia

Titulo: Aplicacion de Lean Manufacturing para mejorar la Productividad en el area de confecciones, Lima - 2023.
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METODOLOGIA
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investigacion
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aplicar L.M.
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directa

Fuente: Elaboracién Propia




Anexo 4: Autorizacion de la Empresa

AMNEXO 26. Aceptacion del permiso de investigacion

Lima, 20 de abril de 2023

AUTORIZACION PARA EL LEVANTAMIENTO DE INFORMACION

SENORES:

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJD
ESCUELA DE INGIEMERIA INDUSTRIAL
PRESENTE,

CONFECCIONES SAM MATEQ E.LR.L. con RUC: 20609984059 con domicilic CAL2 MZA. K
LOTE. 21 OTR. PARQUE INDUSTRIAL EL ASESOR (A LA ESPALDA DE METRO DE
PURUCHUCO) LIMA - LIMA - ATE, representado por su gerente general LINARES LLERENA
JANALE JANETidentificado con DNI: 41758090 Auterizé al S CONDOR CHAVEZ,
GEANCARLOcon DNI:43367857 v al Sr. SALAZAR DIAZ, JOSE MARTINcon
DNI: 74736213, estudiantes de la Universidad Cesar Vallejo con un periodo de
inicio desde el 06/04,/2023 hasta el 20/12/2023 para el levantamiento de datos e
informacion necesaria de la empresa para desarrollar su investigacidn la cual lleva
como  titulo  “APLICACION DE LEAN MANUFACTURING PARA MEJORAR
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA CONFECCIONES SAN MATEQ E.LR.L. LIMA& 20237,
con el cbjetivo de contribuir con el desarrollo vy mejora de la empresa.

Atentamente,




m| UNIVERSIDAD CESAR VALLEJC

AUTORIZACION DE LA ORGANIZACION PARA PUBLICAR SU IDENTIDAD EN
LOS RESULTADOS DE LAS INVESTIGACIONES

Datos Generales
Nombre de la Organizacién: RUC: 20609384059

CONFECCIONES SAN MATEO E.LR.L.

Nombre de! Titular ¢ Representante legal:

Nombres y Apellidos: LINARES LLERENA JANALE JANET | DNI; 417538090

Consentimiento:

De conformidad con % establecido en el articulo 7°, feral “f del Cédige ce Etica en
Investigacién de la Universidad César Valleje . auterizo | x), no autorizo [ | publicar LA
IDENTIDAD DE LA ORGANIZACION, en I3 cual se lleva a cabo 1a investigacion:

Nombre del Trabajo de Investigacién

Aplicacion de LEAN MANUFACTURING para mejorar productividad en la empresa
Confecciones San Mateo E.LR L. Lima 2023

Nombre del Programa Académico:
Proyecto de investigacion

Autor. Nombres y Apelkdos DN
- Condor ChavezGeancarkd - 43367857
- Salazar Diaz José Martin - 74736213

En caso de autorizarse, soy consciente que la investigacion sera alojada en el Repositoric
Institucional de la UCV, la misma que serd de acceso ablerto para los usuarios y podra ser
referenciada en futuras investigaciones, dejando en claro que 10s derechos de prepiedad
intelectual corresponden exclusivamente al autor {a) del estudio

Lugar y Fegha!

Firma:




Anexo 5: Validez de Instrumentos de medicion

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Anexo 2

Evaluacion por juicio de expertos

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento “Aplicacién del Lean Manufacturing
para Mejorar la Productividad en el darea de Confecciones, Lima 2023". La evaluacian del instrumento es
de gran relevancia para lograr que sea valido y que los resultados obtenidos a partir de éste sean utilizados
eficientemente; aportando al campo de la ingenieria. Agradecemos su valiosa colaboracion.

1.  Datos generales deljuez

Nombre del juez:

Mg. ROBERTO FARFAM MARTINEZ

Grado profesional:

Maestria (%) Doctor [ 1

Area de formacitn académica:

Clinica { ) Social )

Educativa (x) Organizacional [ )

Areas de experiencia profesional:

Ingenieria Industrial

Institucién donde labora:

Universidad Cesar Vallajo

Tiempo de experiencia profesional en
el area:

2 a 4 afios [ ]
Mas de 5 afios (x)

Experiencia en Investigacion
Psicométrica:
[5i comesponde)

2 Proposito de Ia evaluacion:

‘falidar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.

3. Datos del instrumento (Colocar nombre del instrumento, cuestionario o inventario)

Mombre de la Prueba:

Aplicacién del Lean Manufacturing para Mejorar la Productividad en
el drea de Confecciones, Lima 2023

Autores: .

Condor Chévez, Geancario
Salazar Diaz, José Martin

Procedencia:

Confecciones S5an Mateo E.LR.L.

Administracicn:

Area produccion

Tiempo de aplicacion:

Pre test 4 de abril — 20 de Julic

Ambito de aplicacian:

Giestidn Empresanal ¥ Productiva

El Instrumento esta conformado por una Variable dependiente — Lean
Manufacturing y sus dimensiones 55 y Kaizen, cada uno con su
respectivo indicador y una Varable Dependiente — Productividad y sus

Significacian: dimensiones Eficiencia y Eficacia con sus respectivos Indicadores, el
objetivo del instrumento es medir las vanables por medio de sus
dimensiones e indicadores

oo INVESTIGA 1
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4.

sSoporte tedrico

Describir en funcidn al modelo tedrico)

Variable

Subvariable
({dimensiones)

Definicion

Lean Manufacturing

55

IApriamto et al. (2022, pag. 55) indica que Lean
manufacturing es un principio enfocado a reducir los
spardicios, reducir inventarios, costos de las

Kaizen

oparaciones, mejorar la calidad de los productos,

lpumeantar la productividad, asi como de mejorar la

icomedidad durante el trabajo.

Productividad

Eficiencia

Wargas Crisdstomo y Camero Jiménez (2021, pag. 263)
ndica que la productividad es una comelacidon entre las

Eficacia

unidades producidas y el uso dptimo de los recursos
materiales, financieros, humanos y otros, con el fin de
hacer més competitiva a la organizacian.

Presentacion de instrucciones para el juez:

A continuacion, a usted le presento el instrumento Lean Manufacturing y Producfividad elaborado por
Condor Chavez, Geancarlo y Salazar Diaz, José Martin en el afo 2023. De acuerdo con los siguientes
indicadores califigue cada uno de los ilems segun cormes ponda.

Categoria Calificacion Indicador
1. Mo cumple con al criterio El item mo &5 claro.
CLARIDAD EII::;jtTﬁﬂ rHF!uiEre basuntelujs mod i'ﬁclac,iu::nasdo ulna
El itemn 5= 2. Bajo Mivel mOCMCAacion muy grande en & ush de las
comprende palal:lras. d-a acuendo con su significado o por la
faciimente, as ordenacion de estas.
decir, su sintdctica . . -
N . Se requiere una modificacion muy especifica de
y semantica son | 3. Modarado nivel algunos de los términos del item.
adecuadas.
4. Alta nival El item es claro, iene semantica y sintaxis
adecuada.
1. totalmente en desacuerdo (no El item no fiene relacidn ldgica con la dimensidn.
cumple con el criterio)
Ggﬁﬁgﬂmm 2. Desacuerdo (bajo nivel de | Elitem tiene una relacidn tangencial flejana con
relacitin I5gica con acuerdo) la dimensidn.
la dimension o . . ..
indicador que esta | 3. Acuerdo (moderado nivel) E.I ftem liena una I'E'IEIE:II:H'.I mc-darada con la
. dimensidn que se esta midiendo.
midiendo.
4. Tolalmente de Acuerdo (alto El ftem s& encuentra estd relacionado con la
nivel) dimensidn que estd midiendo.
- El item puede ser eliminado sin que se vea
1. No cumple con el criterio afectada la medicidn de |a dimensidn.
RELEVANCIA
El item es esencial 2 Baio Nival El item fiene alguna relevancia, pero ofro item
o importante, es - Bajo Hive puede estar incluyendo lo que mide éste.
decir debe ser
incluido. 3. Moderado nivel El item es relativamente importante.
4. Alto mivel El item es muy relevante y debe ser incluido.

Lear con defenimiento los ifems p calificar en una escala de 1 8 4 su valoracidn, asf como solicifamos brinde

o%%* INVESTIGA

see UCv
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

sus ohsenvacionas que considere parinenta

1 No cumple con el criterio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel

INVESTIGA
Ucv

-
[ = =
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Dimensiones del instrumento: Lean Manufacturing

. Primera dimensidn: 5 S
. Objetivos de la Dimensidn: la aplicacidn de las 55 tiene la finalidad de disminuir los iempos
por operaciones al mejorar el ambiente de trabajo, teniendo el drea de trabajo organizado y
limpio.
Indicadaras Formula Claridad | Coherencia Relevancia Obsarvacionas!
Recomendacionas
l'.'umplin?;nlu de las o suckionia = H"H'j;::::‘;“‘lm 4 4
. Segunda dimension: Kaizen
. Objetives de la Dimensidn: El objetive e reducir los productos no conformes identificando
las causas y tlomando acclones para corragir.
Indicadares Farmula Claridad | Coherencia Relevancia Observaciones!
Recomendaciones
& Produsctas — Camt. P Delm:unms“uu 4
Diefechsosos Total Producido
IPD: Producios Defechsosos
Dimensiones dal instrumeants: Productividad
. Primera dimensidn: Eficiencia
* Objetivos de la Dimensidn: la finalidad es mejorar el tempo de ciclo en la confeccién de un
pala T-shirt
Indicadores Formula Claridad | Cohersncia | Relevancia Ubsarracionas!
Recomendacionas
4
SEs —x 100
%% Tiempo de 1
Ciclo
. Segunda dimensidn: Eficacia
. Objetivos de la Dimensidn: El objetivo es alcanzar la meta de produccién planificada .
Indicadores Formula Claridad | Coherencia | Relevancia tarracionas!
Recomendaciones
£l

% Cumplimiento de

L produccidn

B g
TERT

= F: Cumglemicsio e la prodeccstn
FE: Produccids Real
F-F: Peodiiecsdn Flamfi

oo [NVESTIGA
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

o
\
T
FAN MARTINEZ
IBRO MDLESTRIAL
wp G M* 42008

Firma del evaluador
DNI 02617808

Pd.: &l presente formato debe tomar en cuerta:

Willinms y Webb {1994} axi como Powell (2003 ), mencionan gue no existe un consenso respecto al mimers de experios a emplear. For
obra parte, &l nlmen de jueces gue s debe emplear en un juico depende del nivel de experticia ¥ de la diversidad del
conocimiento. Asi, mientras Gable y 'Woll (1993), Grant y Davis (1997), y Lynn (1986) (ctados en MoGanland e al. 2003)
suglensn un rango de 2 hasta 20 expartos, Hyids et al. (2003) manifeatan gue 10 sxpertos bindardn una estimacidn
confiable de ka validez de conlenide de un instruments {cantidad minimameanie recomendable para consirucciones de NUevos
metnumentos). 5iun 80 % de log expertos han estado de acuerdo con la validez de un flem éste puede ser inconparado al
mstruments (Voullainen & Livkkonen, 1805, dtades en Hyrks et al. (2003).

Wer ! hihps (S renistasenscios g ite 23

soe INVESTIGA 3



Anexo 2

Evaluacion por juicio de expertos

Respeladno [uez: Usted ha & do selecoionade para svaiuar o insinmenio Yaplesclon del Lean Manufacturing
para Majorar la Productividsd san &l Arsa de Produoalén da Confesslonsc 3am Maiso E.|LR.L. Lima 20237,
La evauackn del insirameno o de gran relevancla para lograr que se@ vaido y Que los rmesutados obienkdas a
partir de ésle sean wilzados eficentemente; aporandn @l campa de @ ingeneria. Agradecemos su valosa

pofaboracitn

1. Dafos generales del juez

Nombre gl Jusz: | By FRANK ERICKE0ON CHAFLOOUE LLONTOP

Grado profeclionsl: Massira (X1 Doacior [

Araa cs Tormsolon sceddmbza:

Clindsa ) Sooial [ 3

Educalia [x] Organizacianal{

Arsac do exparionols profeclonal: | qeuedn de ingenieda industrial

Instttuetan donde labars: | nyersidad Cesar Valejo

Tisnup d& sxpariancls profeclonal sn Zadatos i ]

Bl Ares: Me'des di § aflos (X}

Exparisncis an Inveskiganlén
Felzomadrioe:
sl pomespondie]

Propésito de 2 evaluacidn

Validar gl conlenida del Instrumante, por [ukclo de experios

Datos del instrmento jcoccar romber del nsinmenia, cussiianana o e ntanio)

Mombre de la Prucba:

Aplloasssn dsl Laan Manufaoturing para Ms]orar la Produsiividad sn
=l &irea de Produoolén de Confeoolonss Ban Maiso Lima 2023

Ailnnes

®  Condor Chdee?, Goanoado
®  Ealarar DMaz, Josd Marin

Procedenca

Comfaoolonss San Matso ELRIL.

Auderindstra it

Arpa producodn

Tiemp die aphcacin

Friz esi 4 de abril - 20 de Julio

Ambile de aplcacitn:

Ciestfin Ergereamad y Produchiva

Eignifica o

El Instrumenin esta conformade por una Varlatie dependenibe — Lean
Manufacluring y sus dimensicnes 55, VERL Faizen cada una Cof sU
respective Indicador y una Varkble Dependienie - Froductividad y sus
dmensones Eficienda y Efcaca oon s respacihvos Indcadones, o
objelive del instrumenio s medr s varabies por medio de sus
dmensones @ indcadones

INVESTIGA

VLW
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4. Soporeteérico

[Desorbir en Tunc én al mreoede o Bedr o)
Varlabds Eubvarable Cofini ol e
[dimenclonss)
55 . ~
[Gprianto of @l (20F2, nag. 556) Indioa g Leam
Jranadaciuning e un principlo enfocado a neduci los
jdes pard cios, nesducir Inserdanos. cosios de las
Lean Kanulachiring WER] joperacones, mejararn la caldad de los peod wolas
lpureniar la producividad, as’ come de mejorar la
amodidad durante & iraba o
Faizen
Eficignca Wargas Crsdsioma ¢ Tameno Jirskner (2021, pag. 283
nidica g la productividad a5 una oomeaoksn entre las
Preod uoiiv idod jund dades producidas v el uso Splimo de 108 reoursos
ket lahes, Tmanciemns, humanos v oiros, oon o Tin de
Eftcacia Fm:n:r s compeliiva a la organizackin

5 B s cién de instrucei livaz:

& conlinuaciin, @ usied e presenio @ instrumenio Lean Manufaciunng v Produciividad elasorado por
Condor Thiver, Geancarks ¥ Salazar D¥az, Josd Marin en & afo 2023, Dv acusrdo con s sipdenias
Indcadores caliligue cada uno de los Hems segdn comesponda

facimenia, &

Catagaria Calfloaslén mndlcador
1. Mo cumzie con &l crbero El Hem no &5 clano
CLARIDAD El Hesmn requiene bastanies maod oo iones o una
El flem e 2 Ban Nive modloackin muy grande en o uso de las
::.n{m " ' padabras de acuerdo con Su sgnificado o par la

ordenacen de eslas

dedir, su snkicikca

B nequiens: ura el Floaes Bin mury Espaecifica die

el bAn [degion con

¥ mednica son | 3 Moderado nhvel -
N algunos de oS lEmsinos diel Bem
El Mam &5 clano, fene semdniica ¥ snlaxks
d_ Al nhasd R
1 tolaimeenbe on desacuEnds [mo El oim e Hini rediaas b kg ko cion i disenaidn
curmpde oo & orilero)
COHERENGCLA
El Hemn fene 2 Deosatuerds  (bajp  nivel de|  El Bem fene una refacion ngencial feena con
aoserdn) lia dilerseersldin

la dmenskan o

malipadar que asld | 2 Acuerdo modenado el

El Mem dene una relacidn modensda oon
dimaensidm gue e esid modiendo

midigndo
4. Tolmimenie de Aouendo Jako El ltem s enosenim eshd melacionado con fa
k) dmens o que 5 midendo
M e El hem puede sor oliinado sn que s& voa
0 CRISTRS: DON & St afectada la medickin de ka dmensdn
RELEVAMCLA

El mem 2% asenoal

El hem Gene aiguna relevanda, pero olro lem

o I mpohane, &5 2 Eajo Nive plsccdke eslar inchryendo: ko que mmode dshe
decir deba ser
Ireclubda 3 koderado nbeed El Hem o5 reldvamenie imporianie

INVESTIGA
ucy




4. At nivel El Hem gs mry nelevanis v debe ser inciuldo

Laarcon cadenimiznin los B v calficaren une snoain ge 7 8 4 s valemckie, a7 ooma solofamos Grnge
UL CEErrACORS quE CONnsiders neginmnie

1 Mo cumrgle con & crileno

I Bajo Hiwad

3 Moderado nbel

4. Ao nkeel
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Dimanalones dal Instrumento: Lean Manufaciurng

*

*

Primera dimensian: 5 5
Oihjetivas de la Dimensicn: la aplicacion de las 55 fiene la finalidad de disminuir kes Sempos a
mejarar & ambiente de rabajo, teniendas @l dea de trabaje anganizada y impio.

Obssrssoioneal

Inde wdorwd Fomuls Clundwd | Cobarsnca IEalwemncim
Racommndmcicann
Cornpll miznizs de 120 | oo g vty = Pardage “":':""ﬁ"”..
L5 Purdsg: okl 4 & 4

Sequnda gepeasian: Value Stream Mapging [VEM]

DOhjetivas de la Dimensicn:  El matada congishe en identificar las actividades que agregan
wakar y las oque no con el fin de eliminara o reducirkas con la finalidad de mejorar s Sempos
praductivas,

Obssrssoioneal

Inde wdorwd Fomuls Clundwd | Cobarsnca IEalwemncim
Racomurdwcionnn
% o Daponibildsd | o nEz = Mr_m
T ey Seiprrnthe 4 & F]

* Tercera dimersion: Kaen
* Objetreas de la Dimensicn:  El objetivo e reducir s producios no conformes identificanda
las causas y omando acciones gara corregir
Inde weicrw Formuls LClundud | Coberenca IEalwvmancim Db rawcion el
Recoamundncicann
" Prefieud I T Caai I L:"HW.I-I:I
Duifocin cazs e 4 4 4
P Dedeciva Tlofes e

Dimanalonas dal Instrumento: Productividad

* Primera dimensian: Eficiercs
* Dihjetivas de la Dimensicn: [a iralidad =5 mejorar al liempa de cido en la confecsdn de un
poio T-ghin
Indewior e Formuls Clariad Cobarsncn IEalwamncim Dbesrsscionme
Recomendncicnsn
HTCm sl
" 1...:rr-. e TEE 4 : 4
s T.C: Tiaepa de Cido
TR Tewys: de -2l el
TET Thrso o cicls oigsi foado
INVESTIGA 4
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* Segunda dmension: Eficaca
* Ohjetteos de la Dimension:  El ohjetivo e alcanzar ka meta de produccion planificada
Indm ke wd Formuls Clarsad | © 1% Dbsarsucionei

Racomwedecicann

=R

WP e — 0]

% Cimrmp i enio de PP
la peodeccidn e b Gl koo de L pdeccisn

PR Fexhecian Faal

2F: Predaceis Py lesls

o

Firmta dal evalusdar
DMl 41043468

Pl @l prasm s haresls debe lome an cenle

Wiliama v G, ¢ 1M axl came Powel] 3800, manci ohan oqud e £l o corsomen redpecia ol iemeea d2 expenad & emples. Par
o padke, al nardanm de peco Qe se doba arrplet an os o Sapande del nreal de eopanos § da e Seeraded dal
COSOCIT E . A, rmeassinn Gagegsy ol | 1543), Semnl § Deem 1967, v Lynin {1582 ) sciadas an dgaiigmimplanl &, 201

sugHTEn un mego de T feisla 20 sxperbow, gegaps of &, (2015 qui T br=danin urs ssbmesos
co=leble S la v ERe de o reds S an ierarsenke ol mnifemanenie noar A ek i muavaE
maliumi=lma ) 51 on BT % do loa Ean asledn Sz con s vabder di o ilam 2 paeds s moarperade al
malrumesio (gmridagmpni |, 15495, = e, i &l {21,

V- 1okl oo o s, 1o G RS IS 0 B R el DS el 0 -0 gl F v low b ezt

s INVESTIGA 8



|Anexo 2

Evaluacion por juicio de expertos

Respriado juez: Usted ha sido seeeconado para ovaiuar o nsinunento 48 plesolan del Leaan Manufasturing
para Majorar |a Productividsd sn &l drea da Produoolén de Confescdonsc 3an Baiso E.LR.L. Lima 203237,
La evauackin de insirumenio e de gran ielevancia para iograr qui Sea waiin ¥ que os mesutadcs abendas a
parir de ésie sean wilzados eficentemente; aporando &l campo de @ ingenieria. Agradeoemos su valosa

oofabonaciin

1. Datos generales del juez

Hombme gl Juez: | Mg COMDE ROELS, ROEERTO CARLOE

arado profsclonsal: Macsira &R Daocinr I 1

Araa de Tormusolon scsddmise:

CAnbos | Socal [

Educalha 1 Organdzacianal { K 1

dureac de sxparisncls profecional: | Eqouela dis Ingenierda indusiriad

InstHussan donde labora: | inyyersidad Cesar Yalek

Tlamupo de sxparisncls profsckonal an Zad afos i ]

Bl dres: | Bds de 5 afos {6

Expariancia an Inyastigaoldn
Felsomadrios:
(sl pomespondie]

Propdsito de [a evaluacién:

Walidar el conlenids del instrumenis, por |ukclo de expeios

Datos del imstrumento (Coiccar nomkes del insinmsenda, cusslanana o reenlaris)

Mormbre die la Proeba:

Apllcacian del Laan Manefaoturing para Ma]orar [a Produoiividad =n
&l &rea de Produoolin ge—Sonfesatenss San Maiso Lima 20323

ALlnres

®  Condor Chideez, Geandarks
®  Ealazar Ddae, Jood Marlin

Proceden o

Canfapolonng San Matso ELEL.

A siran i

Arga proosodm

Tiempo de aplcaciin

gt 4 de atvil — 30 de Julio

Amebdin die aplcacitn

Cieslifin Emprosamal v Proddicliva

Elgnificacidng

El Insrumenio asta conformado por una Variabie depend enle — Lean
Karufaciuring v sus dimensiones 58, VEM, Kol pon o uned Con SU
resspeciive indicador v una Variable Dependenbe — Froducividad y sus
dmensiones Efcienda y Efcada oon sus respactvos Indicadones, &
cbjetivn del instrume nio &5 medr s variabies por mdio: die sus
dmens cmnes @ ind cadones

INVESTIGA
-
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4. Soporetedrico

[Deesoribiiren Tunodn al mreode o bedeici)

Varlabie Bubwarakile Dafinlolen
[dimanclonsc)
=5 Laprianio of al. (2022 pap. 55) Ind ko quee Leam
Jrardiscluning &5 un principde anfocado @ reducir los
spordoios, redacr Imeenianos., cosias 3 las
Lean Manulachring WER aciones, meporar la caldad die los prod ucios
weriar la preducividad, as’ come de maejonar la
omodidad durande o inaba o
KaizeEn
Efclenca Vargas Crisdsiomo y Cameno Jisdnez (2021, pag. 283
ndica gue la produciividad @5 una comefackdn enime las
Frod uotdad uni dades produckdas el uso Spiimo de los recursos
waberlales, Tnancleros, humanos v oiros, con a Tin de
Eficaci Fntr.'r Tilts compeliiva a la arganizackn

5 . s cién de nstrucci livez.

& confindacian, @ usted o preseno ol Instrumenis Lean Manstaciuring v Produciividad elabomado por
Condor Chisez, Geancarko y Salazar Ddaz, Josd Marin en & afo 2023, De acuendo con lossiguenies
indcadores, cafligue cada uno de os Hems seqon coresponda

Catagaoria Calfoaalin Indlcador
1. Mo cumote con &l crilero El Hem no o5 olano
CLARIDAD El iem requicene basianies mucd Moo bones o una
El iem & % Bao Hive modifoeckn muy grands on o uso de las
comp " padabras de aouerdo con su sgnifcado o oor la

Facimenis, ag

crienacin de eslas

deir. su snkicioa
¥ Remaniea son | 2 Weoderado nbael

S resquiene L mecal oo kn musy especilo die
algunios de o BEmenos del Bem

b ST S
El tem &= clano, fene semdndica y sinlaxis
. alio nhaed ye-cuada
1. toiainnende: @n Cheba U rdo [no E M me i reia kn Bag ki e b o Imrenain
ourmede oon & crilera)
COHEREHNCLA
El Hemn T Z Desasouends  (hajo  mivwel  die El Hemn fhenes una relac ion ngencial il jana con
reackin tgica Con aouerdo) | disrsensitn
la dimaene kn o
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Anexo 6: Diagrama de Ishikawa
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Anexo 7: Causas de la baja Productividad

CAUSAS DEL PROBLEMA
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Fuente: Elaboracion propia




Anexo 8: Datos para determinar el diagrama de Pareto 80-20

Impacto | Frecuencia I*F Fa % P.A

1 |Deficiente planificacion de mano de obra 12 5 60 60 9.0% 9.0%

2 |Falta de capacitaciones 12 5 60 120 9.0% 17.9%
3 | Falta de personal calificado 12 5 60 180 9.0% 26.9%
4 |Ineficiencia en los procesos 12 5 60 240 9.0% 35.8%
5 |Falta de comunicacién asertiva 12 5 60 300 9.0% 44.8%
6 |Inexistente muestreo de las operaciones 12 5 60 360 9.0% 53.7%
7 |Desorganizacion del espacio de trabajo 12 5 60 420 9.0% 62.7%
8 |Sobrecargo de trabajo 9 5 45 465 6.7% 69.4%
9 |Falta de optimizacién de recursos 9 5 45 510 6.7% 76.1%
10 |Procedimientos no estandarizados 9 5 45 555 6.7% 82.8%
11 |Fatiga 5 5 25 580 3.7% 86.6%
12 |Baja disponibilidad de Maquinas 5 3 15 595 2.2% 88.8%
13 |Personal de Mantenimiento externo 5 3 15 610 2.2% 91.0%
14 |Maquinas antiguas 5 3 15 625 2.2% 93.3%
15 |Paradas de Maguina 5 3 15 640 2.2% 95.5%
16 |Falta de MP e insumos 5 1 5 645 0.7% 96.3%
17 |Demora en la entrega de materiales en proceso 5 1 5 650 0.7% 97.0%
18 | Falta de indicadores 5 1 5 655 0.7% 97.8%
19 |Falta de mantenimiento preventivo 3 1 3 658 0.4% 98.2%
20 |Falta de control de calidad 3 1 3 661 0.4% 98.7%
21 |Falta de control en el proceso de produccién 3 1 3 664 0.4% 99.1%
22 | Mala distribucion 3 1 3 667 0.4% 99.6%
23 |Desorden 3 1 3 670 0.4% 100.0%

Fuente: Elaboracién Propia




Anexo 9: Diagrama de Pareto

RELEVANCIA DE CAUSAS DE LA BAJA PRODUCTIVIDAD EN LA LINEA DE POLOS
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CAUSAS DEL PROBLEMA

Fuente: Elaboracion propia

Las causas Deficiente planificacion de mano de obra, falta de capacitacién, falta de personal calificado, ineficiencia en los
procesos, falta de comunicacién asertiva, inexistente muestreo de las operaciones, desorganizacién del espacio de trabajo,
representaron el 20% de los problemas que contribuyen al 80% de las dificultades en la operacion, por ello se enfocaron los

esfuerzos en mejorar estas causas claves para obtener el maximo impacto.



Anexo 10: Toma de tiempos de las 8 operaciones en la linea de polos T-Shirt

DETALLE SEM 1 SEM 2 SEM 3 SEM 4 SEM 5 SEM 6 SEM 7 SEM 8 SEM9 | SEM10 | SEM11 | SEM 12
Umdac;ies 54576 54300 54763 54200 53900 54600 54550 54620 54500 53400 55022 55320
producidas
Horas - 528 528 528 528 528 528 528 528 528 528 528 528
Hombre (H-H)
Costo Horas-
Hombre S/7,189.18 | S/7,189.18 | S/7,189.18 | S/7,189.18 | S/7,189.18 | S/7,189.18 | S/7,189.18 | S/7,189.18 | S/7,189.18 | S/7,189.18 | S/7,189.18 | S/7,189.18
Productividad
(Polos T- 7.6 7.6 7.6 7.5 7.5 7.6 7.6 7.6 7.6 7.4 7.7 7.7

Shirt/ S/.H-H)

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 11: Toma de tiempos de las 8 operaciones en la linea de polos T-Shirt

DIA UNION DE PEGADO DE | RECUBIERTO DE | PEGADO DE UNION DE CERRADO DE CERRADO DE LY AUDITORIA
HOMBRO CUELLO CUELLO TAPETE MANGA COSTADO BASTA
1 22.89 25.1 26.21 21.63 30.65 33.5 44.77 88.05
2 25.89 25.5 27.58 15.9 30.59 28.81 45 86.1
3 23.65 18.46 23.98 23.2 26.85 23.25 28.84 79.15
4 28.98 14.74 20.87 16.59 27.02 21.12 38.96 68.45
5 24.36 20.14 32.29 17.93 28.61 24.37 45.55 70.78
6 26.98 21.54 33.49 17.44 31.93 24.05 36.95 85.46
7 26.48 21.16 24.56 18.21 24.79 23.71 39.6 86.21
8 29.48 22.03 29.39 20.54 20.83 24.54 41.71 84.24
9 21.25 29.46 28.66 16.33 23.52 22.39 53.85 79.25
10 35.65 19 29.38 25.69 30.26 24.51 34.66 78.65
11 24.68 18.98 45.65 20.3 21.23 26.79 37.03 74.32
12 26.58 22.56 32.87 20.87 28.14 27.51 55.16 76.32
13 45.65 29.54 36.98 16.62 22.54 24.52 33.34 77.65
14 21.21 23.65 22.58 22.49 23.22 22.55 38.25 76.89
15 23.68 22.36 27.98 25.9 24.1 26.24 36.12 78.46
16 19.87 29.65 26.65 16.24 20.5 30 35.18 95.68
17 26.61 27.89 28.84 22.8 23.09 23 34.3 68.28
18 28.93 23.65 26.65 21.74 20.72 27.61 35.06 69.87
19 35.69 28.89 29.71 19.59 18.17 27.12 36.73 74.89
20 34.68 25.95 35.29 21.3 19.56 29.62 32.34 76.69
SUMA 553.19 470.25 598.61 401.31 496.32 515.21 783.4 1575.39
(;;3) 27.6595 23.5125 29.9305 20.0655 24.816 25.7605 39.17 78.7695
s 0.0077 0.0065 0.0083 0.0056 0.0069 0.0072 0.0109 0.0219

(hrs)

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 12: Registro de datos de la eficiencia entre la semana 1 -12 (PRE-TEST)

REGISTRO DE DATOS DE LA EFICIENCIA ENTRE LA SEMANA 1 - 12
EMPRESA: SAN MATEO E.LR.L. METODO PRE-TEST | POST-TEST
GEANCARLO CONDOR CONFECCION DE POLOS T-
ELABORADO: TOSESALAZAR PROCESO SHIRT
CONFECCIONES
INDICADOR: KAIZEN FORMULA %EFICIENCIA = TIEMPO DE CICLO/TIEMPQ TAKT SAN MATEO
Fecha Tiempo de Ciclo Tiempo Takt Eficiencia Fecha Tiempo de Ciclo Tiempo Takt Eficiencia
SEMANA 1 10373 15120 68.60% SEMANA 7 10345 15120 68.42%
SEMANA 1 10956 15120 72.46% SEMANA 7 11234 15120 74.30%
SEMANA 1 10850 15120 71.76% SEMANA 7 11180 15120 73.94%
SEMANA 1 11160 15120 73.81% SEMANA 7 10340 15120 68.39%
SEMANA 1 11352 15120 75.08% SEMANA 7 10456 15120 69.15%
SEMANA 1 11055 15120 73.12% SEMANA 7 11789 15120 77.97%
65746 90720 72.47% 65344 90720 72.03%
SEMANA 2 11264 15120 74.50% SEMANA 8 11875 15120 78.54%
SEMANA 2 11451 15120 75.73% SEMANA 8 10845 15120 71.73%
SEMANA 2 10494 15120 69.40% SEMANA 8 11987 15120 79.28%
SEMANA 2 11319 15120 74.86% SEMANA 8 10678 15120 70.62%
SEMANA 2 11550 15120 76.39% SEMANA 8 11987 15120 79.28%
SEMANA 2 11022 15120 72.90% SEMANA 8 10345 15120 68.42%
67100 90720 73.96% 67717 90720 74.64%
SEMANA 3 10659 15120 70.50% SEMANA 9 11985 15120 79.27%
SEMANA 3 11231 15120 74.28% SEMANA 9 11396 15120 75.37%
SEMANA 3 11385 15120 75.30% SEMANA 9 10965 15120 72.52%
SEMANA 3 10813 15120 71.51% SEMANA 9 11702 15120 77.39%
SEMANA 3 11484 15120 75.95% SEMANA 9 11650 15120 77.05%
SEMANA 3 11165 15120 73.84% SEMANA 9 12976 15120 85.82%
66737 90720 73.56% 70674 90720 71.90%
SEMANA 4 10714 15120 70.86% SEMANA 10 12098 15120 80.01%
SEMANA 4 13200 15120 87.30% SEMANA 10 11345 15120 75.03%
SEMANA 4 11231 15120 74.28% SEMANA 10 11985 15120 79.27%
SEMANA 4 10450 15120 69.11% SEMANA 10 10456 15120 69.15%
SEMANA 4 10879 15120 71.95% SEMANA 10 11754 15120 77.74%
SEMANA 4 10813 15120 71.51% SEMANA 10 10765 15120 71.20%
67287 90720 74.17% 68403 90720 75.40%
SEMANA 5 11396 15120 75.37% SEMANA 11 11711 15120 77.45%
SEMANA 5 10835 15120 71.66% SEMANA 11 11456 15120 75.77%
SEMANA 5 10296 15120 68.10% SEMANA 11 12001 15120 79.37%
SEMANA 5 10215 15120 67.56% SEMANA 11 12030 15120 79.56%
SEMANA 5 10813 15120 71.51% SEMANA 11 10324 15120 68.28%
SEMANA 5 11231 15120 74.28% SEMANA 11 10765 15120 71.20%
64786 90720 71.01% 68287 90720 75.27%
SEMANA 6 11396 15120 75.37% SEMANA 12 11007 15120 72.80%
SEMANA 6 10835 15120 71.66% SEMANA 12 11678 15120 77.24%
SEMANA 6 10296 15120 68.10% SEMANA 12 12101 15120 80.03%
SEMANA 6 10813 15120 7151% SEMANA 12 10678 15120 70.62%
SEMANA 6 11231 15120 74.28% SEMANA 12 10765 15120 71.20%
SEMANA 6 11396 15120 75.37% SEMANA 12 10678 15120 70.62%
65967 90720 72.711% 66907 90720 73.75%

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 13: Registro de productos defectuosos entre la semana 1 - 12 (PRE-
TEST)

REGISTRO DE DATOS DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS ENTRE LA SEMANA 1 - 12
EMPRESA: SAN MATEO E.LR.L. METODO PRE-TEST | POST-TEST
TR GEANCARLO CONDOR PROCESO CONFECCION DE POLOS T-
JOSE SALAZAR SHIRT 4
- - CONFECCIONES
INDICADOR: KAIZEN FORMULA %PROD. DEFECTUOSOS = CANT. DE PRODUCTOS D./PROD. SAN MATEO
TOTAL
Fecha Cantidad de productos Produccion total (%)Productos Fecha Cantidad de porductos Produccion total (%)Productos
defectuosos defectusos defectuosos defectusos
SEMANA 1 28 943 2.97% SEMANA 7 22 988 2.23%
SEMANA 1 17 980 1.73% SEMANA 7 15 1020 1.47%
SEMANA 1 10 1050 0.95% SEMANA 7 18 990 1.82%
SEMANA 1 9 996 0.90% SEMANA 7 17 978 1.74%
SEMANA 1 14 1032 1.36% SEMANA 7 28 1001 2.80%
SEMANA 1 12 1005 1.19% SEMANA 7 10 1023 0.98%
90 6006 1.50% 110 6000 1.83%
SEMANA 2 11 1024 1.07% SEMANA 8 18 950 1.89%
SEMANA 2 17 1041 1.63% SEMANA 8 21 985 2.13%
SEMANA 2 25 954 2.62% SEMANA 8 24 970 2.47%
SEMANA 2 4 1029 0.39% SEMANA 8 2 977 0.20%
SEMANA 2 12 1050 1.14% SEMANA 8 6 992 0.60%
SEMANA 2 7 1002 0.70% SEMANA 8 17 911 1.87%
76 6100 1.25% 88 5785 1.52%
SEMANA 3 20 969 2.06% SEMANA 9 15 760 1.97%
SEMANA 3 29 1021 2.84% SEMANA 9 27 987 2.74%
SEMANA 3 18 1035 1.74% SEMANA 9 22 912 241%
SEMANA 3 23 983 2.34% SEMANA 9 21 870 2.41%
SEMANA 3 22 1044 2.11% SEMANA 9 16 978 1.64%
SEMANA 3 21 1015 2.07% SEMANA 9 1 989 0.10%
133 6067 2.19% 102 5496 1.86%
SEMANA 4 10 974 1.03% SEMANA 10 13 921 1.41%
SEMANA 4 6 1200 0.50% SEMANA 10 26 943 2.76%
SEMANA 4 4 1021 0.39% SEMANA 10 29 987 2.94%
SEMANA 4 17 950 1.79% SEMANA 10 17 910 1.87%
SEMANA 4 4 989 0.40% SEMANA 10 14 901 1.55%
SEMANA 4 29 983 2.95% SEMANA 10 12 923 1.30%
70 6117 1.14% 111 5585 1.99%
SEMANA 5 2 937 0.21% SEMANA 11 25 967 2.59%
SEMANA 5 21 904 2.32% SEMANA 11 2 991 0.20%
SEMANA 5 24 884 2.71% SEMANA 11 8 901 0.89%
SEMANA 5 7 865 0.81% SEMANA 11 11 880 1.25%
SEMANA 5 10 870 1.15% SEMANA 11 9 900 1.00%
SEMANA 5 16 906 1.77% SEMANA 11 6 850 0.71%
80 5366 1.49% 61 5489 1.11%
SEMANA 6 18 945 1.90% SEMANA 12 7 870 0.80%
SEMANA 6 8 951 0.84% SEMANA 12 11 890 1.24%
SEMANA 6 7 966 0.72% SEMANA 12 19 812 2.34%
SEMANA 6 26 935 2.78% SEMANA 12 21 815 2.58%
SEMANA 6 19 902 2.11% SEMANA 12 15 813 1.85%
SEMANA 6 15 993 1.51% SEMANA 12 1 818 0.12%
93 5692 1.63% 74 5018 1.47%

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 14: Registro de datos de la eficacia entre la semana 1 — 12 (PRE-TEST)

REGISTRO DE DATOS DE LA EFICACIA ENTRE LAS SEMANAS 1 - 12
EMPRESA: SAN MATEO E.I.R.L. METODO PRE-TEST | POST-TEST
TR GEANCA,RLO CONDOR PROCESO CONFECCION DE POLOS T-
JOSE SALAZAR SHIRT
- — CONFECCIONES
INDICADOR: KAIZEN FORMULA %EFICACIA = PRODUCCION REAL / PRODUCCION SAN MATEO
PLANIFICADA

Fecha Produccion Real Produccion Planificada Eficacia Fecha Produccion Real Produccion Planificada Eficacia
SEMANA 1 943 1540 61.23% SEMANA 7 988 1540 64.16%
SEMANA 1 980 1540 63.64% SEMANA 7 1020 1540 66.23%
SEMANA 1 1050 1540 68.18% SEMANA 7 990 1540 64.29%
SEMANA 1 996 1540 64.68% SEMANA 7 978 1540 63.51%
SEMANA 1 1032 1540 67.01% SEMANA 7 1001 1540 65.00%
SEMANA 1 1005 1540 65.26% SEMANA 7 1023 1540 66.43%
6006 9240 65.00% 6000 9240 64.94%
SEMANA 2 1024 1540 66.49% SEMANA 8 950 1540 61.69%
SEMANA 2 1041 1540 67.60% SEMANA 8 985 1540 63.96%
SEMANA 2 954 1540 61.95% SEMANA 8 970 1540 62.99%
SEMANA 2 1029 1540 66.82% SEMANA 8 977 1540 63.44%
SEMANA 2 1050 1540 68.18% SEMANA 8 992 1540 64.42%
SEMANA 2 1002 1540 65.06% SEMANA 8 911 1540 59.16%
6100 9240 66.02% 5785 9240 62.61%
SEMANA 3 969 1540 62.92% SEMANA 9 760 1540 49.35%
SEMANA 3 1021 1540 66.30% SEMANA 9 987 1540 64.09%
SEMANA 3 1035 1540 67.21% SEMANA 9 912 1540 59.22%
SEMANA 3 983 1540 63.83% SEMANA 9 870 1540 56.49%
SEMANA 3 1044 1540 67.79% SEMANA 9 978 1540 63.51%
SEMANA 3 1015 1540 65.91% SEMANA 9 989 1540 64.22%
6067 9240 65.66% 5496 9240 59.48%
SEMANA 4 974 1540 63.25% SEMANA 10 921 1540 59.81%
SEMANA 4 1200 1540 77.92% SEMANA 10 943 1540 61.23%
SEMANA 4 1021 1540 66.30% | SEMANA 10 987 1540 64.09%
SEMANA 4 950 1540 61.69% SEMANA 10 910 1540 59.09%
SEMANA 4 989 1540 64.22% SEMANA 10 901 1540 58.51%
SEMANA 4 983 1540 63.83% | SEMANA 10 923 1540 59.94%
6117 9240 66.20% 5585 9240 60.44%
SEMANA 5 937 1540 60.84% SEMANA 11 967 1540 62.79%
SEMANA 5 904 1540 58.70% | SEMANA 11 991 1540 64.35%
SEMANA 5 884 1540 57.40% SEMANA 11 901 1540 58.51%
SEMANA 5 865 1540 56.17% SEMANA 11 880 1540 57.14%
SEMANA 5 870 1540 56.49% | SEMANA 11 900 1540 58.44%
SEMANA 5 906 1540 58.83% SEMANA 11 850 1540 55.19%
5366 9240 58.07% 5489 9240 59.40%
SEMANA 6 945 1540 61.36% | SEMANA 12 870 1540 56.49%
SEMANA 6 951 1540 61.75% SEMANA 12 890 1540 57.79%
SEMANA 6 966 1540 62.73% | SEMANA 12 812 1540 52.73%
SEMANA 6 935 1540 60.71% SEMANA 12 815 1540 52.92%
SEMANA 6 902 1540 58.57% SEMANA 12 813 1540 52.79%
SEMANA 6 993 1540 64.48% | SEMANA 12 818 1540 53.12%
5692 9240 61.60% 5018 9240 54.31%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 15: Registro de datos de la productividad entre la semana 1 - 12 (PRE-
TEST)

REGISTRO DE DATOS DE LA PRODUCTIVIDAD ENTRE LAS SEMANAS 1 - 12
EMPRESA: SANMATEO ELRL. METODO | PRETEST | POST-TEST
GEANCARLO CONDOR CONFECCION DE POLOS T-
ELABORADO: _ PROCESO
J0SE SALAZAR SHIRT
CONFECCIONES
INDICADOR: KAIZEN FORMULA %PRODUCTIVIDAD = %EFICIENCIA * %EFICACIA SAN MATEO
Fecha Eficiencia Eficacia Productividad Fecha Eficiencia Eficacia Productividad
SEMANA 1 68.60% 61.23% 42.00% | SEMANA7 68.42% 64.16% 4389%
SEMANA 1 72.46% 63.64% 46.11% | SEMANA7 7430% 66.23% 49.21%
SEMANA 1 71.76% 68.18% 4893% | SEMANA7 73.94% 64.29% 4754%
SEMANA 1 7381% 64.68% 4774% | SEMANA7 68.39% 6351% 4343%
SEMANA 1 75.08% 67.01% 5031% | SEMANA7 69.15% 65.00% 44.95%
SEMANA 1 73.12% 65.26% 4772% | SEMANA7 77.97% 66.43% 51.80%
72.47% 64.79% 46.96% 72.55% 64.64% 46.90%
SEMANA 2 74.50% 66.49% 4954% | SEMANAS 78.54% 61.69% 48.45%
SEMANA 2 75.73% 67.60% 51.19% | SEMANAS 71.73% 63.96% 45.88%
SEMANA 2 69.40% 61.95% 4299% | SEMANAS 79.28% 62.99% 49.94%
SEMANA 2 74.86% 66.82% 50.02% | SEMANAS 70.62% 63.44% 44.80%
SEMANA 2 76.39% 68.18% 52.08% | SEMANAS 79.28% 64.42% 51.07%
SEMANA 2 72.90% 65.06% 4743% | SEMANAS 68.42% 59.16% 4047%
73.96% 66.02% 48.83% 74.64% 62.61% 46.73%
SEMANA3 70.50% 62.92% 4436% | SEMANAS 79.27% 49.35% 39.12%
SEMANA3 74.28% 66.30% 4925% | SEMANAS 7537% 64.09% 4831%
SEMANA 3 75.30% 67.21% 5061% | SEMANAS 72.52% 59.22% 42.95%
SEMANA 3 7151% 63.83% 4565% | SEMANAS 77.39% 56.49% 8372%
SEMANA 3 75.95% 67.79% 5149% | SEMANAS 77.05% 6351% 48.93%
SEMANA 3 73.84% 65.91% 4867% | SEMANAS 85.82% 64.22% 55.11%
73.56% 65.66% 48.30% 77.90% 59.48% 46.34%
SEMANA 4 70.86% 63.25% 4482% | SEMANA10 80.01% 59.81% 47.85%
SEMANA 4 87.30% 77.92% 68.03% | SEMANA 10 75.03% 61.23% 45.95%
SEMANA 4 74.28% 66.30% 4925% | SEMANA 10 79.27% 64.09% 50.80%
SEMANA 4 69.11% 61.69% 4263% | SEMANA 10 69.15% 59.09% 40.86%
SEMANA 4 71.95% 64.22% 4621% | SEMANA10 71.74% 5851% 45.48%
SEMANA 4 7151% 63.83% 4565% | SEMANA 10 71.20% 59.94% 4267%
78.17% 66.20% 49.10% 75.40% 60.44% 45.57%
SEMANA 5 7537% 60.84% 4586% | SEMANA L1 77.45% 62.79% 4863%
SEMANAS 7166% 58.70% 4207% | SEMANA 1L 75.77% 64.35% 48.76%
SEMANAS 68.10% 57.40% 39.09% | SEMANA 11 79.37% 5851% 46.44%
SEMANAS 67.56% 56.17% 37.95% | SEMANA 11 79.56% 57.14% 45.46%
SEMANAS 7151% 56.49% 4040% | SEMANA 1L 68.28% 58.44% 39.90%
SEMANA 5 74.28% 58.83% 4370% | SEMANA 11 71.20% 55.19% 39.30%
71.41% 58.15% 41.53% 75.26% 59.41% 44.71%
SEMANA 6 7537% 61.36% 4625% | SEMANA 12 72.80% 56.49% 41.13%
SEMANA 6 7166% 61.75% 4425% | SEMANA 12 77.24% 57.79% 44.60%
SEMANA 6 68.10% 62.73% 42.72% | SEMANA 12 80.03% 52.73% 42.20%
SEMANA 6 7151% 60.71% 4342% | SEMANA 12 70.62% 52.92% 3737%
SEMANA 6 74.28% 58.57% 4351% | SEMANA 12 71.20% 52.79% 37.59%
SEMANA 6 7537% 64.48% 4860% | SEMANA 12 70.62% 53.12% 3751%
72.72% 61.60% 44.79% 73.75% 54.31% 40.05%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 16: Registro de datos de la eficiencia entre la semana 1 - 12 (POST-
TEST)

REGISTRO DE DATOS DE LA EFICIENCIA ENTRE LA SEMANA 1 - 12
EMPRESA: SAN MATEO E.IR.L. METODO POST-TEST | POST-TEST
RROR 0! GEANCPtRLO CONDOR PROCESO CONFECCION DE POLOS T-
JOSE SALAZAR SHIRT
CONFECCIONES
INDICADOR: KAIZEN FORMULA %EFICIENCIA = TIEMPO DE CICLO/TIEMPO TAKT SAN MATEO

Fecha Tiempo de Ciclo Tiempo Takt Eficiencia Fecha Tiempo de Ciclo Tiempo Takt Eficiencia
SEMANA 1 12456 15120 82.38% | SEMANA7 13045 15120 86.28%
SEMANA 1 12123 15120 80.18% SEMANA 7 13100 15120 86.64%
SEMANA 1 12010 15120 7943% | SEMANA7 13120 15120 86.77%
SEMANA 1 12130 15120 80.22% SEMANA 7 13250 15120 87.63%
SEMANA 1 12908 15120 85.37% | SEMANA7 13100 15120 86.64%
SEMANA 1 11990 15120 79.30% SEMANA 7 13234 15120 87.53%
73617 90720 81.15% 78849 90720 86.91%
SEMANA 2 11264 15120 74.50% SEMANA 8 13600 15120 89.95%
SEMANA 2 11567 15120 7650% | SEMANA8 13500 15120 89.29%
SEMANA 2 12123 15120 80.18% SEMANA 8 13500 15120 89.29%
SEMANA 2 12785 15120 84.56% | SEMANAS 13450 15120 88.96%
SEMANA 2 12546 15120 82.98% SEMANA 8 13450 15120 88.96%
SEMANA 2 11022 15120 7290% | SEMANA8 13470 15120 89.09%
71307 90720 78.60% 80970 90720 89.25%
SEMANA 3 11498 15120 76.04% SEMANA 9 13320 15120 88.10%
SEMANA 3 11879 15120 78.56% SEMANA 9 13310 15120 88.03%
SEMANA 3 11500 15120 76.06% SEMANA 9 13670 15120 90.41%
SEMANA 3 11900 15120 78.70% | SEMANA9 13650 15120 90.28%
SEMANA 3 11980 15120 79.23% SEMANA 9 13640 15120 90.21%
SEMANA 3 11980 15120 79.23% | SEMANA9 13456 15120 88.99%
70737 90720 71.97% 81046 90720 89.34%
SEMANA 4 11593 15120 76.67% | SEMANA 10 13235 15120 87.53%
SEMANA 4 11293 15120 74.69% SEMANA 10 13456 15120 88.99%
SEMANA 4 11231 15120 74.28% | SEMANA 10 13987 15120 92.51%
SEMANA 4 12000 15120 79.37% SEMANA 10 13500 15120 89.29%
SEMANA 4 12209 15120 80.75% | SEMANA 10 13234 15120 87.53%
SEMANA 4 12212 15120 80.77% SEMANA 10 13908 15120 91.98%
70538 90720 71.75% 81320 90720 89.64%
SEMANA5 11789 15120 77.97% SEMANA 11 13235 15120 87.53%
SEMANA 5 11567 15120 76.50% | SEMANA 11 13456 15120 88.99%
SEMANA5 11396 15120 75.37% SEMANA 11 13987 15120 92.51%
SEMANA 5 11007 15120 72.80% | SEMANA 11 13500 15120 89.29%
SEMANA5 11250 15120 74.40% SEMANA 11 13245 15120 87.60%
SEMANA 5 11098 15120 73.40% SEMANA 11 13234 15120 87.53%
68107 90720 75.07% 80657 90720 88.91%
SEMANA 6 12900 15120 85.32% SEMANA 12 13007 15120 86.03%
SEMANA 6 13300 15120 87.96% SEMANA 12 13760 15120 91.01%
SEMANA 6 13100 15120 86.64% SEMANA 12 12101 15120 80.03%
SEMANA 6 13050 15120 86.31% SEMANA 12 13800 15120 91.27%
SEMANA 6 13050 15120 86.31% SEMANA 12 12780 15120 84.52%
SEMANA 6 13000 15120 85.98% SEMANA 12 13800 15120 91.27%
78400 90720 86.42% 79248 90720 87.35%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 17: Registro de datos de productos defectuosos entre la semana 1 - 12
(POST-TEST)

REGISTRO DE DATOS DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS ENTRE LA SEMANA 1 - 12
EMPRESA: SAN MATEO E.LR.L. METODO POST-TEST | POST-TEST
TR GEANCA{RLO CONDOR PROCESO CONFECCION DE POLOS T-
JOSE SALAZAR SHIRT
CONFECCIONES
INDICADOR: KAIZEN FORMULA %PROD. DEFECTUOSOS = CANT. DE PRODUCTOS D./PROD. SAN MATEO
TOTAL
Fecha Cantidad de productos Produccién total (%)Productos Fecha Cantidad de porductos Produccién tatal (%)Productos
defectuosos defectusos defectuosos defectusos
SEMANA 1 14 943 1.48% SEMANA 7 9 988 0.91%
SEMANA 1 12 996 1.20% SEMANA 7 8 978 0.82%
SEMANA 1 8 1032 0.78% SEMANA 7 12 1001 1.20%
SEMANA 1 11 990 1.11% SEMANA 7 14 1000 1.40%
SEMANA 1 7 1110 0.63% SEMANA 7 7 995 0.70%
SEMANA 1 10 1005 1.00% SEMANA 7 10 1023 0.98%
62 6076 1.02% 60 5985 1.00%
SEMANA 2 7 1024 0.68% SEMANA 8 9 950 0.95%
SEMANA 2 12 1041 1.15% SEMANA 8 7 985 0.71%
SEMANA 2 17 954 1.78% SEMANA 8 9 970 0.93%
SEMANA 2 3 1029 0.29% SEMANA 8 3 977 0.31%
SEMANA 2 10 1050 0.95% SEMANA 8 6 992 0.60%
SEMANA 2 3 1002 0.30% SEMANA 8 5 911 0.55%
52 6100 0.85% 39 5785 0.67%
SEMANA 3 13 969 1.34% SEMANA 9 8 760 1.05%
SEMANA 3 10 1021 0.98% SEMANA 9 7 987 0.71%
SEMANA 3 10 1035 0.97% SEMANA 9 8 912 0.88%
SEMANA 3 6 983 0.61% SEMANA 9 5 870 0.57%
SEMANA 3 9 1044 0.86% SEMANA 9 8 978 0.82%
SEMANA 3 15 1015 1.48% SEMANA 9 9 989 0.91%
63 6067 1.04% 45 5496 0.82%
SEMANA 4 8 974 0.82% SEMANA 10 8 921 0.87%
SEMANA 4 5 1200 0.42% SEMANA 10 6 943 0.64%
SEMANA 4 4 1021 0.39% SEMANA 10 8 987 0.81%
SEMANA 4 12 950 1.26% SEMANA 10 9 910 0.99%
SEMANA 4 2 989 0.20% SEMANA 10 2 901 0.22%
SEMANA 4 20 983 2.03% SEMANA 10 1 923 0.11%
51 6117 0.83% 34 5585 0.61%
SEMANA 5 2 937 0.21% SEMANA 11 4 967 0.41%
SEMANA 5 17 904 1.88% SEMANA 11 5 991 0.50%
SEMANA 5 18 884 2.04% SEMANA 11 3 901 0.33%
SEMANA 5 3 865 0.35% SEMANA 11 7 880 0.80%
SEMANA 5 5 950 0.53% SEMANA 11 6 980 0.61%
SEMANA 5 9 906 0.99% SEMANA 11 6 850 0.71%
54 5446 0.99% 31 5569 0.56%
SEMANA 6 9 945 0.95% SEMANA 12 7 870 0.80%
SEMANA 6 8 951 0.84% SEMANA 12 8 890 0.90%
SEMANA 6 7 966 0.72% SEMANA 12 4 812 0.49%
SEMANA 6 6 935 0.64% SEMANA 12 5 815 0.61%
SEMANA 6 8 902 0.89% SEMANA 12 6 813 0.74%
SEMANA 6 4 993 0.40% SEMANA 12 9 818 1.10%
42 5692 0.74% 39 5018 0.78%

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 18: Registro de datos de la eficacia entre la semana 1 -12 (POST-TEST)

REGISTRO DE DATOS DE LA EFICACIA ENTRE LAS SEMANAS 1 - 12
EMPRESA: SAN MATEO E.I.R.L. METODO POST-TEST | POST-TEST
GEANCARLO CONDOR CONFECCION DE POLOS T-
ELABORADO: - PROCESO
JOSE SALAZAR SHIRT :
, %EFICACIA = PRODUCCION REAL / PRODUCCION AL
INDICADOR: KAIZEN FORMULA SAN MATEO
PLANIFICADA
Fecha Produccion Real Produccion Planificada Eficacia Fecha Produccion Real Produccion Planificada Eficacia
SEMANA 1 1240 1540 80.52% SEMANA 7 1240 1540 80.52%
SEMANA 1 1170 1540 75.97% SEMANA 7 1240 1540 80.52%
SEMANA 1 1280 1540 83.12% SEMANA 7 1190 1540 77.27%
SEMANA 1 1270 1540 82.47% SEMANA 7 1250 1540 81.17%
SEMANA 1 1280 1540 83.12% SEMANA 7 1280 1540 83.12%
SEMANA 1 1250 1540 81.17% SEMANA 7 1280 1540 83.12%
7490 9240 81.06% 7480 9240 80.95%
SEMANA 2 1240 1540 80.52% SEMANA 8 1290 1540 83.77%
SEMANA 2 1240 1540 80.52% SEMANA 8 1290 1540 83.77%
SEMANA 2 1240 1540 80.52% SEMANA 8 1290 1540 83.77%
SEMANA 2 1250 1540 81.17% SEMANA 8 1290 1540 83.77%
SEMANA 2 1250 1540 81.17% SEMANA 8 1290 1540 83.77%
SEMANA 2 1250 1540 81.17% SEMANA 8 1290 1540 83.77%
7470 9240 80.84% 7740 9240 83.77%
SEMANA 3 1260 1540 81.82% SEMANA 9 1230 1540 79.87%
SEMANA 3 1260 1540 81.82% SEMANA 9 1230 1540 79.87%
SEMANA 3 1260 1540 81.82% SEMANA 9 1230 1540 79.87%
SEMANA 3 1260 1540 81.82% SEMANA 9 1230 1540 79.87%
SEMANA 3 1250 1540 81.17% SEMANA 9 1230 1540 79.87%
SEMANA 3 1250 1540 81.17% SEMANA 9 1230 1540 79.87%
7540 9240 81.60% 7380 9240 79.87%
SEMANA 4 1260 1540 81.82% SEMANA 10 1250 1540 81.17%
SEMANA 4 1260 1540 81.82% SEMANA 10 1250 1540 81.17%
SEMANA 4 1260 1540 81.82% SEMANA 10 1250 1540 81.17%
SEMANA 4 1260 1540 81.82% SEMANA 10 1250 1540 81.17%
SEMANA 4 1250 1540 81.17% SEMANA 10 1250 1540 81.17%
SEMANA 4 1250 1540 81.17% SEMANA 10 1250 1540 81.17%
7540 9240 81.60% 7500 9240 81.17%
SEMANA 5 1200 1540 77.92% SEMANA 11 1270 1540 82.47%
SEMANA 5 1200 1540 77.92% SEMANA 11 1270 1540 82.47%
SEMANA 5 1200 1540 77.92% SEMANA 11 1270 1540 82.47%
SEMANA 5 1200 1540 77.92% SEMANA 11 1270 1540 82.47%
SEMANA 5 1200 1540 77.92% SEMANA 11 1270 1540 82.47%
SEMANA 5 1200 1540 77.92% SEMANA 11 1270 1540 82.47%
7200 9240 77.92% 7620 9240 82.47%
SEMANA 6 1270 1540 82.47% SEMANA 12 1250 1540 81.17%
SEMANA 6 1270 1540 82.47% SEMANA 12 1250 1540 81.17%
SEMANA 6 1270 1540 82.47% SEMANA 12 1250 1540 81.17%
SEMANA 6 1270 1540 82.47% SEMANA 12 1250 1540 81.17%
SEMANA 6 1280 1540 83.12% SEMANA 12 1250 1540 81.17%
SEMANA 6 1280 1540 83.12% SEMANA 12 1250 1540 81.17%
7640 9240 82.68% 7500 9240 81.17%

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 19: Registro de datos de la Productividad entre la semana 1 -12 (POST-
TEST)

REGISTRO DE DATOS DE LA PRODUCTIVIDAD ENTRE LAS SEMANAS 1 - 12
EMPRESA: SAN MATEO EJRL. METODO | POST-TEST | POST-TEST
GEANCARLO CONDOR CONFECCION DE POLOS T-
ELABORADO: _ PROCESO
J0SE SALAZAR SHIRT
CONFECCIONES
INDICADOR: KAIZEN FORMULA %PRODUCTIVIDAD = %EFICIENCIA * %EFICACIA SAN MATEO
Fecha Eficiencia Eficacia Productividad Fecha Eficiencia Eficacia Productividad
SEMANA 1 82.38% 80.52% 66.33% | SEMANA7 86.28% 80.52% 69.47%
SEMANA 1 80.18% 75.97% 6091% | SEMANA7 86.64% 80.52% 69.76%
SEMANA 1 79.43% 83.12% 66.02% | SEMANA7 86.77% 80.52% 69.87%
SEMANA 1 80.22% 82.47% 66.16% | SEMANA7 87.63% 80.52% 70.56%
SEMANA 1 85.37% 83.12% 7096% | SEMANA7 86.64% 83.12% 72.02%
SEMANA 1 79.30% 81.17% 64.37% | SEMANA7 87.53% 83.12% 72.75%
81.21% 79.92% 64.90% 86.82% 81.39% 70.66%
SEMANA 2 74.50% 80.52% 59.99% | SEMANAS 89.95% 83.77% 75.35%
SEMANA 2 76.50% 80.52% 6160% | SEMANAS 89.29% 83.77% 74.80%
SEMANA 2 80.18% 80.52% 64.56% | SEMANAS 89.29% 83.77% 74.80%
SEMANA 2 84.56% 81.17% 68.64% | SEMANAS 88.96% 83.77% 74.52%
SEMANA 2 82.98% 81.17% 67.35% | SEMANAS 88.96% 83.77% 74.52%
SEMANA 2 72.90% 81.17% 59.17% | SEMANAS 89.09% 83.77% 74.63%
78.60% 80.84% 63.55% 89.25% 83.77% 74.77%
SEMANA 3 76.04% 81.82% 6222% | SEMANA9 83.10% 79.87% 70.37%
SEMANA 3 78.56% 81.82% 64.28% | SEMANA9 88.03% 79.87% 70.31%
SEMANA 3 76.06% 81.82% 6223% | SEMANA9 90.41% 79.87% 72.21%
SEMANA 3 78.70% 81.82% 64.39% | SEMANA9 90.28% 79.87% 72.11%
SEMANA 3 79.23% 81.17% 64.31% | SEMANA9 90.21% 79.87% 72.05%
SEMANA 3 79.23% 81.17% 64.31% | SEMANAO $8.99% 79.87% 71.08%
77.97% 81.60% 63.63% 89.34% 79.87% 71.35%
SEMANA 4 76.67% 81.82% 62.73% | SEMANA10 87.53% 81.17% 71.05%
SEMANA 4 74.69% 81.82% 61.11% | SEMANA10 88.99% 81.17% 72.23%
SEMANA 4 74.28% 81.82% 60.78% | SEMANA 10 92.51% 81.17% 75.09%
SEMANA 4 79.37% 81.82% 64.94% | SEMANA10 89.29% 81.17% 72.48%
SEMANA 4 80.75% 81.17% 6554% | SEMANA10 87.53% 81.17% 71.05%
SEMANA 4 80.77% 81.17% 6556% | SEMANA10 91.98% 81.17% 74.66%
77.75% 81.60% 63.45% 89.64% 81.17% 72.76%
SEMANAS 77.97% 77.92% 60.75% | SEMANA 11 87.53% 82.47% 72.19%
SEMANAS 76.50% 77.92% 59.61% | SEMANA 11 88.99% 82.47% 73.39%
SEMANA'S 75.37% 77.92% 58.73% | SEMANA 11 92.51% 82.47% 76.29%
SEMANA5 72.80% 77.92% 56.73% | SEMANA 11 89.29% 82.47% 73.64%
SEMANAS 74.40% 77.92% 57.97% | SEMANA11 87.60% 82.47% 72.24%
SEMANAS 73.40% 77.92% 57.19% | SEMANA11 87.53% 82.47% 72.19%
75.15% 77.92% 58.56% 89.32% 82.47% 73.66%
SEMANA 6 85.32% 82.47% 7036% | SEMANA 12 86.03% 81.17% 69.83%
SEMANA 6 87.96% 82.47% 72.54% | SEMANA 12 91.01% 81.17% 73.87%
SEMANA 6 86.64% 82.47% 7145% | SEMANA 12 80.03% 81.17% 64.96%
SEMANA 6 86.31% 82.47% 7118% | SEMANA 12 91.27% 81.17% 74.08%
SEMANA 6 86.31% 83.12% 7174% | SEMANA12 84.52% 81.17% 68.60%
SEMANA 6 85.98% 83.12% 7047% | SEMANA 12 91.27% 81.17% 74.08%
86.42% 82.69% 71.46% 87.35% 81.17% 70.91%

Fuente: Elaboracién propia





