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RESUMEN 

 
En la presente investigación, titulada “Aplicación de Lean Manufacturing para 

mejorar la productividad en una empresa de confecciones, Lima 2023”, se planteó 

como objetivo de investigación, determinar en qué medida la metodología Lean 

Manufacturing incrementa la productividad de la empresa de confecciones, Lima, 

2023. La metodología utilizada es de tipo aplicada, debido a que se desarrolló las 

teorías relacionadas a Lean Manufacturing. Además, se realizó con un diseño 

experimental de tipo pre-experimental utilizando un enfoque cuantitativo.  

La población tomada fue la producción de polos T-Shirt en la empresa de 

confecciones entre los meses de marzo y agosto del 2023, y como muestra; la 

producción de polos confeccionados, en el Pre-Test se tomó 12 semanas de marzo 

a mayo y para el Post-Test se tomó 12 semanas de junio a agosto del 2023. La 

técnica de la investigación fue la observación directa y para instrumentos de 

recolección se tomaron fichas de registro de datos. 

Los resultados que se obtuvo con la implementación 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 investigación concluyó que, la aplicación de Lean 

Manufacturing incrementó 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.I.R.L. by 

22.49%. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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

 

Para entender de manera adecuada el presente estudio se tiene que  como 

menciona la Organización Mundial del comercio (2023, pág. 14), la industria de 

confecciones tuvo una participación del 4% del total de las exportaciones mundiales 

de bienes manufacturados en el año 2022, representando un valor de 576 mil 

millones de dólares americanos; la OMC (2023, pág. 80) también menciona que 

china es el mayor exportador de prendas de vestir con una participación del 31.7%, 

seguido de la Unión Europea 27.1%, Bangladesh 7.9%, Vietnam, 6.1%,Turquía, 

3.5%, India 3.1%; notándose claramente que las industrias Asiáticas y Europeas 

están por encima de las industrias Latinoamericanas en el mercado de prendas de 

vestir.  

De manera similar, según el informe más reciente del Foro Económico Mundial 

(2022, pág. 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. Además, 

se señala que las Pymes suelen enfrentar desafíos en áreas como financiamiento, 

cadena de suministro, tecnologías y herramientas de gestión, situándolas en la 

primera línea de las dificultades empresariales. Esto ha requerido un nivel alto de 

adaptación de las empresas manufactureras para aprovechar las oportunidades; 

en ese sentido, las empresas, según Ocampo et al. (2020, pág. 15) deben estar 

preparadas para responder de forma ágil 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 información de la Cámara de Comercio de Lima (2022, 

pág. 1),la industria de confecciones es un  pilar importante que mueve la economía 

del mundo, es así que dentro de esta también existe cierto nivel de informalismo 

que se encuentra en la búsqueda de mejorar estas condiciones como comentan 

Martínez y Arboleda (2021, pág. 42), las empresas están en constante búsqueda 

de mejorar sus procesos, reducir tiempos muertos, reducir las mermas, reducir los 

costos e incrementar la productividad etc., dicha búsqueda de mejorar en los 

procesos permite el estudio de las condiciones actuales de dichas empresas y la 

posterior aplicación tanto del lean Manufacturing. Conforme a lo mencionado se 
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tiene la publicación de competitividad Centrum PUCP (2022, pág. 49), globalmente 

el Perú está dentro del puesto 54 de 63 países; y en el resultado de  productividad 

se encuentra en el puesto 61, como se puede apreciar hay mucho que mejorar en 

cuanto a prácticas administrativas, uso de herramientas de gestión, y herramientas 

digitales, es claro resaltar que nuestro país necesita mejorar su nivel de 

productividad y competitividad para potenciar el flujo económico y potenciar los 

puestos de trabajo.  

De acuerdo con Liza Ludeña et al. (2022, pág. 1) Las empresas de confecciones 

peruanas están 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 según Textiles Panamericanos 

(2023, pág. 19) a los mercados de EE.UU con una participación de las 

exportaciones del 54.2%, seguido de Chile 5.9%, Colombia 4.7% Ecuador 3.5%, 

Brasil y Canadá 3.4%, Alemania 3% Italia 2.8%, China 2.4%. 

Para el caso concreto de la presente investigación la empresa de Confecciones 

San Mateo E.I.R.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 producción planificada semanal de 54000 - 

55000 prendas aproximadamente las cuales están 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 así 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, 8 y 9). 

Esta producción viene experimentando una alta tasa de defectos en el proceso de 

elaboración de polos T-Shirt, influyendo en la calidad del producto y la satisfacción 

del cliente, presentándose un 10% en la ocurrencia de fallas en los subprocesos 

del área de confección, teniendo una producción real de 48600 - 49500 unidades 

incurriendo en incumplimientos en los plazos de entrega determinados, 

perjudicando la reputación de la empresa y a su vez la perdida de oportunidad a 

nuevos clientes. 

Es preciso mencionar, que para dar solución a la baja productividad se debe 
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resolver 6 puntos críticos los cuales son causales de la baja productividad de la 

empresa, estos son; la desorganización del espacio de trabajo, la ineficiencia en 

los procesos, la deficiente comunicación efectiva entre los colaboradores, el tiempo 

de inactividad excesivo y la falta de capacitación y desarrollo. 

Se elige el Lean Manufacturing como método de mejora de la productividad puesto 

que la misma está 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 llegó entre un 60 -65 % antes de finalizar el año 2023, 

es por ello por lo que se implementa el Lean Manufacturing método que permite 

obtener resultados óptimos en la productividad desde su implementación.  

Por lo que se formuló la siguiente problemática. 

Problema General: ¿En qué medida la aplicación 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 específicos: 

¿En qué medida la aplicación de la Manufactura esbelta mejora la eficiencia en la 

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

¿En qué medida la aplicación de la Manufactura esbelta mejora la eficacia en la 

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

Para la Justificación de la investigación, conforme menciona Hernández Sampieri 

et al. (2014, pág. 40) es indispensable brindar una justificación del porqué o con 

qué fin se realizó la investigación, estas suelen ser: metodológica si se 

alcanza  mejorar de forma experimental las variables de estudio; teórico si brinda 

nueva información de utilidad para apoyar nuevas  teorías, o prácticas si esta 

implica resolver problemas reales; con esos lineamientos presenta: 

Justificación práctica: La investigación por medio de la aplicación de la Manufactura 

esbelta redujo los tiempos de producción de polos T-Shirt y reducir las composturas 

lo cual permite mejorar la competitividad de la empresa de confecciones San Mateo 

E.I.R.L., mediante un análisis exhaustivo de las causas que permiten la existencia 

de baja productividad se aplicará de manera adecuada la Manufactura esbelta, de 

tal forma que se aborden los problemas de productividad en la empresa. 

Justificación Económica: La investigación se justificó económicamente porque 

generó un ahorro económico al mejorar los tiempos productivos, eliminando las 

restricciones y mejorando el resultado del proceso evitando las composturas. Al 
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abordar los problemas de producción de la empresa se efectiviza la competitividad 

lo que permite el incremento de ingresos para la empresa.  

Justificación Teórica: buscó brindar solución por medio de la aplicación de la 

metodología de Manufactura esbelta y explicar de acuerdo con los resultados que 

se obtuvieron y que servirán como bases teóricas a nuevos investigadores. Al 

efectuar un adecuado análisis de las teorías relacionadas a la Manufactura esbelta 

se garantiza su adecuada aplicación a la realidad de la empresa que se pretende 

analizar.  

Seguido, como Objetivo General, se planteó lo siguiente: 

Evaluar el grado en que la aplicación de la metodología de Manufactura esbelta 

contribuye a incrementar la productividad en la empresa de confecciones San 

Mateo E.I.R.L. Lima-2023. 

Como objetivos específicos se planteó:  

Determinar en qué medida la metodología 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.I.R.L. Lima-2023. 

Como Hipótesis General se formuló: 

Hipótesis General: La aplicación de la Manufactura esbelta mejora la productividad 

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

Como Hipótesis Específicas se formuló 

Hipótesis Específica 1: La aplicación de la manufactura esbelta mejora la eficiencia 

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

Hipótesis Específica 2 La aplicación de la Manufactura esbelta mejora la eficacia 

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

A nivel global se verificaron algunos antecedentes del estudio: 

Habib et al. (2023) en su estudio, señala que se centró 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 realizó un análisis del estado 

actual identificando los problemas y separando las actividades que sí agregan valor 

y los que no, siendo lo indicadores claves para medir el rendimiento los tiempos de 

entrega, el índice de productos defectuosos y la tasa de quejas de los clientes; el 

artículo fue de enfoque cuantitativo, de tipo aplicada, de diseño 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 adopción de la Manufactura esbelta mejoró el 

rendimiento en la empresa. 

Abidin et al.  (2022) en su artículo científico Impacto Lean en la Productividad de 

Manufactura: Un Estudio de Caso de Fábrica de Manufactura de Sistema de 

Construcción Industrializado (IBS) se estableció 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 utilización VSM, JIT, TPM, Kaizen y 

un enfoque de análisis comparativo; que consistió en identificar las restricciones en 

el proceso operativo. Esta investigación tiene un enfoque cuantitativo, de tipo 

aplicada y de diseño 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 gestión de las operaciones 

productivas que requiere atención y esfuerzo de todo el equipo. 

Noamna et al. (2022) en su artículo científico Mejora de la producción de 

transformadores mediante técnica Lean y MTM-2, donde se tuvo como meta 

aumentar la productividad de la fabricación de transformadores mediante 

herramientas Lean, eliminando procesos innecesarios o poco relevantes para lo 

cual utiliza la herramienta Value Stream Mapping (VSM). Esta investigación tiene 

un enfoque cuantitativo, el diseño es pre experimental y de tipo aplicada, como 

resultado, se observó un aumento en la producción, pasando de fabricar 45 

unidades por hora a 75 unidades por hora representando un incremento de la 
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productividad de 30%, donde se concluyó que el enfoque Lean mejora la eficiencia 

eliminando actividades sin valor agregado, aumentando la capacidad de producción 

y reduciendo costos. 

Guzel y Asiabi (2022) en su artículo científico donde busca incrementar la 

productividad, aplica herramientas como VSM, 5S, Kaizen con la intención de 

estandarizar el trabajo y reducir los tiempos de ciclo. Esta investigación tiene un 

enfoque cuantitativo de tipo aplicada y diseño pre experimental, donde se 

obtuvieron como resultados una disminución 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 llegó a utilizar todas las 

herramientas Lean el cual podría haberse obtenido mayores beneficios al aplicarse. 

Ukey et al. (2021) en su investigación, donde se aplicó la metodología Lean 

Manufacturing, plantea como objetivo incrementar la productividad por medio de la 

aplicación de las herramientas 5S, Kaizen, Poka Yoke, Kanban y Andon. Esta 

investigación tiene un de enfoque cuantitativo, de tipo aplicada y diseño pre 

experimental donde la recolección de los datos se realizó durante 30 días generales 

antes y posterior a la aplicación, 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 artículo científico aplicando Lean 

Manufacturing donde se mencionó que tiene como meta aumentar la eficiencia de 

sus procesos de corte de una Pyme del rubro textil en el Perú, para el cual se utilizó 

un modelo que consiste en 4 fases conformado por alinear los objetivos de la 

empresa con la misión y visión, seguido de la aplicación de las 5S, para luego 

realizar la aplicación del sistema Poka Yoke y finalmente estandarizar el trabajo. 

Esta investigación tiene un enfoque cuantitativo de tipo aplicada, diseño pre 

experimental, donde se obtuvo como resultados una mejora de la eficiencia 

productiva de 3%, concluyendo que para obtener resultados positivos es necesario 

que los colaboradores se involucren en el proceso, ya que es fundamental para 

asegurar la continuidad y eficacia del modelo aplicado. 

 



7 
 

Llanca et al. (2022) en su artículo científico donde busca mejorar productividad en 

MYPES del sector Gráfico, se tuvo como propósito mejorar la eficiencia operativa 

de la empresa Gráfica Fénix SRL, mediante la aplicación de la metodología Lean 

Manufacturing, para ello aplica las 5S, estudio de tiempos, DAP, se realizó el 

análisis de las actividades para identificar las actividades que generan valor y los 

que no. Esta investigación tiene un enfoque cuantitativo, de tipo aplicada y diseño 

pre experimental, la técnica que se utilizó es la observación directa y el instrumento 

fichas de observación; tuvo como resultado una mejora de productividad de 27%, 

de la eficiencia de 18% y la eficacia de 15%, donde se determinó que se logró 

alcanzar el objetivo propuesto donde las acciones tomadas aportaron los cambios 

necesarios. 

Diaz et al. (2022) en su investigación donde se planteó incrementar la productividad 

y el mejoramiento de la calidad del producto en una compañía dedicada a la 

confección de pantalones vaqueros, donde se aplicaban las técnicas del Lean 

Manufacturing como las 5S, eliminación de desperdicios, balance de Línea, 

estandarización de buenas prácticas de trabajo, el estudio es de enfoque 

cuantitativo, tipo aplicada, diseño 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 elevó 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 críticos en 

la industria. 

Ortiz, et al. (2022) en su investigación planteó mejorar la productividad en una 

empresa de confección de ropa Ignífuga de Lima – Perú, se tuvo como objetivo 

incrementar la productividad mediante la aplicación de lean Manufacturing 

aplicando las herramientas de las 5S, hoja de instrucciones para los operadores, 

VSM, y la eficiencia total del equipo. Esta investigación tiene un enfoque 

cuantitativo de tipo aplicada nivel explicativo y diseño preexperimental, la población 

son las camisas ignífugas y la muestra fue de 180 camisas donde se obtuvo como 

resultado una mejora de la productividad de 20% así mismo se llegó a disminuir los 

tiempos de entrega en 6.4%, se concluyó que se cumplió con el objetivo y donde 

se resaltó la importancia de las herramientas 5S y VSM. 
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Martínez et al. (2021) en su artículo menciona que la aplicación de lean 

manufacturing tuvo como propósito reducir los tiempos productivos y reducir los 

productos no conformes por medio de las herramientas 5S, estandarización de 

procesos y Smed. Esta investigación tiene un enfoque cuantitativo, es de tipo 

aplicada, con un diseño pre experimental, la población 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 reducción en el índice de productos 

no conformes a un 0.03%. 

 

Como teorías relacionadas a la variable independiente 

 

Aprianto et al. (2022, pág. 55)  se indicó que Lean es un principio enfocado a reducir 

los desperdicios, reducir inventarios, costos de las operaciones, donde se 

perfeccionó la calidad de los productos, se aumentó la eficiencia y se mejoró la 

comodidad en el entorno laboral.  

Projoth et al. (2019, pág. 1383) indica que se consideró desperdicios a los retrasos 

que se calculó por medio del tiempo real y lo programado, al sobre procesamiento 

que no agregó valor, a la sobreproducción, 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, pág. 172) indicaron que se puede 

aplicar el Lean manufacturing de manera específica en eventos aislados o de 

manera estratégica orientada a la mejora de procesos. 

Hipni y Hasbullah (2019, pág. 561) indica que para implementar se debe tener en 

cuenta los siguiente:  

• Identificó el valor del producto en función de la perspectiva del cliente. 

• Identificó el mapa de flujo de valor para cada producto. 

• Eliminó el desperdicio adicional innecesario de todas las actividades a lo 

largo del flujo de valor. 

• Se organizó los materiales, la información y los productos para que fluyan 

sin problemas de manera eficiente durante el proceso de flujo de valor. 

• Se buscó de manera continua las mejoras en equipos y técnicas para 

alcanzar la excelencia. 
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Adicionalmente a ello, también se debería considerar lo que indica Mady, et al. 

(2020, pág. 886) el soporte de la Gerencia el cual debe estar orientado a lo 

siguiente: 

• Compromiso total donde se proporcionaba los materiales, recursos 

humanos, los recursos financieros y el tiempo para la implementación. 

• Se debió abandonar los métodos clásicos que ejecutan en la producción y 

adoptar la filosofía Lean. 

• Deben abandonar el sistema burocrático y se adoptó un sistema democrático 

descentralizado que propicie la iniciativa y la creatividad. 

Gherghea, et al. (2019, pág. 2) mencionan que está demostrado que el Lean 

manufacturing es una de las metodologías más efectivas aplicadas en la industria 

manufacturera. 

Favela Herrera et al. (2019, pág. 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 día a día. 

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 Sánchez Garcia (2019, pág. 65) Las 5S fue la base que 

conducirá a otras mejoras de la organización, como la disminución de gastos, 

reducción de tiempos, mejorar la calidad etc. 

Sukdeo, et al. (2020, págs. 179-180) indicó que la implementación 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. 
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Figura 1: Pasos de la implementación de las 5S 

 

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

Vargas Crisóstomo y Camero Jiménez (2021, pág. 265) indica que la 

implementación se desarrolló de la siguiente manera:  

• Se delimita las áreas donde se implementará las 5S 

• 1ra 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, pág. 265)  indica que para valorar la aplicación de las 5S 

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

Patil et al. (2021, pág. 14)  indica que el VSM es una representación gráfica del 

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

observará en la gráfica será:  

• Cantidad de materia prima y la regularidad con que se adquiere. 

• El lapso requerido para completar un ciclo de producción. 

• La duración en la que las operaciones están en marcha. 

• El periodo en el que las operaciones están 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, pág. 4) indicó 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 Sánchez Garcia (2019) indicó 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, pág. 148) indicó 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 terminación del producto, es un criterio 

esencial que debe perfeccionarse para elevar la productividad.  

Tiempo de Ciclo = Tiempo producción útil + tiempo de inactividad 

Driouach, Zarbane, & Beidour (2020, pág. 933) indicaron que con la aplicación de 

la Manufactura esbelta se puede disminuir el tiempo de ciclo hasta en un 90% lo 

que podría proporcionar un incremento de la productividad hasta en un 50% 

Aprianto, et al. (2022, pág. 55) indica que Kaizen es un método de mejora continua 

que tiene como meta minimizar los desperdicios, mejorar el flujo de producción, 

mejorar la calidad del producto. 

Martinelli, et al. (2022, pág. 1) indicó que el Poka Yoke es una restricción que puede 

ser geométrica o metodológica con el objeto de prevenir o evitar errores o eventos 

no deseados. Esta herramienta está orientada a alcanzar los cero defectos, 

evitando que productos de baja calidad se filtren y puedan llegar al cliente final. 

Pereira Rodrigues & Daher (2019, pág. 77) Ventajas de usar Poka Yoke: 

• Reduce o minimiza la posibilidad de cometer errores. 

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

procedimiento. 

• Previene accidentes ocasionados por errores humanos. 

• Su aplicación es simple y económica. 

Teorías relacionadas a la variable dependiente. 

Vargas y Camero (2021, pág. 263) indicaron que la productividad es una correlación 

entre las unidades producidas y el uso óptimo de los recursos materiales, 

financieros, humanos y otros, con el fin de hacer más competitiva a la organización. 
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Burawat (2019, pág. 83) indicó que la productividad es el uso eficiente de los 

recursos como la mano de obra, los materiales, el capital, la energía, la información; 

además menciona que una mayor productividad significa conseguir una producción 

más elevada utilizando la misma cantidad de recursos. Además, señaló que la 

productividad se evalúa en función de la eficiencia y la eficacia. 

Baltodano García & Leyva Cordero (2020, pág. 20) indicaron que la productividad 

es un indicador importante para la empresa ya que esta influye de manera directa 

en las ganancias de la compañía.  

Alarcón Acuña & Inocente Alvarez (2020, pág. 13) mencionaron que la eficiencia 

global se determina entre la producción y el gasto completo de los recursos 

utilizados, donde se comprende por completo de los recursos a la MO, Materiales, 

Capital, Energía, etc. 

Alarcón Acuña & Inocente Alvarez (2020, pág. 13) indicaron que la productividad 

parcial hace referencia a la producción y uno de los insumos utilizados. 

Baltodano García & Leyva Cordero (2020, pág. 20) También indicaron que la 

productividad laboral se refiere a la producción generada durante un periodo 

especifico de tiempo de trabajo (horas trabajadas). 

 

Andrade, et al. (2019, pág. 84) indicaron que la eficiencia se debe evaluar mediante 

el uso efectivo de los recursos de la organización y los resultados alcanzados por 

la misma. 

García Guiliany, et al. (2019, pág. 19) indicó que la eficacia está orientada a 

alcanzar los objetivos trazados, es decir es la habilidad de la empresa para ejecutar 

conforme a lo previsto 

García Guiliany, et al. (2019, pág. 20) mencionó que la eficiencia está orientada al 

uso de los recursos frente a los resultados obtenidos, mayores resultados, mayor 

será la eficiencia, así mismo indica que los factores para medir la eficiencia en las 

empresas son el tiempo y los costos.  
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III. METODOLOGÍA 

3.1. Tipo y diseño de investigación 

3.1.1 Tipo de investigación 

Según Villanueva Couch (2022, pág. 21) las investigaciones aplicadas buscan 

resolver problemas prácticos, el cual consiste en aplicar conocimientos generados 

por la investigación pura para dar solución a diversos problemas; por esta razón, 

el estudio llevado a cabo fue de carácter aplicado, ya que tuvo como propósito 

afrontar la problemática de la disminución del rendimiento en el área de 

producción de la empresa de confecciones. Para ello, se emplearon las 

herramientas de Lean Manufacturing, incluyendo 5S y Kaizen. 

Según su enfoque 

La investigación tuvo un enfoque cuantitativo de acuerdo a Hernández Sampieri, 

et al. (2014, pág. 4) cuando se recopila datos que son medibles tanto de la variable 

independiente como la variable dependiente, donde se utilizó la estadística para 

interpretar y probar las hipótesis planteadas; según Villanueva Couch (2022, pág. 

22) la investigación cuantitativa emplea estadística o matemáticas para demostrar 

frecuencias o incidencias de los fenómenos estudiados, comprobando teorías o 

hipótesis. 

3.1.2 Diseño de investigación 

El diseño de investigación fue Pre-experimental que, de acuerdo con Hernández 

Sampieri, et al.  (2014, pág. 141) el diseño 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 recolectó información relevante como parte de un 

muestreo, considerando los datos para formular nuestra variable dependiente e 

independiente dentro de un análisis cuantitativo o cualitativo. Los datos necesarios 

para el muestreo que serán considerados son: toma de tiempos en la empresa de 

confecciones de polos T-Shirt, el costo por operación (unión de hombros, pegado 

de cuello, recubierto de cuello, pegado de tapete, unión de manga, cerrado de 
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basta y limpieza y auditoría), estableciendo previamente un tiempo estándar por 

operación 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. 

Además, se tomó la muestra, la cual es la misma que la población de análisis, se 

validó con una prueba de normalidad demostrando que cada variable a ser 

considerada para la evaluación representa un nulo nivel de aleatoriedad, ya que 

los datos siguieron una distribución normal, ajustándose los datos a cualquier 

representación inferencial estadística por la misma característica de los datos. 

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

Es preciso mencionar que, se consideró 12 semanas para el Pre-Test y 12 

semanas para el Post-Test. Como parte del Pre-Test se adjunta información en el 

Anexo 10 y Anexo 11, adjuntando cuadros donde se detallan variables 

previamente descritas. 

 

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

O2: Productividad después de la aplicación de la Manufactura esbelta. 

Según su nivel 

El nivel de la Investigación fue descriptivo – Explicativo que, de acuerdo con 

Hernández Sampieri, et al.  (2014, págs. 92-95) un estudio de nivel descriptivo 

busca describir los fenómenos detallando cómo son y cómo se manifiestan de 

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

fenómeno y en qué situaciones se muestra la conexión entre dos o más variables. 
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Variables y Operacionalización 

Variable Independiente: Lean manufacturing  

• Definición Conceptual:  

Aprianto et al. (2022, pág. 55) indicó 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. 

• Definición Operacional 

Se realizó la implementación de las herramientas de manufactura esbelta a través 

del uso de las herramientas 5S y Kaizen, las cuales están enfocados en identificar 

los desperdicios de movimiento y transporte mejorando los tiempos productivos, así 

como de reducir los defectos de compostura en la producción. 

• Dimensión 1: 5”S” 

Se establecerá un análisis de la condición en la que se encuentra la empresa de 

confecciones en la línea de polos T-Shirt, definiendo las acciones requeridas para 

implementar la metodología 5S es decir, la constitución de un comité 5S, 

estableciendo roles y funciones. Posterior a ello, plasmar metas concretas que se 

alcancen con la aplicación 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 será integrado por personal de cada estación de trabajo, 

supervisión y encargado del taller, además de la participacion activa de los 

representantes legales. 

Se detallarán datos y evidencias de la situación actual para realizar una auditoría 

inicial y con respecto a ello tomar acciones y medidas correctivas. Los resultados 

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

Control de auditoría = (
PO

PT
∗ 100)% 

  PO: Puntaje Obtenido 

  PT: Puntaje Total 
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• Escala de medición: Razón  

Tabla 1: Comité 5S 

Comité 5S 

Cargo Función 

Representantes 
Legales 

Validación, aprobación de mejoras a 
implementar y ejecución de auditorías 
5S. 

Jefe de Taller 
Nexo para validar y aprobar mejoras 
de implementación, Supervisión 5S y 
Ejecución 4S. 

Supervisor 
Constata la necesidad con respecto a 
las mejoras a implementar. 
Supervisión 5S y Ejecución 4S. 

Habilitador 
Brinda soporte en la dimensión que se 
requiera en cada estación de trabajo. 
Ejecución 1S, 2S, 3S. 

Operarios de 
estaciones de 

trabajo  

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

Fuente: Elaboración propia 

• Dimensión 2: Kaizen   

Dentro de la industria de confecciones, los grupos de confección 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 

específico 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 año.  

  Productos defectuosos = (
 CPD   

CTP
x100)% 

  CPD: Cantidad de Productos Defectuosos 
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  CTP: Cantidad Total Producido 

• Escala de medición: Razón   

➢ Variable Dependiente: Productividad 

Definición conceptual:  

Vargas Crisóstomo y Camero Jiménez (2021, pág. 263) indicó que la eficiencia es 

una correspondencia entre las unidades fabricadas y la utilización eficaz de los 

recursos materiales, financieros, humanos y otros, con el fin de hacer más 

competitiva a la organización. 

Definición Operacional 

La medición de la productividad se llevó a cabo evaluando la eficiencia en la 

utilización de los recursos y la efectividad en cumplir con los plazos con el cliente. 

• Dimensión: Eficiencia 

En esta dimensión, 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 están dirigidos al pago de planillas y personal destajero (pago 

directamente proporcional por su producción). 

Eficiencia = (
TC  

TT
𝑥100)% 

TC: Tiempo de Ciclo 

TT: Takt Time 

• Escala de medición: Razón 

• Dimensión: Eficacia 

Se ha visto conveniente plantear metas sencillas, directas y prácticas para el uso 

del recurso más usado dentro de la empresa de confecciones (Horas-Hombre), 

estas son: 
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- Elliminación de horas extras en consecuencia de operaciones 

atrasadas (Problemas directamente relacionados con la mano de 

obra). 

- Llegar a una cuota mínima de destajo, previa evaluación al tiempo 

estándar por el total de operaciones. 

Cumplimiento de Producción = (
PR  

PP
𝑥100)% 

  PR: Producción Real 

  PP: Producción Planificada 

• Escala de medición: Razón 

3.2. Población (criterios de selección), muestra, muestreo, unidad de 

análisis 

3.2.1. Población:  

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

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

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

producidas semanalmente de polos T-Shirt en 12 semanas.  

Criterio de inclusión y exclusión   

• Criterio de Inclusión: 

Para la investigación se consideraron la producción de polos T-Shirt que se realizó 

de lunes a sábado durante un turno de 12 horas por un periodo de 12 semanas. 

• Criterio de exclusión: 

Para la investigación, no se consideraron los días domingo ni feriados ya que esos 

días descansan los colaboradores 

3.2.2. Muestra:  

La muestra será igual a la población, es decir, se tomará como muestra la cantidad 

producida de polos T-Shirt semanalmente, para lo cuál se tomó 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 consideró una muestra no probabilística que de acuerdo a 

Hernadez Sampieri et al. (2014, pág. 176) explica que no es obligatorio aplicar 

fórmulas probabilísticas para determinar el tamaño de la muestra, sino que estas 

se pueden determinar en base a la naturaleza y características de la investigación, 

por lo que para efectos de la investigación realizada la muestra representa el total 

de la investigación. 

3.2.4. Unidad de análisis: 

Se consideró para la investigación como unidad de analisis la confección de Polos 

T – Shirt en la empresa San Manteo E.I.R.L. 

3.3.  Técnicas e instrumentos de recolección de datos. 

En la investigación “Aplicación de Lean Manufacturing para mejorar la 

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

Lima - 2023”, se utilizó las técnicas de Observación 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 realizó un análisis de los 

documentos con el objeto de llegar a un examen de la condición presente de la 

empresa. 

Además, se utilizó la técnica de recolección de datos de confección con respecto 

a las 8 operaciones que se realizan en la empresa de confecciones, para la 

confiabilidad de los datos se evidenciará el permiso otorgado por la empresa, 

como se puede apreciar en el Anexo 4. 

Recolección de datos: 

La recolección de datos se toma de los reportes semanales que fueron 

muestreados en un periodo de 12 semanas, evidenciado en el Anexo 12, 13, 14 y 

15. 

Los instrumentos que se utilizaron fueron fichas de observación directa: Se recopiló 

la información de las dimensiones de las variables que se observaron por medio de 

fichas que luego fueron analizadas. 



20 
 

 

Tabla 2: Técnica e Instrumento de recolección de datos 

 

VARIABLE TÉCNICA INSTRUMENTOS 

Variable 
independiente 

Examinación de datos 
Diagrama de Ishikawa 

Diagrama de Pareto 

Observación Directa 

Diagrama de bloques 

Diagrama de Operaciones 
(DOP) 

Diagrama de Actividades de 
Procesos (DAP) 

Análisis de datos 
Formato de registro de 

Indicadores 

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

Variable 
dependiente 

Recolección de datos 

Formularios de registro para la 
medición de la Eficacia 

Formularios de registro para la 
medición de la Productividad 

Fuente: Elaboración propia 

Validez de los Instrumentos 

Según Hernandez Sampieri et al. (2014, pág. 200) indicó que la validez es el nivel 

en que un instrumento verdaderamente mide la variable que se está realizando el 

estudio para efectos de esta investigación, la validez será determinada por el juicio 

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

Confiabilidad de los Instrumentos 

Según Hernandez Sampieri et al. (2014, pág. 200) indicó que la confiabilidad de 

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

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

FUA.  
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3.4. Procedimientos 

Para el avance de la investigación se utilizará la Manufactura esbelta con el 

propósito de mejorar la productividad de la siguiente forma: 

Se presentará una prueba Pre-Test: Aquí es donde se recabó todos los datos 

pertinentes y actualizados de la empresa de Confecciones San Mateo E.I.R.L, el 

trabajo productivo del día a día, el método de trabajo, los tiempos que se demoran 

por cada operación, se determina las operaciones que generan valor y las 

restricciones, los tiempos de ciclo productivo, entre otros, se utilizó diagramas que 

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

Implementación para la mejora: En esta etapa se ejecutó la aplicación 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 presentó una prueba Post-Test: tras llevar a cabo la ejecución se volvió a 

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

 

Situación actual 

Información 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 año 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 Inscripción: 22 de septiembre del 2022 

Dirección: Cal.2 Mza. K Lote. 21 Otr. Parque Industrial El Asesor Ate – Lima. 
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Figura 2: Localización de la empresa de Confecciones San Mateo E.I.R.L 

 

Fuente: https://onx.la/6de33 

 

Consumidores:  

• Confecciones Textimax SA 

• Confecciones San German SAC 

• Intratesa SAC 

 

Visión: “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”. 

Misión: Elaborar artículos textiles innovadores y de primera categoría, 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 propósito de alcanzar la rentabilidad y fomentar el 

desarrollo tanto de nuestra empresa como de nuestros colaboradores. 

Organigrama: 

https://onx.la/6de33
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Figura 3: Organigrama de la empresa San Mateo E.I.R.L 

 

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

 

Actualmente con la información 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 

MES 
CANT. 
PROD. 
REAL 

CAPACIDAD DE 
PRODUCCIÓN  

CANTIDAD DE 
POLOS NO 

PRODUCIDOS 

COSTO 
M.O.D 

OTROS 
GASTOS 

COSTO 
OPERATIVO 

COSTO 
TOTAL 

PRECIO DE 
VENTA DE 
SERVICIO 

PERDIDAS 

MARZO 24290 36960 12670 S/ 0.9 S/ 0.2 S/ 0.1 S/26,719.00 S/ 1.65  S/13,937.00  

ABRIL 22843 36960 14117 S/ 0.85 S/ 0.1 S/ 0.1 S/21,700.00 S/ 1.65  S/13,411.15  

MAYO 21588 36960 15372 S/ 0.90 S/ 0.1 S/ 0.1 S/21,588.00 S/ 1.65  S/15,372.00  

TOTAL  S/42,720.15  

 
Fuente: Elaboración propia. 

Al analizar la situación actual de la organización, se muestran evidencias de los motivos de la baja productividad identificadas. 

Área de producción:  

Se evidenció la existencia de desorden en el proceso productivo de la línea de polos T-Shirt, así como la falta de limpieza, esta 

mala práctica retrasa el proceso productivo. (ver figura 4). 

Área de Almacén:  

Se observó desorganización en la zona de almacenamiento donde los avíos se encuentran en el piso, y no sobre anaqueles 

debidamente rotulados, esta mala práctica dificulta identificar el material prestándose a cometer errores al momento de elegir el 

color adecuado para la confección de polos provocando productos defectuosos, así mismo causa retrasos en el proceso 

productivo. (ver figura 4) 

Control de Calidad: 

Se evidenció falta de supervisión de calidad en el proceso de confección, esto no permite tener una respuesta rápida a corregir 

errores provocando productos defectuosos. (ver figura 4). 
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Productos defectuosos 

Se evidenció 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 

 
Existe desorden y estaciones de 

trabajo sucios 

 

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

Desorden total del espacio de 
almacén 

 
Fuente:  Confecciones San Mateo 

E.I.R.L. 

Ausencia de Control de Calidad 

 

Fuente:  Confecciones San Mateo 

E.I.R.L 

Productos defectuosos 

 

Fuente:  Confecciones San Mateo 

E.I.R.L 

 



26 
 

Descripción del proceso de Polos T- Shirt 

Tabla 4: Diagrama de Actividades del Proceso 

 

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

Equipos industriales con los que dispone la empresa 

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

confecciona los polos T-Shirt. 

 

 

 

Total Tiempo () Distancia ()

10 7.6304

0 0

0 0

0 0

3 0.4998

13 8.1302

1 0.3333

2 0.3550

3 0.1850

4 0.4286

5 0.1666

6 0.6000

7 0.4000

8 0.4607

9 0.1666

10 0.5896

11 0.6185

12 0.8375

13 0.1666

CURSOGRAMA ANALÍTICO

Operación 

Tranporte

Demora

Almacenamiento

Inspección

Total

Actividad

SIMBOLO
N° D(m) T(min) Observaciones

Inspección del proceso

Unión de mangas 

Recubrimiento de mangas

Cerrado de basta 

Limpieza y auditoria

Descripción de actividad

Cerrado de cuello

Unión de hombros

Inspección del proceso

Pegado de cuello

Recubrimiento de cuello

Unión de tapetes de hombros

Compuesto por: 

Aprobado por:

Fecha:

Preparado de etiquetas

Pegado de etiquetas

Objeto: CONFECCIOMES DE POLOS T-SHIRT

Artividad: CONFECCIÓN DE POLOS T-SHIRT

Método: DAP

Lugar: CONFECCIONES SAN MATEO E.I.R.L

Operarios: 24
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Tabla 5: Máquinas Requeridas 

CÓDIGO DESCRIPCIÓN 
N° 

MÁQUINAS 

CR1A COSTURA RECTA AUTOMÁTICA - 1 AGUJA 8 

RE3N REMALLADORA NEUMÁTICA - 1 AGUJA - 3 HILOS 4 

RCPA RECUBRIDORA PLANA AUTOMÁTICA 4 

TMP TAPETERAS MECÁNICAS - 2 AGUJAS 2 

REFP REMALLADORA FALSA PUNTADA - 2 AGUJAS - 3 HILOS 6 

RE3M REMALLADORA MECÁNICA - 1 AGUJA - 3 HILOS 1 

RCSEN 
RECUBRIDORA SEMICILINDRICA ELÉCTRICA 
NEUMÁTICA  4 

ATRA ATRACADORA AUTOMÁTICA 1 

TOTAL 30 

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

Datos y resultados de las Variables independiente: Evaluación después de la 

implementación.  

 

Variable independiente: lean Manufacturing 

Para el análisis de esta variable, se emplearon las herramientas de las 5S y Kaizen. 

Dimensión 1: 5S.  

% Control de auditoría = 
Puntaje obtenido

Puntaje total
𝑥100 

Tabla 6: Criterio de Calificación de auditoria 5S 

Criterio de calificación 

0 No hay implementación 

1 0 - 30% de conformidad 

2 31% - 65% de conformidad 

3 de 65 - 100% de conformidad 

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

Para la aplicación de las 5S, se realizó una auditoria inicial para evaluar la gestión 

del lugar de trabajo en la empresa de confecciones en terminos de organización, 

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

AUDITORIA 5S - INICIAL 

Fecha 27/4/2023  
  
  
  

Área: Producción de polos T-Shirt 

Auditores: Geancarlo Condor  

    Jose Salazar 

SEIRI (CLASIFICAR) PUNTAJE 

1 
¿Están los artículos esenciales para realizar las actividades del 
área dispuestos de manera ordenada? 

1 

2 
¿Las herramientas están listas y en condiciones adecuadas para 
su utilización? 

1 

3 

Si se detectan objetos deteriorados, ¿Se han clasificado como 
aprovechables o no aprovechables?, ¿Existe un plan definido para 
su reparación y están separados con la indicación 
correspondiente? 

0 

4 ¿Los pasillos están despejados y sin obstrucciones? 1 

5 
¿Las estaciones de trabajo se encuentran despejadas, sin 
elementos innecesarios encima de ella? 

1 

6 
¿Es posible identificar cuáles son los elementos indispensables en 
el área? 

1 

7 
¿La línea de producción está libre de objetos que no son 
necesarios para su utilización? 

1 

SEITON (ORDENAR) 
  
  

8 
¿Cada elemento esencial cuenta con un lugar designado y 
adecuado en el que se encuentra ubicado?, ¿Existe un orden y 
organización establecidos para mantener cada cosa en su sitio? 

0 

9 
¿Existen áreas claramente marcadas para aquellos elementos que 
son de uso menos frecuente? 

1 

10 
¿Se emplea la identificación visual de manera qué cualquier 
persona externa al área pueda organizar adecuadamente los 
objetos en el espacio? 

0 

11 
¿Los objetos están dispuestos según su frecuencia de uso, 
colocando los más utilizados en proximidad y los menos utilizados 
a mayor distancia? 

1 

12 ¿Opina que cantidad de elementos dispuestos es la adecuada? 1 

13 
¿Se han establecido métodos para asegurar que cada elemento 
regrese a su ubicación designada? 

0 
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14 
¿Implementan sistemas visuales como códigos o cintas de color, 
señalización y listas de verificación? 

0 

SEISON (LIMPIAR) 
  
  

15 
¿La zona de trabajo da la impresión de estar completamente 
limpia? 

1 

16 
¿Los operarios del área, en su conjunto, muestran una higiene 
adecuada de acuerdo con la naturaleza de sus labores? 

2 

17 
¿Se han eliminado las causas de contaminación, y no se ha 
limitado únicamente a la presencia de suciedad? 

1 

18 ¿Los trabajadores del área siguen una rutina regular de limpieza? 1 

19 
¿Se han asignado áreas específicas y se han proporcionado 
elementos para la adecuada disposición de los desechos? 

2 

SEIKETSU (ESTANDARIZAR) 
  
  

20 
¿Se han implementado herramientas estandarizadas para 
preservar la identificación de las tres primeras “S”? 

0 

21 
¿Se emplea evidencia visual para demostrar el cumplimiento de 
las condiciones de las tres primeras “S”? 

0 

22 
¿Se recurre al uso de plantillas como medio para acceder en el 
área de trabajo a un ambiente ordenado? 

0 

23 
¿Existe un plan de revisión programada para evaluar la utilidad, 
obsolescencia y condición de los componentes? 

0 

24 
¿Durante el periodo de evaluación, se han sugerido mejoras para 
el área? 

0 

25 
¿Se han creado instrucciones o guías de procedimientos 
operativos estándar? 

0 

SHITSUKE (DISCIPLINA) 
  
  

26 
¿Hay un ambiente evidente de respeto y tolerancia con respecto 
a los estándares establecidos y las metas alcanzadas en relación 
con las tres primeras “S”? 

1 

27 ¿Se observa iniciativa y proactividad en la implementación de 5S? 0 

28 
¿Se han detectado situaciones que afecten los principios 5S 
durante el periodo evaluado, aunque no sea el momento de 
completar este formulario? 

0 

29 
¿Los resultados alcanzados mediante la metodología son 
evidentes y visibles? 

0 

TOTAL 17 

Fuente: Confecciones San Mateo E.I.R.L 
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En base al criterio de calificación, se muestra en la Tabla 7, el puntaje que se obtuvó 

en la revisión 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 auditoría inicial 5S 

FECHA 
PUNTAJE 

OBTENIDO (a) 
PUNTAJE 
TOTAL (b) 

RESULTADO 
(a/b*100%) 

27/04/2023 17 81 19.44% 

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

Implementación de la herramienta escogida 

La metodología 5S es una estrategia de gestión diseñado para mejorar la 

organización la eficiencia y el ambiente laboral. Está 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 más 

ordenado, limpio y eficiente. 

- Reunión para presentar el proyecto de mejora 

Para realizar la aplicación efectiva de la metodología, es esencial establecer y 

definir los objetivos claves de las 5S, como la reducción de polos T-Shirt mal 

confeccionados, incrementar la calidad de polos T-Shirt e incrementar la 

productividad en la empresa de confecciones. Está reunión fue clave para introducir 

el programa 5S y explicar a cada uno de los colaboradores en que consiste la 

aplicación del proyecto.  
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Figura 5: Reunión de presentación de metodología 5S 

 

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

- Análisis en base a una visita al Gemba 

En base a la visita que se realizó, se pudo evaluar la magnitud del desorden y la 

desorganización. Además, se pudo identificar las áreas específicas que requieren 

atención inmediata, así como también las deficiencias que afectan directamente 

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

Por ello, se realizó una tarjeta roja, donde la oportunidad de mejora que se encontró 

fue la condición del área de trabajo cuando los polos T-Shirt se encontraban en 

proceso de confección, considerando la primera S de la implementación. 
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Figura 6: Tarjeta Roja de Oportunidad de Mejora 

 

Fuente: Elaboración 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 confección de polos que inicialmente se encontraban en las 

mesas de trabajo, fueron reubicados para mantener una mejor selección de estos, 

separando los materiales innecesarios de los que se usan constantemente. 

Figura 8: Reubicación 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 implementación de las 5S, se ordenó los 

hilos por colores en estantes cercanos a los operarios, con la intención de optimizar 

tiempos en la búsqueda del hilo requerido por el operario. 

Figura 9: Clasificación de hilos por colores 

 

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

La implementación de la tercera S, que consistió en eliminar toda fuente que genere 

suciedad, se hizo con la finalidad de preservar el buen estado de las máquinas, de 

los materiales y de la materia prima, de tal manera se eviten desperdicios por mala 

operatividad. Para ello, se estableció un plan de limpieza con el objetivo de 

supervisar el mantenimiento tanto de las máquinas como de las estaciones de 

trabajo. 

Figura 10: Inexistente 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 

 

Fuente: Elaboración 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.I.R.L. 

La implementación de la cuarta S es esencial para la mejora continua, ya que 

asegura la sostenibilidad del sistema implementado. En pocas palabras, la 

“estandarización” implica establecer procedimientos y normas de trabajo, 

favoreciendo el proceso de la toma de decisiones con la intención de prevenir fallas 

en los procesos. Además, ayuda a preservar los logros obtenidos mediante las tres 

primeras “S”. La estandarización se realizó con el objetivo de reducir defectos y 

devoluciones, disminuir tiempos de trabajo y mejorar la satisfacción del cliente. 

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

para fácil entendimiento de la aplicación de las tres primeras S.
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Figura 13: Procedimientos para la aplicación de la primera S 

PROCEDIMIENTO DE LA 1° S (CLASIFICACIÓN) 

PUESTOS: Operarios de producción (envasado) 

ÁREA: Envasado CÓDIGO: 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 producción. 

        

ALCANCE:      

Es aplicable a todas las áreas y zonas ubicadas en el área de envasado (etiquetado, 

encorchado, llenado de botellas, sellado hermético y encajonado) 

        

RESPONSABLES:      

Operarios del área de envasado     

        
  

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

            

 

Fuente: Elaboración propia 
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Figura 14: Procedimientos para la aplicación de la segunda S 

PROCEDIMIENTO DE LA 2° S (ORDEN) 

PUESTOS: Operarios de producción (envasado) 

ÁREA: Envasado CÓDIGO: PPE-002 

        

OBJETIVO:      

Localizar los elementos o instrumentos necesarios de acuerdo a la frecuencia de 

uso. Se debe señalizar y etiquetar los materiales y las áreas de trabajo. 

        

ALCANCE:      

Es aplicable a todas las áreas y zonas ubicadas en el área de envasado (etiquetado, 

encorchado, llenado de botellas, sellado hermético y encajonado) 

        

RESPONSABLES:      

Operarios del área de envasado     

        

  
        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

     

 

  

        

        

        

        

        

        

        

        

        

            

 

Fuente: Elaboración propia 



39 
 

Figura 15: Procedimientos para la aplicación de la 3° S 

PROCEDIMIENTO DE LA 3° S (LIMPIEZA) 

PUESTOS: Operarios de producción (envasado) 

ÁREA: Envasado CÓDIGO: PPE-003 

        

OBJETIVO:      

Realizar la limpieza no solo de manchas y polvo, sino de documentos y materiales 

innecesarios alrededor o dentro de las áreas de trabajo. 

        

ALCANCE:      

Es aplicable a todas las áreas y zonas ubicadas en el área de envasado (etiquetado, 

encorchado, llenado de botellas, sellado hermético y encajonado) 

        

RESPONSABLES:      

Operarios del área de envasado     

        

DIAGRAMA DE FLUJO 

 
  

Fuente: Elaboración propia 

Y, por último, en base a la quinta “S”, la disciplina, abarca leyes, normas y respeto 

a nivel individual y organizacional. Esta última S, es esencial para mantener el 

sistema, establecer hábitos y promover una cultura en la vida y el trabajo. Destaca 

la importancia del compromiso de la dirección ejecutiva, tales como lideres en la 
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implementación de las 5S. Además, la practica continua de buenos hábitos 

contribuye a mejorar el entorno laboral. 

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

AUDITORIA 5S - FINAL 

Fecha 27/6/2023  
  
  
  

Área: Producción de polos T-Shirt 

Auditores: Geancarlo Condor  

    Jose Salazar 

SEIRI (CLASIFICAR) PUNTAJE 

1 
¿Están los artículos esenciales para realizar las actividades del 
área dispuestos de manera ordenada? 

2 

2 
¿Las herramientas están listas y en condiciones adecuadas para 
su utilización? 

1 

3 

Si se detectan objetos deteriorados, ¿Se han clasificado como 
aprovechables o no aprovechables?, ¿Existe un plan definido para 
su reparación y están separados con la indicación 
correspondiente? 

1 

4 ¿Los pasillos están despejados y sin obstrucciones? 1 

5 
¿Las estaciones de trabajo se encuentran despejadas, sin 
elementos innecesarios encima de ella? 

1 

6 
¿Es posible identificar cuáles son los elementos indispensables en 
el área? 

1 

7 
¿La línea de producción está libre de objetos que no son 
necesarios para su utilización? 

1 

SEITON (ORDENAR) 
  
  

8 
¿Cada elemento esencial cuenta con un lugar designado y 
adecuado en el que se encuentra ubicado?, ¿Existe un orden y 
organización establecidos para mantener cada cosa en su sitio? 

1 

9 
¿Existen áreas claramente marcadas para aquellos elementos que 
son de uso menos frecuente? 

1 

10 
¿Se emplea la identificación visual de manera qué cualquier 
persona externa al área pueda organizar adecuadamente los 
objetos en el espacio? 

1 

11 
¿Los objetos están dispuestos según su frecuencia de uso, 
colocando los más utilizados en proximidad y los menos utilizados 
a mayor distancia? 

1 
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12 ¿Opina que cantidad de elementos dispuestos es la adecuada? 1 

13 
¿Se han establecido métodos para asegurar que cada elemento 
regrese a su ubicación designada? 

1 

14 
¿Implementan sistemas visuales como códigos o cintas de color, 
señalización y listas de verificación? 

0 

SEISON (LIMPIAR) 
  
  

15 
¿La zona de trabajo da la impresión de estar completamente 
limpia? 

1 

16 
¿Los operarios del área, en su conjunto, muestran una higiene 
adecuada de acuerdo con la naturaleza de sus labores? 

2 

17 
¿Se han eliminado las causas de contaminación, y no se ha 
limitado únicamente a la presencia de suciedad? 

1 

18 ¿Los trabajadores del área siguen una rutina regular de limpieza? 1 

19 
¿Se han asignado áreas específicas y se han proporcionado 
elementos para la adecuada disposición de los desechos? 

2 

SEIKETSU (ESTANDARIZAR) 
  
  

20 
¿Se han implementado herramientas estandarizadas para 
preservar la identificación de las tres primeras “S”? 

2 

21 
¿Se emplea evidencia visual para demostrar el cumplimiento de 
las condiciones de las tres primeras “S”? 

2 

22 
¿Se recurre al uso de plantillas como medio para acceder en el 
área de trabajo a un ambiente ordenado? 

1 

23 
¿Existe un plan de revisión programada para evaluar la utilidad, 
obsolescencia y estado de los elementos? 

2 

24 
¿Durante el periodo de evaluación, se han sugerido mejoras para 
el área? 

1 

25 
¿Se han creado instrucciones o guías de procedimientos 
operativos estándar? 

1 

SHITSUKE (DISCIPLINA) 
  
  

26 
¿Hay un ambiente evidente de respeto y tolerancia con respecto 
a los estándares establecidos y las metas alcanzadas en relación 
con las tres primeras “S”? 

2 

27 ¿Se observa iniciativa y proactividad en la implementación de 5S? 2 

28 
¿Se han detectado situaciones que afecten los principios 5S 
durante el periodo evaluado, aunque no sea el momento de 
completar este formulario? 

2 

29 
¿Los resultados alcanzados mediante la metodología son 
evidentes y visibles? 

2 

TOTAL 39 
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Fuente: Elaboración propia 

 

Al terminar con la implementación se realizó una auditoria final, llegando a alcanzar 

39 puntos con un resultado total de 48.15%. 

Tabla 10: Resultado de la auditoría final 5S 

FECHA 
PUNTAJE 

OBTENIDO (a) 
PUNTAJE 
TOTAL (b) 

RESULTADO 
(a/b*100%) 

27/06/2023 39 87 44.83% 

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

Dimensión 2: Kaizen  

Ambos indicadores descritos a continuación, permitirán la medición de los 

resultados en base a la aplicación de las herramientas de la Manufactura esbelta 

empleadas en la investigación. 

Indicador Disponibilidad 

% Disponibilidad =
Tiempo Productivo

Tiempo disponible
  𝑥 100    

Indicador: Productos defectuosos 

% Productos defectuosos = 
Cantidad de Producto defectuoso   

Cantidad Total producido
 𝑥 100 

Datos y resultados de la variable Dependiente: Pre-Test 

Variable Dependiente: Productividad 

Para el análisis de esta Variable se utilizará los Indicadores de Eficiencia y Eficacia  

Dimensión 1: Eficiencia 

% Tiempo de Ciclo = 
Tiempo de ciclo Planificado   

Tiempo de ciclo Real
𝑋 100 

Dimensión 2: Eficacia 

 % Cumplimiento de Producción = 
Producción Real

Producción Planificada
 𝑥 100 

La información 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, 14 y 15. 

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

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

EMPRESA: SAN MATEO E.I.R.L. MÉTODO PRE-TEST 

  

ELABORADO:  
GEANCARLO CONDOR 

PROCESO 
CONFECCIÓN DE 
POLOS T-SHIRT JOSÉ SALAZAR 

INDICADOR: KAIZEN FÓRMULA 
%EFICIENCIA=TIEMPO 

DE CICLO/TIEMPO 
TAKT 

Fecha Tiempo de Ciclo 
Tiempo 

Takt 
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: Elaboración propia 
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Figura 16: Eficiencia entre las semanas 1 – 12 (PRE-TEST) 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

Se denotó que con una media del 74.05%, con una variación de la proporción 

muestral de 1.5 % aproximadamente. Además, con los cuartiles se determinó que 

la proporción muestral hasta el 25% alcanzan un límite de 72.9% y como límite al 

75% (con respecto al Q3) en la cual, la proporción muestral no rebasa el 74.59% 

llegando a concluir que la muestra no contó con una dispersión connotada que 

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

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

EMPRESA: SAN MATEO E.I.R.L. MÉTODO PRE-TEST 

  

ELABORADO:  

GEANCARLO 
CONDOR PROCESO 

CONFECCIÓN DE POLOS 
T-SHIRT 

JOSÉ SALAZAR 

INDICADOR: KAIZEN FÓRMULA 
%PROD. DEFECTUOSOS 
= CANT. DE PRODUCTOS 

D./PROD. TOTAL 

Fecha 
Cantidad de 
productos 

defectuosos 

Producción 
Total 

(%) Productos 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: Elaboración propia 



46 
 

Figura 17: Productos defectuosos entre las semanas 1 – 12 (PRE-TEST) 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

Se tuvo como resultado, la variable %productos defectuosos-PRE presentó una 

media de 1.54%, con un error 0.8% no presentó dispersión 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 información de la eficacia de la semana 1 – 12 (PRE-TEST) 

REGISTRO DE INFORMACIÓN DE EFICACIA ENTRE LA SEMANA 1 - 12  

EMPRESA: SAN MATEO E.I.R.L. MÉTODO PRE-TEST 

  

ELABORADO:  
GEANCARLO CONDOR 

PROCESO 
CONFECCIÓN DE 
POLOS T-SHIRT JOSÉ SALAZAR 

INDICADOR: KAIZEN FÓRMULA 

%EFICACIA = 
PRODUCCIÓN 

REAL/PRODUCCIÓN 
PLANIFICADA 

Fecha Producción Real 
Producción 
Panificada 

Eficacia 

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: Elaboración propia 
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Figura 18: Eficacia entre las semanas 1 – 12 (PRE-TEST) 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

 
 

Se concluyó 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 conllevó a la conclusión que 

los datos evaluados presentaron un poco de dispersión. Además, el 50% de los 

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

REGISTRO DE INFORMACIÓN DE PRODUCTIVIDAD ENTRE LA SEMANA 1 - 12  

EMPRESA: SAN MATEO E.I.R.L. MÉTODO PRE-TEST 

  

ELABORADO:  
GEANCARLO CONDOR 

PROCESO 
CONFECCIÓN DE 
POLOS T-SHIRT JOSÉ SALAZAR 

INDICADOR: KAIZEN FÓRMULA 
%PRODUCTIVIDAD = 

%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: Elaboración propia 
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Figura 19: Productividad entre las semanas 1 – 12 (PRE-TEST) 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

Se pudo establecer según el informe estadístico que el promedio de la variable 

%productividad-PRE es de 45.88%, siendo este el resultado de la multiplicación 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. MÉTODO POST-TEST 

  

ELABORADO:  

GEANCARLO 
CONDOR PROCESO 

CONFECCIÓN DE 
POLOS T-SHIRT 

JOSÉ SALAZAR 

INDICADOR: KAIZEN FÓRMULA 
%EFICIENCIA=TIEMPO 

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: Elaboración propia 

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

 

Fuente: Elaboración propia 

Tabla 16: Registro de datos de productos defectuosos (POST-TEST) 

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

EMPRESA: 
SAN MATEO 

E.I.R.L. 
MÉTODO POST-TEST 

 

ELABORADO:  

GEANCARLO 
CÓNDOR PROCESO 

CONFECCIÓN DE POLOS 
T-SHIRT 

JOSÉ SALAZAR 

INDICADOR: KAIZEN FÓRMULA 
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%PROD. DEFECTUOSOS 
= CANT. DE PRODUCTOS 

D./PROD. TOTAL 

Fecha 
Cantidad de 
productos 

defectuosos 

Producción 
Total 

(%) Productos 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: Elaboración propia 
Figura 21: Productos Defectuosos de la semana 1-12 (POST-TEST) 

 

Fuente: Elaboración propia 

Tabla 17: Registro de información de la eficacia (POST-TEST) 

REGISTRO DE INFORMACIÓN DE EFICACIA ENTRE LA SEMANA 1 - 12  

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

  

ELABORADO:  

GEANCARLO 
CONDOR PROCESO 

CONFECCIÓN DE 
POLOS T-SHIRT 

JOSÉ SALAZAR 

INDICADOR: KAIZEN FÓRMULA 
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%EFICACIA = 
PRODUCCIÓN 

REAL/PRODUCCIÓN 
PLANIFICADA 

Fecha Producción Real 
Producción 
Panificada 

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: Elaboración propia 

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

 

Fuente: Elaboración propia 

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

REGISTRO DE INFORMACIÓN DE PRODUCTIVIDAD ENTRE LA SEMANA 1 - 12  

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

GEANCARLO 
CONDOR PROCESO 

CONFECCIÓN DE 
POLOS T-SHIRT 

JOSÉ SALAZAR 

INDICADOR: KAIZEN FÓRMULA 
%PRODUCTIVIDAD = 

%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: Elaboración propia 

Figura 23: Productividad de la semana 1-12 (POST-TEST) 

 

Fuente: Elaboración propia 

Para la presente investigación, constará de 4 fases, las cuales son: 

• Fase I (Información para el Pre-Test) 

• Fase II (Implementación de 5S) 
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• Fase III (Implementación de Kaizen) 

• Fase IV (Resultados obtenidos Pre-Test) 

La Fase I consistió en la recopilación de información, toma de tiempos, evaluación 

y medición de indicadores, reunión con miembros de la empresa y operarios de 

confección, y a su vez, la capacitación conjunta de los jefes de cada área para 

instruirlos y hacerlos participe de la propuesta que se menciona en la investigación, 

con la intención de generar una cultura de cambios y con un enfoque de mejorar 

constantemente la empresa. 

La Fase II consistió en, la implementación de la 5S. Aquí se constituirá un comité, 

con el objetivo de tener representantes líderes que puedan llevar a cabo la 

implementación, 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 III, se consolidó la información recolectada y se realiza una reunión con 

la alta dirección de la empresa con la intención de tener el respaldo y el compromiso  
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para implementar Kaizen. Cuando se empezó con la implementación, se realizó un analisis a cada proceso que se llevan a cabo 

en la empresa de confecciones, con la intención de encontrar oportunidades de mejora y así mejorar la productividad de la 

empresa. Además, se planteó actividades para generar un cambio en la elaboración de polos T-Shirt y por último se busca 

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

evitando errores humanos que generen problemas en la productividad. 

Por último en la Fase IV, se buscó estandarizar las herramientas implementadas para que continue el patrón 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 I FASE de implementación 

Proyecto: Aplicación del Lean Manufacturing Empresa: Confecciones San Mateo E.I.R.L Fecha de inicio 1/3/2023 

Objetivo: 
Mejorar la Productividad del área de 

producción  
Responsables: 

Condor Chávez, Geancarlo  
Fecha de fin 15/11/2023 

Salazar Díaz, José Martin  

ÍTEM ACTIVIDADES 

Año: 2023 

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 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

FASE 
I 

Inicio de la investigación (PRE-TEST) 

  

                                                                        

Reunión con la Gerencia de la empresa 
seleccionada 

                                                                        

Aprobación de la aplicación                                                                         

Diagnostico                                                                          

Identificación de las operaciones                                                                         

Presentación de la propuesta de 
implementación 

                                                                        

Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 20: Cronograma del desarrollo de la II FASE de implementación 

Proyecto: Aplicación del Lean Manufacturing Empresa: Confecciones San Mateo E.I.R.L Fecha de inicio 1/3/2023 

Objetivo: 
Mejorar la Productividad del área de 

producción  
Responsables: 

Condor Chávez, Geancarlo  
Fecha de fin 15/11/2023 

Salazar Díaz, José Martin  

ÍTEM ACTIVIDADES 

Año: 2023 

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 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

IMPLEMENTACIÓN DEL LEAN MANUFACTURING 

FASE 
II 

IMPLEMENTACIÓN 5S 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

                                                                        

* Diagnóstico                                                                         

Identificación de máquinas y ambientes de la 
línea de polos T-Shirt 

                                                                        

Formar equipo de trabajo 5S                                                                         

Capacitación y definición de actividades 
estratégicas 

                                                                        

* Primera S – Seleccionar                                                                         

Clasificación de las herramientas y objetos en 
el proceso 

                                                                        

* Segunda S – Ordenar                                                                         

Diseñar la ubicación de las herramientas y 
objetos útiles 

                                                                        

Señalizar áreas de trabajo y rotular los 
elementos 

                                                                        

* Tercera S – Limpiar                                                                         

Establecer y ejecutar actividades de limpieza 
en el área productiva 

                                                                        

* Cuarta S – Estandarizar                                                                         

Implementar políticas y procedimientos 
estándar 

                                                                        

* Quinta S – Disciplina                                                                         

Realizar Auditoria 5S                                                                         

Registrar resultados de indicadores                                                                         

Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 21: Cronograma del desarrollo de la III FASE de implementación 

Proyecto: Aplicación del Lean Manufacturing Empresa: Confecciones San Mateo E.I.R.L Fecha de inicio 1/3/2023 

Objetivo: 
Mejorar la Productividad del área de 

producción  
Responsables: 

Condor Chávez, Geancarlo  
Fecha de fin 15/11/2023 

Salazar Díaz, José Martin  

ÍTEM ACTIVIDADES 

Año: 2023 

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 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

IMPLEMENTACIÓN DEL LEAN MANUFACTURING 

FASE 
III 

IMPLEMENTACIÓN KAIZEN                                                                           

* Compromiso de alta dirección                                                                           

Compromiso de alta dirección para la 
implementación 

                                                                          

Comunicación de la importancia de 
mejora continua 

                                                                          

Capacitación sobre los principios de 
Kaizen 

                                                                          

* Análisis de Procesos Actuales                                                                           

Análisis detallado de los procesos de 
elaboración de polos T-Shirt 

                                                                          

Identificación de cuellos de botella, 
desperdicios y oportunidades de mejora 

                                                                          

* Implementación de cambios                                                                           

Seleccionar ideas de impacto positivo                                                                           

Monitorear resultados                                                                           

* Estandarización                                                                           

Establecer estándares para nuevos 
procesos y procedimientos 

                                                                          

Proporcionar formación continua a los 
colaboradores 

                                                                          

Revisar periódicamente nuevas 
oportunidades de mejora 

                                                                          

Ajustar y adaptar enfoque Kaizen, según 
sea necesario 

                                                                          

Fuente: Elaboración propia 



54 
 

Tabla 22: Cronograma del desarrollo de la IV FASE de implementación 

Proyecto: Aplicación del Lean Manufacturing Empresa: Confecciones San Mateo E.I.R.L Fecha de inicio 1/3/2023 

Objetivo: 
Mejorar la Productividad del área de 

producción  
Responsables: 

Condor Chávez, Geancarlo  
Fecha de fin 15/11/2023 

Salazar Díaz, José Martin  

ÍTEM ACTIVIDADES 

Año: 2023 

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 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

FASE 
IV 

Evaluación de resultados (POST-
TEST) 

                                                                          

Revisar los resultados obtenidos. Pre  
test y post test 

                                                                          

Realizar la prueba de Normalidad                                                                           

Realizar la prueba de Hipótesis                                                                           

Conclusión                                                                           

Recomendaciones                                                                           

Fuente: Elaboración propia 
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3.5. Método de análisis de datos 

Para poder evidenciar la mejora en la productividad en la empresa de 

confecciones con la aplicación de la Manufactura esbelta, se llevó a cabo el 

siguiente procedimiento:  

• Pre-Prueba: Los datos se recolectaron previamente a la aplicación de 

las herramientas de la Manufactura esbelta. 

• Post-Prueba: Los datos se recolectaron posteriormente a la 

implementación de las herramientas de la Manufactura esbelta.  

Los datos estadísticos de la investigación fueron analizados con el apoyo del 

Software Minitab 19 y SPSS desarrollándose de la siguiente manera: 

Análisis estadístico descriptivo: Se analizó la tendencia por medio de la media, 

moda, la mediana y también la variabilidad de los datos obtenidos a través de la 

desviación estándar, la varianza y gráficos estadísticos.  

Análisis estadístico Inferencial:  Se realizó un análisis de normalidad por medio 

del método de Shapiro Wilk o Kolmogorov-Smirnov para ver si los datos de la 

investigación presentan una distribuciòn paramétrica o no paramétrica, 

posteriormente se comprobó las hipótesis por medio del método T student. 

3.6. Aspectos éticos 

En la investigación titulada, Aplicación de Lean manufacturing para mejorar la 

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

Lima-2023 se respetó la autenticidad y veracidad de la información ofrecida por la 

empresa estudiada cumpliendo con el reglamento de la Universidad César Vallejo, 

la investigación que se realizó tiene la aprobación del gerente general el cual se 

evidencia en el Anexo 4,  así mismo para comprobar la autenticidad se hizo uso de 

la herramienta Turnitin para medir la originalidad de la investigación el cual se 

muestra en el Anexo 1. 

  



56 
 

IV. RESULTADOS 

Análisis descriptivo  

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

• Datos y resultados de la variable Independiente: Post test  

Dimensión 2: Kaizen 

Indicador: Productos defectuosos 

% Productos defectuosos=
Cantidad de Producto defectuoso   

Cantidad Total producido
 𝑥 100 

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

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 

Cantidad de productos defectuosos 62 52 63 51 54 42 60 39 45 34 31 39 

Producción 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: Elaboración propia 
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• Datos y resultados de la variable Dependiente: Post Test 

Variable Dependiente: Productividad 

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

Dimensión 1: Eficiencia 

Eficiencia(%) = (
Tiempo productivo   

Tiempo disponible 
)𝑋 100 

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

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: Elaboración propia 
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Dimensión 2: Eficacia 

 Eficacia(%) = ( 
Producción Real 

Producción planificada
)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 

Producción Real  7490 7470 7540 7540 7200 7640 7480 7740 7380 7500 7620 7500 

Producción 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: Elaboración propia 
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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: Elaboración propia 
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Productividad 

Se observó los resultados de la productividad durante la investigación, usando los siguiente métodos y consideraciones: 
 

Recopilación 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 últimos 3 meses. Asegurándonos de tener datos semanales para cada uno de los 

períodos. 

 

Análisis Descriptivo: Se realizó un análisis detallado de los datos. Se tiene que calcular las medias y otras estadísticas 

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

 SEM 1  SEM 2 SEM 3 SEM 4 SEM 5 SEM 6 SEM 7 SEM 8 SEM 9 SEM 10 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: Elaboración propia 

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

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

Figura 24: Representación gráfica de Productividad 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Figura 25: Cuadro descriptivo con medidas de tendencia central 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 28: Variación porcentual del Post-Test con respecto al Pre-Test 

 Eficiencia Eficiencia Eficiencia 
% 

Productos 
defectuosos 

% 
Productos 

defectuosos 

% 
Productos 

defectuosos 
%Eficacia %Eficacia %Eficacia %Product. %Product. %Product. 

  PRE-
TEST 

POST-
TEST 

Variación 
% 

PRE-TEST POST-TEST Variación % PRE-TEST POST-TEST 
Variación 

% 
PRE-TEST POST-TEST Variación % 

SEM 1 72.47% 81.15% 11.97% 1.50% 1.02% -31.90% 65.00% 81.06% 24.71% 46.96% 64.90% 38.22% 

SEM 2 73.96% 78.60% 6.27% 1.25% 0.85% -31.58% 66.02% 80.84% 22.46% 48.83% 63.55% 30.14% 

SEM 3 73.56% 77.97% 5.99% 2.19% 1.04% -52.63% 65.66% 81.60% 24.28% 48.30% 63.63% 31.73% 

SEM 4 74.17% 77.75% 4.83% 1.14% 0.83% -27.14% 66.20% 81.60% 23.26% 49.10% 63.45% 29.22% 

SEM 5 71.41% 75.07% 5.13% 1.49% 0.99% -33.49% 58.07% 77.92% 34.18% 41.53% 58.56% 41.02% 

SEM 6 72.71% 86.42% 18.85% 1.63% 0.74% -54.84% 61.60% 82.68% 34.22% 44.79% 71.46% 59.52% 

SEM 7 72.03% 86.91% 20.67% 1.83% 1.00% -45.32% 64.94% 80.95% 24.67% 46.90% 70.66% 50.66% 

SEM 8 74.64% 89.25% 19.57% 1.52% 0.67% -55.68% 62.61% 83.77% 33.79% 46.73% 74.77% 59.99% 

SEM 9 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: Elaboración propia
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El propósito de evaluar en qué grado la aplicación de la Manufactura esbelta sí 

influyó en la eficiencia de una empresa de confecciones. Se realizó un estudio que 

involucra la recolección de datos tanto antes como después de la adopción de esta 

metodología. Este análisis se realizó a lo largo de 9 meses, dividiéndolo en 3 fases: 

Pre-Test que abarcó desde marzo hasta mayo, la implementación que inició con su 

primera etapa en el Pre-Test (5S) para luego tener mejores condiciones para la 

implementación de Kaizen y un Post-Test que abarcó desde junio hasta agosto. 

El análisis descriptivo de los datos reveló que la productividad experimentó 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 aplicación de la Manufactura esbelta, la 

eficiencia experimentó un crecimiento continuo en el periodo posterior, alcanzando 

un 49% en agosto.  

Este análisis también involucró la evaluación de la variabilidad de los datos. Se 

observó que la dispersión de la productividad, medida por la desviación estándar, 

disminuyó de 7.70 en el Pre-Test a 6.19 en el post test. La asimetría y la curtosis, 

que indican la forma de la distribución de los datos, también experimentaron 

cambios notables, manifestando el progreso en la consistencia de la productividad 

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

El siguiente paso en este análisis sería llevar a cabo un análisis de comparación de 

medias con el objetivo de incrementar la significancia estadística del aumento de 

productividad tras la adopción de la Manufactura esbelta. Además, se podría 

desarrollar un modelo de regresión que relacione el tiempo con la productividad 

para predecir los niveles de productividad en los próximos meses, considerando la 

tendencia de crecimiento observada. 

Estos cálculos proporcionan estadísticas descriptivas para los datos de 

productividad previo y post de la aplicación de la Manufactura esbelta en la empresa 

textil.  
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Análisis Inferencial 

Para el análisis inferencial, se debió tomar en cuenta que no podemos inferir o sacar 

conclusiones sobre los datos si estos no se pueden extrapolar debido a cierto patrón 

de aleatoriedad, sin embargo, los datos tomados al no presentar aleatoriedad 

basando su análisis en descriptivo- inferencial. Por ello, la variable dependiente 

será expuesta a un test de normalidad ajustándose de acuerdo al estadístico p, que 

se concluirá si los datos siguen una distribución normal o no. 

• Primer paso: PRUEBA DE NORMALIDAD EFICIENCIA: 

Hipótesis I: 

H0: Los datos recolectados en el Pre-Test con respecto a la eficiencia siguen 

una distribución normal. 

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

siguen una distribución normal.  

Hipótesis II: 

H0: Los datos recolectados en el Post-Test con respecto a la eficiencia 

siguen una distribución normal. 

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

siguen una distribución normal. 

Nivel de significancia 

Confianza: 95% 

Significancia(alfa): 5% 

Regla de Decisión 

Si el pvalor > alfa Aceptamos H0 y se rechaza H1 (Dado que los datos 

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

Si el pvalor ≤ alfa, se rechaza H0 y se acepta H1 (Dado que los datos no 

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

Pruebas de normalidad 

 Kolmogorov-Smirnovª Shapiro-Wilk 

 Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
PRE_TEST_EFICIENCIA .120 12 .200 .955 12 .706 
POST_TEST_EFICIENCIA .252 12 .034 .845 12 .032 

 

Fuente: Elaboración propia 

Conclusión 

Se tomará en consideración 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: 

✓ En el PRE_TEST_EFICIENCIA, el p-valor es 0,706 > 0,05. Entonces, se 

acepta H0 donde los datos siguen una distribución normal, es por ello que 

se empleará pruebas paramétricas (T-Student). 

✓ En el POST_TEST_EFICIENCIA el p-valor es 0,035 < 0,05. Entonces, se 

acepta H1 donde los datos siguen no siguen una distribución normal, es 

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

Tabla 29: Validación del procedimiento a seguir (Eficiencia) 

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

Paramétrico NO Paramétrico Wilcoxon 

Fuente: Elaboración propia 

• SEGUNDO PASO: PRUEBA DE HIPÓTESIS 

HIPÓTESIS: 

H0: La aplicación de la Manufactura esbelta NO mejora la eficiencia en la 

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

H1: La aplicación 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 Decisión 

Si el pvalor > alfa Aceptamos H0 y se rechaza H1 (Dado que los datos tienen 

una distribución normal, entonces se emplearán pruebas paramétricas). 

Si el pvalor ≤ alfa, se rechaza H0 y se acepta H1 (Dado que los datos tienen 

una distribución normal, entonces se empleó pruebas no paramétricas). 

PRUEBA WILCOXON: 

Figura 27: Prueba de WILCOXON 

Prueba de rangos con signo de wilcoxon 
 

 RANGOS   

  
N Rango 

promedio 
Suma de 

rangos 

POST_TEST_EFICIENCIA - 
PRE_TEST_EFICIENCIA 

Rangos 
negativos 0^a 0.00 0.00 

Rangos positivos 12^b 
                 
6.50  

              
78.00  

  Empates 0^c     
  Total 12     

 
Estadísticos de pruebaª 

 

POST_TEST_EFICIENCIA 
- PRE_TEST_EFICIENCIA 

Z -3.05g^b 
Sig. asin. 
(bilateral) 

.002 

 

Fuente: Elaboración propia 

Conclusión 

Dado que las variables exhiben una distribución normal se utilizará el procedimiento 

paramétrico Wilcoxon. Se concluye lo siguiente: 

✓ 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 H0, aceptando H1 donde 
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se establece que la implementacion de Lean Manufacturing contribuye a 

incrementar la eficiencia en la empresa de confecciones San Mateo 

E.I.R.L. 

 

• Primer paso: PRUEBA DE NORMALIDAD EFICACIA: 

Hipótesis I: 

H0: Los datos obtenidos en el Pre-Test con respecto a la eficacia siguen una 

distribución normal. 

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

una distribución normal.  

Hipótesis II: 

H0: Los datos obtenidos en el Post-Test con respecto a la eficacia siguen 

una distribución normal. 

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

una distribución normal. 

Nivel de significancia 

Confianza: 95% 

Significancia(alfa): 5% 

Regla de Decisión 

Si el pvalor > alfa Aceptamos H0 y Se rechaza la hipótesis nula (H1) que 

sugiere que los datos tienen una distribución normal, por lo tanto, se 

emplearon pruebas paramétricas. 

Si el pvalor ≤ alfa, se rechaza H0 y Se acepta la hipótesis nula (H1) que 

indica que los datos no tienen una distribución normal, por lo tanto, se 

emplearon pruebas no paramétricas. 

3.5 

Figura 28: Prueba de normalidad de Shapiro-Wilk  

 



69 
 

Pruebas de normalidad 

 Kolmogorov-Smirnovª Shapiro-Wilk 

 Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
PRE_TEST_EFICACIA .201 12 .193 .918 12 .266 
POST_TEST_EFICACIA .221 12 .111 .932 12 .400 

  

Fuente: Elaboración propia 

Conclusión 

Dado que la muestra es igual o menor a 30 se tendrá en cuenta la prueba de 

Shapiro Wilk. Asimismo, se observa en las variables PRE_TEST_EFICACIA  

y POST_TEST_EFICACIA lo siguiente: 

✓ En el PRE_TEST_EFICACIA, el p-valor es 0,266 > 0,05. Entonces, se 

acepta la hipótesis nula (H0) de que los datos siguen una distribución 

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

✓ En el POST_TEST_EFICACIA el p-valor es 0,40 > 0,05. Entonces, se 

acepta la hipótesis nula (H0) de que los datos siguen una distribución 

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

Tabla 30: Validación del procedimiento a seguir (Eficacia) 

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

Paramétrico Paramétrico T-Student 

Fuente: Elaboración propia 

• SEGUNDO PASO: PRUEBA DE HIPÓTESIS 

HIPÓTESIS: 

H0: La aplicación de la Manufactura esbelta NO mejora la eficacia en la 

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

H1: La aplicación 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 Decisión 

Si el pvalor > alfa Aceptamos H0 y Se rechaza la hipótesis alternativa (H1), 

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

pruebas paramétricas. 

Si el pvalor ≤ alfa, se rechaza H0 y Se acepta la hipótesis alternativa (H1), 

dado que los datos no tienen una distribución 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     Significación 

  Media 
Desv. 

Estándar 

Media de 
error 

estándar Inferior Superior t gl 
P de un 
factor 

P de 
dos 

factore
s 

Par 
1 

POST_TEST_EFICIENCI
A - 
PRE_TEST_EFICIENCIA 

-
.192808

3 .0368557 .0106393 -.2162253 

-
.169391

4 

-
18.12

2 11 <.001 <.001 

 

Fuente: Elaboración propia 

Conclusión 

Dado que las variables tienen un comportamiento normal se utilizará el 

procedimiento paramétrico T-Student. Se concluye lo siguiente: 

✓ 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 H0, aceptando H1 donde se 

sostiene que la eficiencia en la empresa de confecciones San Mateo 

E.I.R.L. se ve mejorada mediante la implementacion de Lean 

Manufacturing. 

• Primer paso: PRUEBA DE NORMALIDAD PRODUCTIVIDAD: 

Hipótesis I: 

H0: Los datos recolectados en el Pre-Test sobre la productividad exhiben 

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

muestran una distribución normal. 

Hipótesis II: 

H0: Los datos recolectados en el Post-Test sobre la productividad exhiben 

una distribución normal. 

H1: Los datos recolectados en el Post-Test sobre la productividad no exhiben 

una distribución normal. 

Nivel de significancia 

Confianza: 95% 

Significancia(alfa): 5% 

Regla de Decisión 

Si el pvalor > alfa Aceptamos H0 y Se rechaza la hipótesis alternativa (H1), 

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

pruebas paramétricas. 

Si el pvalor ≤ alfa, se rechaza H0 y se acepta la hipótesis alternativa (H1), 

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

pruebas no paramétricas. 

 

Figura 30: Prueba de normalidad de Shapiro-Wilk  

Pruebas de normalidad 

 Kolmogorov-Smirnovª Shapiro-Wilk 

 Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
PRE_TEST_PRODUCTIVIDAD .179 12 .200 .910 12 .216 

POST_TEST_PRODUCTIVIDAD .210 12 .149 .911 12 .219 
 

Fuente: Elaboración propia 
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Conclusión 

Dado que la muestra es igual o menor a 30 se tendrá en cuenta la prueba de 

Shapiro Wilk. Asimismo, se observa en las variables 

PRE_TEST_PRODUCTIVIDAD y POST_TEST_PRODUCTIVIDAD lo 

siguiente: 

✓ En el PRE_TEST_PRODUCTIVIDAD, el p-valor es 0,216 > 0,05. 

Entonces, se acepta la hipótesis nula (H0) de que los datos siguen una 

distribución normal, es por ello que se empleará pruebas paramétricas 

(T-Student). 

✓ En el POST_TEST_PRODUCTIVIDAD el p-valor es 0,219 > 0,05. 

Entonces, se acepta la hipótesis nula (H0) de que los datos siguen una 

distribución normal, es por ello que se empleará pruebas paramétricas 

(T-Student). 

Tabla 31: Validación del procedimiento a seguir (Productividad) 

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

Paramétrico Paramétrico T-Student 

Fuente: Elaboración propia 

• SEGUNDO PASO: PRUEBA DE HIPÓTESIS 

 

HIPÓTESIS: 

H0: La aplicación del Lean Manufacturing NO mejora la productividad en la 

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

H1: La aplicación 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 Decisión 

Si el pvalor > alfa Aceptamos H0 y se rechaza H1 (Dado que los datos tienen 

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

Si el pvalor ≤ alfa, se rechaza H0 y se acepta H1 (Dado que los datos no 

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

paramétricas. 

 

PRUEBA T-STUDENT: 

Figura 31: Prueba de T-Student 

Prueba de muestras emparejadas 

 

        

95% de intervalo 
de confianza de 

la diferencia     Significación 

  Media 
Desv. 

Estándar 

Media de 
error 

estándar 
Inferio

r 
Superio

r t gl 
P de un 
factor 

P de 
dos 

factore
s 

Par 
1 

POST_TEST_PRODUCTIVIDA
D - 
PRE_TEST_PRODUCTIVIDAD -.19750 .08035 .02320 

-
.24855 -.14645 -8.514 11 

<.001 
<.001 

 

Fuente: Elaboración propia 

Conclusión 

Dado que las variables tienen un comportamiento normal se utilizará el 

procedimiento paramétrico T-Student. Se concluye lo siguiente: 

✓ En la prueba de muestras emparejadas, donde las variables 

PRE_TEST_PRODUCTIVIDAD y POST_TEST_PRODUCTIVIDAD, 

obtenemos un p-valor de 0,01 < 0,05. Entonces, se rechaza H0, 

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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ANÁLISIS 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 relación entre la eficiencia y la eficacia en 

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

Antes de la aplicación de las mejoras, la empresa experimentaba una fluctuación 

en su productividad que oscilaba entre el 40% y el 50%. Este rango sugiere que la 

empresa enfrentaba desafíos relacionados con la eficiencia y la eficacia en la 

confección de prendas T-Shirt. Los datos de esta etapa inicial revelaron posibles 

áreas de ineficiencia y oportunidades con el propósito de elevar tanto la calidad 

como la cantidad de la producción. 

Sin embargo, después de la implementación de las mejoras, se ha registrado un 

cambio sustancial en la productividad. Ahora, la empresa logra mantener un nivel 

de productividad que varía entre el 60% y el 70% aproximadamente. Esta mejora 

significativa sugiere que las medidas implementadas han tenido un impacto positivo 

en los procesos productivos y la administración de recursos. 

El aumento en la productividad podría ser resultado de una serie de factores, como 

la mejora de procesos, la formación del personal, la implementación de tecnologías 

avanzadas, o la reestructuración de la cadena de suministro. Estos datos Post-

implementación indican que las mejoras han tenido éxito en abordar las áreas de 

ineficiencia previamente identificadas, lo que se traduce en una mayor eficacia en 

la confección 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 producción y responder a la demanda del mercado. En las siguientes partes de 

la tesis, se profundizará en el análisis de los factores específicos que contribuyeron 

a esta mejora en la productividad y se examinarán las implicaciones estratégicas 

para la empresa de confecciones. 
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Continuando con la evaluación de los datos posteriores a la implementación de 

mejoras en la empresa de confecciones en Lima, es esencial profundizar en los 

factores que podrían haber contribuido al aumento sustancial en la productividad, 

que ahora oscila entre el 60% y el 70% aproximadamente. Esta segunda parte de 

la interpretación se centra en la exploración de las posibles causas de esta mejora 

significativa. 

1. Optimización de Procesos: Una de las razones clave detrás del aumento en

la productividad podría ser la implementación de cambios significativos en los

procesos de confección. Esto podría incluir la simplificación de pasos

innecesarios, la automatización de tareas repetitivas y la estandarización de

procesos para disminuir los tiempos de producción.

2. Capacitación del Personal: Si se ha proporcionado capacitación adecuada al

personal, esto podría haber contribuido significativamente a la mejora. Un

equipo más capacitado y competente podría ser más eficiente en la producción

y en la resolución de problemas relacionados con la calidad.

3. Tecnologías Avanzadas: La adopción de tecnologías avanzadas, como

maquinaria más eficiente o sistemas de gestión de producción, podría haber

aumentado la eficiencia en la empresa de confecciones. La tecnología puede

mejorar la precisión y la velocidad en la producción.

4. Gestión de Recursos: La reestructuración de la administración de recursos,

como la gestión de inventario y la planificación de la producción, podría haber

ayudado a evitar cuellos de botella y a maximizar la utilización de los recursos

disponibles.

5. Mejora de la Calidad: La excelencia de los productos puede haber mejorado

gracias a la implementación de controles de calidad más estrictos. Esto no solo

puede aumentar la eficacia, sino también la satisfacción 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 realizará un análisis más detallado de cada uno de estos factores, 

así como una evaluación de su impacto individual y combinado en el rendimiento 

general de la empresa. Además, se explorarán las implicaciones estratégicas de 

esta mejora en términos de competitividad y crecimiento en el mercado de 

confecciones. 

Finalizando la interpretación de los datos posteriores a la introducción 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 más competitiva en el mercado de prendas de vestir. La

capacidad de producir más eficientemente puede traducirse en precios más

competitivos y tiempos de entrega más cortos, lo que atrae a más clientes y

fortalece el lugar de la organización en el ámbito industrial.

2. Satisfacción del Cliente: La mejora en la productividad puede tener un

impacto directo en la satisfacción del cliente. Los clientes pueden experimentar

entregas más rápidas y productos de mayor calidad, lo que conduce a una

mayor fidelidad y recomendación.

3. Rentabilidad: Una mayor productividad, cuando se combina con una gestión

eficiente de costos, puede incrementar los ingresos de la empresa. La

disminución de costos dirigidos a la producción y la capacidad de cumplir con

más pedidos pueden impulsar los márgenes 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 sólida de eficiencia en la

producción.
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5. Atracción de Talento: El crecimiento de la empresa en la mejora de su

productividad también puede hacerla más atractiva para el talento en la

industria. Los profesionales calificados pueden estar más dispuestos a unirse a

una organización que demuestra un compromiso con la excelencia operativa.

6. Innovación Continua: La cultura de mejora continua que ha llevado a la mejora

de la productividad puede fomentar la innovación en otros aspectos del

negocio. La empresa puede estar más abierta a la adopción de nuevas

tecnologías y prácticas de gestión.

ANÁLISIS DE DATOS DE LA MATRIZ DE CONSISTENCIA 

La matriz de consistencia es una herramienta esencial en la planificación de una 

tesis, ya que ayuda a establecer una conexión coherente y lógica entre los 

diferentes elementos de la investigación. En este caso, la tesis se enfoca en evaluar 

cómo la aplicación de la Manufactura esbelta afecta el aumento de la productividad 

en la empresa de confecciones en Lima para el año 2023. Aquí hay una 

interpretación de la primera parte de esta matriz de consistencia: 

1. Problema General: El problema general planteado es "¿En qué medida la

aplicación de la manufactura esbelta mejora la productividad en la empresa de

confecciones de la empresa San Mateo E.I.R.L. Lima-2023?". Este enunciado

establece claramente el ámbito de estudio de la tesis, que se centra en la

relación entre la aplicación de la Manufactura esbelta y la productividad en una

empresa de confecciones específica.

2. Problemas Específicos: Los problemas específicos son dos: "¿En qué medida

la manufactura esbelta mejora la eficiencia en la empresa de confecciones San

Mateo E.I.R.L. Lima-2023?" y "¿En qué medida la manufactura esbelta mejora

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

Estos problemas específicos desglosan el problema general en componentes

más específicos y medibles que se centrarán en la eficiencia y la eficacia como

variables clave.
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3. Objetivos Generales y Específicos: Los objetivos generales y específicos

están diseñados para abordar los problemas planteados. Los objetivos

generales indican claramente el propósito general de la investigación, que es

evaluar la mejora de la productividad debido a la aplicación de Lean

Manufacturing. Los objetivos específicos se enfocan en dimensionar la

eficiencia y la eficacia, lo que proporciona una guía clara sobre qué se medirá

y evaluará en la investigación.

4. Población y Muestreo: La población de estudio se define como el área de

producción de polos T-Shirt (camisetas). El muestreo es no probabilístico, lo

que sugiere que se seleccionará a los participantes de manera deliberada,

quizás centrándose en ciertos departamentos o empleados clave dentro de la

empresa de confecciones.

5. Dimensiones de Medición: Las dimensiones de medición incluyen las 5S y

Kaizen. Estas son herramientas y conceptos asociados con Lean

Manufacturing que se utilizarán para evaluar la eficiencia y la eficacia en el área

de producción.

6. Instrumentos y Software: Se utilizarán fichas de observación directa de las

funciones para recopilar datos. Además, se menciona que se utilizará el

software estadístico Minitab 19 para el análisis de datos, lo que indica un

enfoque cuantitativo en la investigación.

7. Metodología: La metodología adoptada es de enfoque cuantitativo, con un tipo

y categoría de investigación aplicada y explicativa. El diseño considerado para

la investigación se caracteriza como pre-experimental y longitudinal, lo que

implica que se llevarán a cabo mediciones antes y luego de la aplicación de

Lean Manufacturing para evaluar su impacto. El método es hipotético-

deductivo, lo que sugiere que se plantearán hipótesis y se probarán a través de

la investigación.

Continuando con la interpretación de la matriz de consistencia de la tesis que 

aborda la adopción del Lean Manufacturing en la empresa textil San Mateo E.I.R.L. 

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

• Variables: Las variables clave en esta investigación 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. 

• Población y Muestreo: La población de estudio se ha definido dentro del a 

empresa de confecciones de polos T-Shirt (camisetas). El muestreo es no 

probabilístico, lo que significa que se seleccionarán muestras deliberadamente, 

quizás enfocándose en departamentos específicos o grupos de empleados 

relevantes para el estudio. 

• Dimensiones de Medición: Las dimensiones de medición se han establecido 

como las 5S y Kaizen. Estas dimensiones son fundamentales para evaluar 

tanto la eficiencia como la eficacia en el proceso de producción. Las 5S se 

centran en la organización y limpieza. 

• Instrumentos de Medición: Se menciona que se utilizarán fichas de 

observación directa de las funciones como instrumentos de medición. Estas 

fichas permitirán registrar y cuantificar las observaciones relevantes en el área 

de producción. 

• Técnicas de Análisis: Aunque no se detallan específicamente en esta parte 

de la matriz, se puede inferir que se utilizarán técnicas estadísticas dentro del 

software Minitab 19 para analizar los datos recopilados. 

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

información, lo que proporciona una base sólida para llevar a cabo el estudio de 

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

orientación hacia la aplicabilidad práctica de los hallazgos de la investigación 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 sección de la matriz de consistencia describe el plan de 

trabajo que se seguirá durante la investigación. Detalla las etapas de la 

investigación, el tiempo estimado para cada fase y las actividades específicas 

que se llevarán a cabo. Esto proporciona una estructura temporal para el 

desarrollo de la tesis, lo que garantiza una ejecución ordenada y eficiente del 

proyecto. 
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• Recursos Necesarios: Se hace una detección de los recursos requeridos para

realizar la investigación, como personal, equipo de investigación, acceso a la

empresa, materiales de observación y acceso al software Minitab 19. Esta

sección es fundamental para asegurar que los recursos estén disponibles y que

la investigación se pueda realizar de manera efectiva.

• Referencias Bibliográficas: Se incluye una lista de las fuentes bibliográficas

que se utilizarán para fundamentar teóricamente la investigación. Esto

demuestra el respaldo académico de la tesis y establece una fundación robusta

para el análisis y la deliberación de los resultados.

• Cronograma de Actividades: En esta parte se presenta un cronograma

detallado que muestra la programación temporal de todas las actividades

vinculadas a la investigación. Esto incluye desde la revisión de literatura hasta

la presentación de resultados y conclusiones. El cronograma ayuda a mantener

el proyecto en tiempo y forma.

• Presupuesto: Se realiza una estimación de los costos asociados con la

investigación, lo que incluye gastos relacionados con la recolección de datos,

viajes, adquisición de materiales y cualquier otro costo relevante. Esto es

esencial para la gestión financiera de la tesis.

• Justificación: Finalmente, la matriz de consistencia concluye con una

justificación de la relevancia y pertinencia de la investigación. Se argumenta por

qué esta investigación es importante y cómo 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 logístico para 

llevar a cabo la investigación, asegurando que los recursos estén disponibles, el 

tiempo esté bien gestionado y que la investigación esté debidamente respaldada 

por la literatura existente. También resalta la importancia y el posible impacto de la 

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

Mejoras resultantes de la Investigación 

El estudio analizó 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 adopción 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 fórmulas específicas como la correlación de Pearson adaptada y 

la prueba t de Student, modificando los métodos de medición en eficiencia y 

eficacia. Respecto a la productividad, se mantuvo la misma fórmula de cálculo, 

considerando porcentajes en ambas fases del estudio. 

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

1. Reducción del tiempo de ciclo real excedido sobre el ciclo planificado: Se 

registró una disminución del tiempo de ciclo real en minutos, mejorando la eficiencia 

y la planificación, lo que indica una mejora en cada etapa de producción. 

2. Aumento de la producción real en comparación con la producción 

planificada: Se identificó un incremento en la producción real, superando los 

niveles planificados. Aunque no alcanzó un mínimo aceptable en todos los casos, 

refleja un avance positivo en la capacidad de producción. 

3. Incremento de la productividad en relación 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 implementación, se logró un 

notable incremento, situándose entre el 60% y 70% aproximadamente. Este 

aumento progresivo se proyecta en aumento continuo para los siguientes meses 

hasta el cierre del año 2023. 

Estas mejoras indican un impacto positivo derivado de la adopción de la 

Manufactura esbelta, destacando avances significativos en la eficiencia, la 

producción y la productividad. Además, se proyecta un camino de crecimiento 

sostenido para el futuro. Basado en las mejoras observadas en el estudio tras la 

implementación de Lean Manufacturing, es posible proyectar una evolución positiva 

y sostenida en el tiempo. Aquí algunas proyecciones: 

• 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 patrón ascendente. Se espera que esta mejora se 

mantenga y posiblemente siga creciendo, sobre todo si se mantienen las 
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estrategias de Lean Manufacturing y se ajustan de acuerdo con las 

necesidades en constante evolución. 

• Mejoras en la eficiencia y reducción de ciclos: La reducción del tiempo

del ciclo real indica un aumento en la eficacia de los procedimientos. Se

proyecta que, con la continuidad de la aplicación de métodos lean, se siga

optimizando este factor, lo que redundará en una mayor eficiencia operativa

y un mejor uso de los recursos.

• Alineación entre producción real y planificada: A pesar de que se ha

experimentado un aumento en la producción real, no ha alcanzado el nivel

mínimo deseado. La proyección se inclina hacia una alineación cada vez

mayor entre la producción planificada y la real, lo que indica una mayor

previsibilidad y control en la producción.

• Innovación continua y adaptación: Es probable que, a medida que se

avance en la implementación de la Manufactura esbelta, se introduzcan más

prácticas innovadoras y adaptativas. Esto contribuirá al desarrollo de nuevas

estrategias que continúen impulsando mejoras en la eficiencia, eficacia y

productividad.

Análisis Beneficio Económico de la propuesta 

La información proporcionada en tesis revela un aspecto crítico en la valoración de 

la adopción 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 estimación 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 investigación asignado para la adopción del Lean Manufacturing, 

que asciende a S/ 32,519.25, se presenta como un recurso crucial para abordar 

esta situación. Este presupuesto se utilizará para llevar a cabo el estudio y la 

implementación de las mejoras necesarias en los procesos de confección. Es 

esencial destacar que esta inversión 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 año 2023 señala la gravedad de la situación y destaca la urgencia de 

tomar medidas. La implementación del Lean Manufacturing se realizó hace apenas 

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

60% al 70%. Esto es una señal prometedora de que las mejoras están teniendo un 

impacto positivo y que, si se continúa en esta dirección, la empresa puede recuperar 

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

con la interpretación de los datos posteriores a la introducción de avances en la 

empresa de confecciones: 

• Presupuesto de Investigación: El presupuesto de investigación asignado 

para la adopción del Lean Manufacturing es de S/ 12,624.00. Esta asignación 

de recursos es fundamental para ejecutar el proyecto de investigación y las 

optimizaciones requeridas en los procesos de confección. Este presupuesto es 

una inversión 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 año 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. Además, sugiere que, si 

no se toman medidas rápidas y efectivas, las pérdidas podrían seguir 

acumulándose a lo largo del año. 

• Cronograma de Implementación: El cronograma establece que la mejora en 

la productividad se llevó a cabo hace apenas unos meses, con un aumento en 

la productividad en el rango del 60% al 70%. Esta es una señal alentadora de 

que las medidas implementadas están teniendo un impacto positivo. Sin 

embargo, el cronograma también indica que el proyecto de implementación de 

Lean Manufacturing se extenderá hasta finales de año. Esto implica que se 

están planificando y ejecutando mejoras adicionales para consolidar y optimizar 

aún más la productividad. 

En conjunto, la interpretación destaca la importancia del presupuesto de 

investigación como una inversión estratégica para abordar los problemas de 

productividad y pérdidas en la empresa de confecciones de Lima. Además, 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 están en la dirección correcta. Sin embargo, la extensión del cronograma 

indica que se planea seguir trabajando en mejoras adicionales a lo largo del año 

para garantizar un incremento sostenible en la productividad y la eficiencia. 

• Análisis financiero  

En esta sección se realizó un análisis financiero con el propósito de respaldar 

económicamente la factibilidad del proyecto. Este análisis se basa en los (VAN) y 

(TIR), los cuales se derivan del flujo de caja presentado. Se detallan los cálculos 

relacionados con la inversión inicial, las ganancias por el aumento en la producción 

y, por último, los gastos anuales relacionados con la ejecución de la propuesta de 

mejora.  

Tabla 32: Inversión inicial 

Descripción Unidad Cantidad 
Costo 

unitario 
Costo total 

Recursos didácticos, 
comunicación interna 

Unidad 11  S/      30.00   S/        330.00  

Costo del equipo de dirección 
(estrategias de implementación) 

Horas 24  S/        7.00   S/        168.00  

Costo del personal operativos 
(capacitación) 

Horas 12  S/        4.27   S/          51.24  

Costo expositor (capacitación 
técnica) 

Horas  72  S/      30.00   S/     2,160.00  

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  

Medios visuales – 
procedimientos, tableros y otros 

       S/     2,000.00  

Señalizadores        S/     2,500.00  

Inversión por implementación   S/. 17,119.25  

 
Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 33: Costo de recursos requeridos para la ejecución de la propuesta 

Descripción  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 

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

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 

TOTALanual 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 

Fuente: Elaboración propia 

Debido a la capacidad de contar y no interrumpir la implementación por falta de liquidez, se tomarán los gastos recurrentes 

mensuales de la tabla 28 como parte de la inversión inicial esto quiere decir la suma de S/.17 119,25 + S/.15 400,00 = S/.32 519,25 

Y esto será evaluado mediante métricas financieras para su normal desarrollo dentro de un equilibrio económico. 

A continuación, se detallarán los costos necesarios para apoyar las actividades del proceso de producción 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 

 

Fuente: Elaboración propia 

SEMANA 0 SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 SEMANA 5 SEMANA 6 SEMANA 7 SEMANA 8 SEMANA 9 SEMANA 10 SEMANA 11 SEMANA 12

PRODUCCCION UNIDADES 9940 10160.67 10110.16 10190.5 8990.2 9480.67 9970.5 9640.16 9160 9300.83 9170.8 8360.33

INGRESOS X VENTAS 1.60 X UNIDAD S/ 15,904.00 S/ 16,257.07 S/ 16,176.26 S/ 16,304.80 S/ 14,384.32 S/ 15,169.07 S/ 15,952.80 S/ 15,424.26 S/ 14,656.00 S/ 14,881.33 S/ 14,673.28 S/ 13,376.53

GASTOS VARIABLE (MO) S/ 9,860.48 S/ 10,079.38 S/ 10,029.28 S/ 10,108.98 S/ 8,918.28 S/ 9,404.82 S/ 9,890.74 S/ 9,563.04 S/ 9,086.72 S/ 9,226.42 S/ 9,097.43 S/ 8,293.45

GASTOS FIJOS S/ 3,305.00 S/ 3,305.00 S/ 3,305.00 S/ 3,305.00 S/ 3,305.00 S/ 3,305.00 S/ 3,305.00 S/ 3,305.00 S/ 3,305.00 S/ 3,305.00 S/ 3,305.00 S/ 3,305.00

IMPUESTOS (1.5% Renta) S/ 238.56 S/ 243.86 S/ 242.64 S/ 244.57 S/ 215.76 S/ 227.54 S/ 239.29 S/ 231.36 S/ 219.84 S/ 223.22 S/ 220.10 S/ 200.65

S/ 2,499.96 S/ 2,628.83 S/ 2,599.33 S/ 2,646.25 S/ 1,945.28 S/ 2,231.71 S/ 2,517.77 S/ 2,324.85 S/ 2,044.44 S/ 2,126.68 S/ 2,050.75 S/ 1,577.43

-S/ 32,519.25

-S/ 30,019.29 -S/ 27,390.46 -S/ 24,791.13 -S/ 22,144.87 -S/ 20,199.60 -S/ 17,967.89 -S/ 15,450.11 -S/ 13,125.26 -S/ 11,080.82 -S/ 8,954.14 -S/ 6,903.39 -S/ 5,325.96

SEMANA 13 SEMANA 14 SEMANA 15 SEMANA 16 SEMANA 17 SEMANA 18 SEMANA 19 SEMANA 20 SEMANA 21 SEMANA 22 SEMANA 23 SEMANA 24

PRODUCCCION UNIDADES 12350 12450 12560 12560 12000 12730 9970.5 9640.16 12300 12500 12700 12500

INGRESOS X VENTAS 1.60 X UNIDAD S/ 19,760.00 S/ 19,920.00 S/ 20,096.00 S/ 20,096.00 S/ 19,200.00 S/ 20,368.00 S/ 15,952.80 S/ 15,424.26 S/ 19,680.00 S/ 20,000.00 S/ 20,320.00 S/ 20,000.00

GASTOS VARIABLE (MO) S/ 12,251.20 S/ 12,350.40 S/ 12,459.52 S/ 12,459.52 S/ 11,904.00 S/ 12,628.16 S/ 9,890.74 S/ 9,563.04 S/ 12,201.60 S/ 12,400.00 S/ 12,598.40 S/ 12,400.00

GASTOS FIJOS S/ 3,305.00 S/ 3,305.00 S/ 3,305.00 S/ 3,305.00 S/ 3,305.00 S/ 3,305.00 S/ 3,305.00 S/ 3,305.00 S/ 3,305.00 S/ 3,305.00 S/ 3,305.00 S/ 3,305.00

IMPUESTOS (1.5% Renta) S/ 296.40 S/ 298.80 S/ 301.44 S/ 301.44 S/ 288.00 S/ 305.52 S/ 239.29 S/ 231.36 S/ 295.20 S/ 300.00 S/ 304.80 S/ 300.00

S/ 3,907.40 S/ 3,965.80 S/ 4,030.04 S/ 4,030.04 S/ 3,703.00 S/ 4,129.32 S/ 2,517.77 S/ 2,324.85 S/ 3,878.20 S/ 3,995.00 S/ 4,111.80 S/ 3,995.00

-S/ 32,519.25

-S/ 1,418.56 S/ 2,547.24 S/ 6,577.28 S/ 10,607.32 S/ 14,310.32 S/ 18,439.64 S/ 20,957.42 S/ 23,282.27 S/ 27,160.47 S/ 31,155.47 S/ 35,267.27 S/ 39,262.27

MESES

Saldo del mes

IMPLEMENTACIÓN

IMPLEMENTACIÓN

EGRESOS

INGRESOS

EGRESOS

FLUJO DE CAJA EN LA ETAPA DE IMPLEMENTACIÓN

MESES

Saldo del mes

FLUJO DE CAJA EN LA ETAPA DE POST

INGRESOS
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En la tabla anterior se puede observar la reducción de las pérdidas que se tenían 

antes de la implementación 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 ejecución de la iniciativa de optimización 

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

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

propuesta.  

Tabla 35: Información respecto a costo medio ponderado de capital 

Información 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% 

Inversión según las acciones a Realizar   

Impuesto 1.5% RENTA + 18% IGV    

Tasa Tasa de descuento 18% 18% 

Fuente: Elaboración propia 

Tabla 36: Información respecto al costo medio ponderado de capital 

Información 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 (I) 8.50% 

Fuente: Elaboración propia 

Tabla 37: Información respecto al costo de Oportunidad 

Información 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 país 0.98% 

Fuente: Elaboración propia 
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Figura 32: Cálculos VAN 

 

Tabla 38: VAN y TIR 

 
FLUJO DE CAJA VALORES 

FLUJO 
ACTUALIZADO 

 Inversión 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: Elaboración propia 

COK= 3.89%

WACC= 8.95%

Procedemos a Mostrar los valores de los cálculos realizados

Tasa de descuento van(anual) 8.50%

Tasa de descuento van(semanal) 0.16%

   =     𝑓𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 ∗         𝑃 𝑃

   =    0%  1  0% ∗     %     0%  0   %

    =
 𝑒𝑢𝑑𝑎

 𝑒𝑢𝑑𝑎   𝑎 𝑖𝑡𝑎 
∗  𝑑 ∗ 1     𝑐 ∗

 𝑎 𝑖𝑡𝑎 

 𝑒𝑢𝑑𝑎   𝑎 𝑖𝑡𝑎 

    =
  000

  000   0000
∗ 1  0% ∗ 1   1  0%    0% ∗

 0000

  000   0000
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Tabla 39: Simulación 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: Elaboración propia 
 

Figura 33: Gráfica VAN y TIR 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Se procede con el análisis del VAN y la TIR para evaluar la viabilidad económica 

de la propuesta de optimización presentada en este estudio. Se anota un VAN de 

S/ 39,262.27, monto que implica un retorno adicional a la inversión inicial efectuada 

(calculado para un periodo de 24 semanas). Asimismo, se logra una TIR del 

26.84%, la cual certifica la viabilidad económica del proyecto por encima del índice 

de descuento o el costo de oportunidad. Esto sugiere que la rentabilidad mensual 

estimada del proyecto alcanza aproximadamente el 26.84%, en comparación con 

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

Para la discusión de resultados se tiene la triangulación entre los datos obtenidos, 

los estudios relacionados con el tema y la hipótesis propuesta en la presente 

investigación. La hipótesis principal formulada es: "La implementación de la 

Manufactura esbelta aumenta la productividad en la empresa de confecciones San 

Mateo E.I.R.L., Lima-2023". En cuanto a la productividad, se observó un 

comportamiento diferenciado entre el pretest y el post-test. En el pretest, a lo largo 

de los meses, la productividad pasó de un 47.74% en la primera semana de marzo 

a un 40.05% y en la semana 12, obteniendo un promedio de 45.88%. Este descenso 

inicial podría atribuirse a la falta de implementación de técnicas sistemáticas de 

mejora, a una posible falta de motivación y compromiso por parte de los empleados, 

y a la inexistencia de un enfoque estructurado para abordar los problemas 

operativos, reflejando así problemas de organización 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 organización continuó 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 disminución en los tiempos de entrada 

de un 7.1% y una disminución en los productos defectuosos en un 55%, lo que 

refleja la adecuada aplicación de la Manufactura esbelta. En el caso específico de 

San Mateo E.I.R.L., el incremento en la productividad fue de un 20% desde los 

últimos datos del pretest al post-test, lo cual es significativo y confirma la hipótesis 

planteada, evidenciando la capacidad de estas metodologías para transformar el 

rendimiento operativo en un período relativamente corto. 

La investigación de Abidin et al. (2022) también respalda estos hallazgos, 

sugiriendo que mediante la adopción del la Manufactura esbelta se puede mejorar 

hasta un 10% de la productividad. Este método se considera viable para la gestión 

de operaciones productivas, siempre y cuando se cuente con el esfuerzo y la 
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colaboración de todo el equipo. En el caso de San Mateo E.I.R.L., se resalta el 

interés y la determinación de los dueños en solucionar los problemas de 

productividad. Esto se evidenció al abordar los problemas relacionados con los 

tiempos de entrega y los desperfectos en la producción mediante la implementación 

de las 5S. Ukey et al. (2021) mencionan que el incremento en la calidad de la 

producción reduce las prendas rechazadas, evitando la pérdida de tiempo y 

recursos en rehacer productos para cumplir con el nivel de productividad esperado. 

Además, la implementación de 5S ha promovido un entorno de trabajo más 

organizado y eficiente, donde cada elemento tiene su lugar, facilitando el flujo de 

trabajo y reduciendo la incidencia de errores. 

La investigación de Llanca et al. (2022) es la que más se aproxima a los datos 

obtenidos en el post-test, presentando un incremento del 27% en la productividad. 

Esta investigación reconoce la necesidad de la colaboración 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 adopción de Lean Manufacturing en 

San Mateo E.I.R.L. La mejora en la productividad refleja una sinergia entre la teoría 

y la práctica, demostrando que la participación activa de los empleados y una 

metodología bien implementada pueden generar resultados positivos y sostenibles. 

Esta colaboración ha sido fundamental para la implementación efectiva de las 

mejoras, permitiendo que las sugerencias y retroalimentaciones de los trabajadores 

sean incorporadas en el procedimiento de mejora continua. 

El propósito del estudio fue analizar cómo la adopción de Lean Manufacturing 

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

en Lima durante el año 2023. Los datos obtenidos respaldan que la adopción de 

Lean Manufacturing incrementa la productividad en cerca de un 20%, con 

expectativas de superar el 50% para el cierre del año. Aprianto et al. (2022) enfatiza 

que Lean Manufacturing, al enfocarse en reducir los desperdicios y aumentar la 

productividad, es especialmente idóneo para empresas dedicadas a la 

manufactura. Este enfoque sistemático y orientado a resultados se adapta bien a 

las necesidades y desafíos específicos del sector de confecciones, proporcionando 

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

eficaz. 

Se puede afirmar que las metodologías aplicadas, como 5S y Kaizen, han generado 

mejoras significativas en los puestos de trabajo de la empresa de confecciones San 

Mateo E.I.R.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 metodología 5S, centrada en la organización del espacio de trabajo, ha llevado 

a una transformación tanto visual como funcional en las estaciones de trabajo. La 

supresión de componentes prescindibles, la clasificación ordenada de los 

materiales y la adopción de estándares adecuados han mejorado la eficiencia, han 

logrado reducir los largos tiempos de búsqueda de herramientas y materiales, y ha 

minimizado la posibilidad de errores en la producción. Además, la aplicación de 

estas prácticas ha creado un ambiente de trabajo más seguro y limpio, lo que 

también ha contribuido a aumentar el ánimo y la dedicación de los empleados. 

Desde un punto de vista inferencial, se usaron herramientas estadísticas para 

contrastar los datos. Se validó la hipótesis nula (H0) 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 distribución normal y, por lo tanto, se 

procedió 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, rechazándose la hipótesis nula (H0) y aceptándose la hipótesis 

alternativa (H1), confirmando que la aplicación de Lean Manufacturing mejora 

significativamente la productividad de la empresa de confecciones San Mateo 

E.I.R.L. Estos resultados estadísticos proporcionan una base sólida 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 

planificación inadecuada de la MO y la falta de entrenamiento, la escasez de 

personal calificado, la ineficiencia en los procesos, la falta de comunicación 

asertiva, la inexistencia de un muestreo adecuado de las operaciones y la 

desorganización del espacio de trabajo. Estas causas representaron el 20% de los 

problemas que contribuyeron al 80% de las dificultades en la operación, siguiendo 

el principio de Pareto. Por ello, se enfocaron los esfuerzos en mejorar estas causas 

clave para obtener el máximo impacto. Abordar estas áreas críticas ha permitido a 

la empresa no solo mejorar la eficiencia operativa, sino también sentar las bases 

sólidas para el crecimiento continuo y sostenible. 

La herramienta 5S, centrada en la organización del espacio de trabajo, llevó a una 

transformación tanto visual como funcional en las estaciones de trabajo. Al eliminar 

los elementos innecesarios, clasificar y organizar los materiales de forma ordenada, 

y adoptar estándares adecuados, se logró mejorar significativamente la eficiencia. 

Esto se tradujo en una reducción en el tiempo de búsqueda de herramientas y 

materiales, y en una minimización de los errores en la producción. La aplicación de 

las 5S no solo optimizó el entorno de trabajo, sino que también fomentó una cultura 

de orden y disciplina, crucial para mantener la eficiencia a largo plazo. Además, la 

implementación de 5S ha mejorado la seguridad en el lugar de trabajo, reduciendo 

el riesgo de accidentes y creando un entorno más propicio para el rendimiento y el 

bienestar de los empleados. 

La herramienta Kaizen proporcionó un marco sistemático para identificar y eliminar 

desperdicios en las estaciones de trabajo de la empresa de confección. Mediante 

la participación de los operarios y jefes de la organización, se logró una optimización 

continua, mejorando la secuencia de trabajo, reduciendo los tiempos de ciclo y 

eliminando actividades que no añadían valor. Esto llevó directamente a mejora en 

la eficiencia y reducción de los gastos operativos. La implementación de Kaizen 

fomentó un ambiente de mejora continua, donde cada empleado se sentía 

empoderado para proponer y ejecutar mejoras, contribuyendo así al éxito general 

de la empresa. Además, Kaizen ha promovido la innovación incremental, 

permitiendo que la organización 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 reducción de los lapsos de 

confección, la reducción 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 organización. 

La mejora continua, basada en las metodologías 5S y Kaizen, no solo ha optimizado 

los procesos, sino que también ha creado un ambiente laboral más colaborativo y 

motivador, donde la interacción abierta y la colaboración grupal son esenciales. La 

consolidación de estos cambios ha permitido a San Mateo E.I.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 formación continua y la 

revisión constante de los procesos aseguran que la mejora continua aplicada en la 

empresa sea un proceso de trabajo constante y adaptativo. La adopción de Lean 

Manufacturing ha demostrado ser una estrategia eficaz para enfrentar los desafíos 

del mercado y del sector de confecciones, posicionando a San Mateo E.I.R.L. en 

una senda de crecimiento sostenible. La inversión en capacitación y desarrollo de 

los empleados, así como el compromiso con la innovación y la mejora continua, 

serán cruciales para mantener y aumentar los logros alcanzados. 

En conclusión, la aplicación 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.I.R.L. La conjunción de una mayor eficiencia en las operaciones, la participación 

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.I.R.L. está ahora mejor equipada para afrontar con éxito los 

desafíos dinámicos que caracterizan al mercado y al rubro de confecciones, con 

una base sólida para continuar mejorando y creciendo en el futuro. Este enfoque 

no solo asegura la competitividad a corto plazo, además establece las bases para 

un desarrollo sostenible y una capacidad de adaptación continua a las nuevas 

exigencias del mercado. 
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VI. CONCLUSIONES 

• La evidencia concluyente indica que la introducción 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 implementación, el promedio fue 

45.88% de las 12 semanas en el Pre-Test de los meses de marzo - mayo. 

Sin embargo, tras la aplicación, este índice aumentó 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 organización del 

espacio de trabajo, respaldando la conclusión general de que la aplicación 

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 adopción 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 análisis 

comparativo de los datos recolectados pre y post a la adopción de la 

Manufactura esbelta. Inicialmente, la eficiencia en la confección de polos t-

shirt era del 74.05% al inicio de la investigación. Tras la implementación de 

la Manufactura esbelta, este indicador experimentó un incremento notorio, 

alcanzando el 84.09%. Este aumento del 10.04% resalta claramente la 

contribución positiva de la Manufactura esbelta a la eficiencia en la empresa 

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

 

• La aplicación 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 adopción de las herramientas 5S y Kaizen. Inicialmente, la eficacia era 

del 61.97%, y tras la aplicación de la Manufactura esbelta, se registró un 

aumento considerable del 16.10%, alcanzando un porcentaje de eficacia del 



97 
 

78.07%. Estos resultados destacan la contribución positiva y la notable 

mejora en los procesos de confección gracias a la introducción exitosa de 

Lean Manufacturing y las herramientas específicas, como 5S y Kaizen.  
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VII. RECOMENDACIONES 

• Basándonos en los hallazgos de este estudio, se recomienda al grupo 

directivo general de la empresa San Mateo E.I.R.L. designar a un 

responsable de confecciones con habilidades en medición de tiempos y 

gestión de personal. Además, se recomienda proseguir con la adopción del 

Lean Manufacturing para lograr mejoras continuas, especialmente en el área 

de confección, 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 análisis.  

 

• El jefe de producción debe comprometerse con la capacitación continua de 

los operarios, enfocándose en las nuevas prácticas y en los procesos 

establecidos. Antes de incorporar nuevos miembros al equipo, es crucial 

brindar capacitación en la gestión eficiente de insumos y la prevención de 

reprocesos. Alcanzar las metas de producción en el tiempo establecido es 

esencial para garantizar una rápida comercialización y evitar cortes 

inconclusos. 

 

• Por último, se recomienda a las empresas del rubro de confecciones que 

enfrentan una baja productividad considerar la adopción de Lean 

Manufacturing, ya que, al tener un mejor análisis de sus procesos, una 

organización adecuada de sus espacios de trabajo, un control de calidad 

integrado y el uso eficiente de sus recursos no solo los ayudará a potenciar 

su productividad, pero también elevará la calidad de sus productos, reducir 

costos y fortalecer la competitividad en el mercado de confecciones. 
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ANEXOS
Anexo 2: Operacionalización de Variables 

Fuente: Elaboración propia 

VARIABLE (S)

V. Indepente

5S
% Auditoria 5S = (Puntaje 

Obtenido/ Puntaje Total) * 100

KAIZEN

% Productos Defectuosos = 

(Cantidad de Producto 

defectuoso/Cantidad Total 

producido) * 100

VARIABLE (S)

V. Indepente

EFICIENCIA
% Eficiencia = (Tiempo de 

Ciclo/Tiempo Takt) * 100

EFICACIA

% Cumplimiento de Producción 

= (Producción Real/Producción 

Planificada) * 100

Título: Aplicación de Lean Manufacturing para mejorar la Productividad en el área de confecciones, Lima - 2023.

INSTRUMENTO DE 

MEDICIÓN

Razón

Fichas de 

observación directa, 

registros de 

producción

La productividad se medirá por 

medio de la eficiencia respecto 

al uso de los recursos y la 

eficacia respecto al 

cumplimiento de la producción 

planificada el cual es 

fundamental para cumplir coon 

los clientes.

Vargas Crisóstomo y Canero 

Jimenéz (2021, pág. 263) 

indica que la productividad es 

una correlación entre las 

unidades producidas y el uso 

óptimo de los recursos 

materiales, financieros, 

humanos y otros, con el fin 

de hacer más competitiva a la 

organización.

Productividad

INDICADORES
ESCALA DE 

MEDICIÓN

INSTRUMENTO DE 

MEDICIÓN

Razón

Fichas de 

observación directa, 

registros de 

producción

DEFINICIÓN CENCEPTUAL DEFINICIÓN OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES
ESCALA DE 

MEDICIÓN

Se realizará la implementación 

de las herramientas Lean 

Manufacturing a traves del uso 

de las herramientas 5S y 

Kaizen. La primera está 

enfocada en identificar los 

desperdicios de movimiento y 

transporte mejorando los 

tiempos productivos, mientras 

que la segunda está enfocada 

en reducir los defectos de 

confecciones en la producción.

Aprianto et al. (2022, pág. 55) 

indica que Lean 

Manufacturing es un principio 

enfocado a reducir los 

desperdicios, reducir 

inventarios, costos de las 

operaciones, mejorar la 

calidad de los productos, 

aumentar la productividad, asi 

como de mejorar la 

comodidad durante el trabajo.

Lean 

Manufacturing

DEFINICIÓN CENCEPTUAL DEFINICIÓN OPERACIONAL DIMENSIONES



 

Anexo 3: Matriz de Consistencia 

 

Fuente: Elaboración Propia



 

Anexo 4: Autorización de la Empresa 

 



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 



 

Anexo 5: Validez de Instrumentos de medición 
 
 

 



 

 



 

 



 

 



 

 
   
 
 
 



 

         

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  



 

 
  



 

 
  



 

 
  



 

 
  



 

 
  



 

 
  



 

 
  



 

 
  



 

 
  



 

Anexo 6: Diagrama de Ishikawa 
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Máquinas antiguas  

Falta de Mantenimiento 
preventivo 
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Falta de optimización 
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Anexo 7: Causas de la baja Productividad 

CAUSAS DEL PROBLEMA 

  MANO DE OBRA 

1 Deficiente planificación de mano de obra 

2 Falta de capacitaciones 

3 Falta de personal calificado  

4 Sobrecargo de trabajo 

5 Fatiga 

  MÉTODO 

6 Ineficiencia en los procesos 

7 Falta de optimización de recursos 

8 Falta de comunicación asertiva 

9 Procedimientos no estandarizados 

  MÁQUINARIA 

10 Baja disponibilidad de Máquinas 

11 Personal de Mantenimiento externo 

12 Máquinas antiguas 

13 Paradas de Máquina 

14 Falta de mantenimiento preventivo 

  MATERIALES 

15 Falta de MP e insumos 

16 Demora en la entrega de materiales en proceso 

  MEDICIÓN 

17 Inexistente muestreo de las operaciones 

18 Falta de indicadores 

19 Falta de control de calidad 

20 Falta de control en el proceso de producción 

  MEDIO AMBIENTE 

21 Mala distribución 

22 Desorden  

23 Desorganización del espacio de trabajo 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Fuente: Elaboración propia 

IMPACTO  

Muy alto impacto 12 

Alto impacto  9 

Impacto medio  5 

Bajo impacto 3 

FRECUENCIA 

Muy frecuente 5 

Frecuente 3 

Poco frecuente 1 



 

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

  Impacto Frecuencia I*F Fa % P.A 

1 Deficiente planificación 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 comunicación asertiva 12 5 60 300 9.0% 44.8% 

6 Inexistente muestreo de las operaciones 12 5 60 360 9.0% 53.7% 

7 Desorganización 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 optimización 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 Máquinas 5 3 15 595 2.2% 88.8% 

13 Personal de Mantenimiento externo 5 3 15 610 2.2% 91.0% 

14 Máquinas antiguas 5 3 15 625 2.2% 93.3% 

15 Paradas de Máquina 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 producción 3 1 3 664 0.4% 99.1% 

22 Mala distribución 3 1 3 667 0.4% 99.6% 

23 Desorden  3 1 3 670 0.4% 100.0% 

Fuente: Elaboración Propia 



 

Anexo 9: Diagrama de Pareto 

 

 
 
Fuente: Elaboración propia 

Las causas Deficiente planificación de mano de obra, falta de capacitación, falta de personal calificado, ineficiencia en los 

procesos, falta de comunicación asertiva, inexistente muestreo de las operaciones, desorganización del espacio de trabajo, 

representaron el 20% de los problemas que contribuyen al 80% de las dificultades en la operación, por ello se enfocaron los 

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



 

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

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

Unidades 
producidas 

54576 54300 54763 54200 53900 54600 54550 54620 54500 53400 55022 55320 

Horas - 
Hombre (H-H) 

528 528 528 528 528 528 528 528 528 528 528 528 

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-

Shirt/ S/.H-H) 

7.6 7.6 7.6 7.5 7.5 7.6 7.6 7.6 7.6 7.4 7.7 7.7 

 
Fuente: Elaboración propia



 

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

DÍA 
UNION DE 
HOMBRO  

PEGADO DE 
CUELLO  

RECUBIERTO DE 
CUELLO 

PEGADO DE 
TAPETE  

UNIÓN DE 
MANGA  

CERRADO DE 
COSTADO 

CERRADO DE 
BASTA  

L. Y AUDITORIA  

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 29.87 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 

T.S 
(seg) 

27.6595 23.5125 29.9305 20.0655 24.816 25.7605 39.17 78.7695 

T.S 
(hrs) 

0.0077 0.0065 0.0083 0.0056 0.0069 0.0072 0.0109 0.0219 

Fuente: Elaboración propia 



 

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

 

Fuente: Elaboración propia 
 
 
 
 

Fecha Eficiencia Fecha Eficiencia

SEMANA 1 68.60% SEMANA 7 68.42%

SEMANA 1 72.46% SEMANA 7 74.30%

SEMANA 1 71.76% SEMANA 7 73.94%

SEMANA 1 73.81% SEMANA 7 68.39%

SEMANA 1 75.08% SEMANA 7 69.15%

SEMANA 1 73.12% SEMANA 7 77.97%

72.47% 72.03%

SEMANA 2 74.50% SEMANA 8 78.54%

SEMANA 2 75.73% SEMANA 8 71.73%

SEMANA 2 69.40% SEMANA 8 79.28%

SEMANA 2 74.86% SEMANA 8 70.62%

SEMANA 2 76.39% SEMANA 8 79.28%

SEMANA 2 72.90% SEMANA 8 68.42%

73.96% 74.64%

SEMANA 3 70.50% SEMANA 9 79.27%

SEMANA 3 74.28% SEMANA 9 75.37%

SEMANA 3 75.30% SEMANA 9 72.52%

SEMANA 3 71.51% SEMANA 9 77.39%

SEMANA 3 75.95% SEMANA 9 77.05%

SEMANA 3 73.84% SEMANA 9 85.82%

73.56% 77.90%

SEMANA 4 70.86% SEMANA 10 80.01%

SEMANA 4 87.30% SEMANA 10 75.03%

SEMANA 4 74.28% SEMANA 10 79.27%

SEMANA 4 69.11% SEMANA 10 69.15%

SEMANA 4 71.95% SEMANA 10 77.74%

SEMANA 4 71.51% SEMANA 10 71.20%

74.17% 75.40%

SEMANA 5 75.37% SEMANA 11 77.45%

SEMANA 5 71.66% SEMANA 11 75.77%

SEMANA 5 68.10% SEMANA 11 79.37%

SEMANA 5 67.56% SEMANA 11 79.56%

SEMANA 5 71.51% SEMANA 11 68.28%

SEMANA 5 74.28% SEMANA 11 71.20%

71.41% 75.27%

SEMANA 6 75.37% SEMANA 12 72.80%

SEMANA 6 71.66% SEMANA 12 77.24%

SEMANA 6 68.10% SEMANA 12 80.03%

SEMANA 6 71.51% SEMANA 12 70.62%

SEMANA 6 74.28% SEMANA 12 71.20%

SEMANA 6 75.37% SEMANA 12 70.62%

72.71% 73.75%

12030 15120

10850

11160

15120

15120

15120

15120

11180

10340

10765 15120

10678 1512011396 15120

11007 15120

11678 15120

12101 15120

10678 15120

15120

10296 15120

10813 15120

11231 15120

68287 90720

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

65967 90720 66907 90720

11396 15120

10835

12001 15120

10324 15120

10765 15120

68403 90720

11711 15120

11456 15120

10456 15120

11754 15120

10765 15120

12098 15120

11345 15120

11985 15120

11650 15120

12976 15120

70674 90720

11396 15120

10965 15120

11702 15120

10345 15120

67717 90720

11985 15120

11987 15120

10678 15120

11987 15120

15120

65344 90720

11875 15120

10845 15120

Tiempo de Ciclo Tiempo Takt

10345 15120

11234 15120

10456 15120

11789

10813 15120

11231 15120

64786 90720

11396 15120

10835 15120

10296 15120

10215 15120

10879 15120

10813 15120

67287 90720

13200 15120

11231 15120

10450 15120

11165 15120

66737 90720

10714 15120

11385 15120

10813 15120

11484 15120

67100 90720

10659 15120

11231 15120

11319 15120

11550 15120

11022 15120

11264 15120

11451 15120

10494 15120

11352 15120

11055 15120

65746 90720

EMPRESA: MÉTODO PRE-TEST POST-TEST

Tiempo de Ciclo Tiempo Takt

10373 15120

10956 15120

ELABORADO: PROCESO
CONFECCIÓN DE POLOS T-

SHIRT

INDICADOR:

SAN MATEO E.I.R.L.

GEANCARLO CONDOR

JOSÉ SALAZAR

KAIZEN FÓRMULA %EFICIENCIA = TIEMPO DE CICLO/TIEMPO TAKT



 

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

TEST) 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

Fecha
(%)Productos 

defectusos
Fecha

(%)Productos 

defectusos

SEMANA 1 2.97% SEMANA 7 2.23%

SEMANA 1 1.73% SEMANA 7 1.47%

SEMANA 1 0.95% SEMANA 7 1.82%

SEMANA 1 0.90% SEMANA 7 1.74%

SEMANA 1 1.36% SEMANA 7 2.80%

SEMANA 1 1.19% SEMANA 7 0.98%

1.50% 1.83%

SEMANA 2 1.07% SEMANA 8 1.89%

SEMANA 2 1.63% SEMANA 8 2.13%

SEMANA 2 2.62% SEMANA 8 2.47%

SEMANA 2 0.39% SEMANA 8 0.20%

SEMANA 2 1.14% SEMANA 8 0.60%

SEMANA 2 0.70% SEMANA 8 1.87%

1.25% 1.52%

SEMANA 3 2.06% SEMANA 9 1.97%

SEMANA 3 2.84% SEMANA 9 2.74%

SEMANA 3 1.74% SEMANA 9 2.41%

SEMANA 3 2.34% SEMANA 9 2.41%

SEMANA 3 2.11% SEMANA 9 1.64%

SEMANA 3 2.07% SEMANA 9 0.10%

2.19% 1.86%

SEMANA 4 1.03% SEMANA 10 1.41%

SEMANA 4 0.50% SEMANA 10 2.76%

SEMANA 4 0.39% SEMANA 10 2.94%

SEMANA 4 1.79% SEMANA 10 1.87%

SEMANA 4 0.40% SEMANA 10 1.55%

SEMANA 4 2.95% SEMANA 10 1.30%

1.14% 1.99%

SEMANA 5 0.21% SEMANA 11 2.59%

SEMANA 5 2.32% SEMANA 11 0.20%

SEMANA 5 2.71% SEMANA 11 0.89%

SEMANA 5 0.81% SEMANA 11 1.25%

SEMANA 5 1.15% SEMANA 11 1.00%

SEMANA 5 1.77% SEMANA 11 0.71%

1.49% 1.11%

SEMANA 6 1.90% SEMANA 12 0.80%

SEMANA 6 0.84% SEMANA 12 1.24%

SEMANA 6 0.72% SEMANA 12 2.34%

SEMANA 6 2.78% SEMANA 12 2.58%

SEMANA 6 2.11% SEMANA 12 1.85%

SEMANA 6 1.51% SEMANA 12 0.12%

1.63% 1.47%

15 993 1 818

93 5692 74 5018

26 935 21 815

19 902 15 813

8 951 11 890

7 966 19 812

80 5366 61 5489

18 945 7 870

7 865 11 880

16 906 6 850

21 904 2 991

24 884 8 901

10 870 9 900

70 6117 111 5585

2 937 25 967

4 989 14 901

29 983 12 923

4 1021 29 987

17 950 17 910

10 974 13 921

6 1200 26 943

21 1015 1 989

133 6067 102 5496

23 983 21 870

22 1044 16 978

29 1021 27 987

18 1035 22 912

76 6100 88 5785

20 969 15 760

12 1050 6 992

7 1002 17 911

25 954 24 970

4 1029 2 977

11 1024 18 950

17 1041 21 985

12 1005 10 1023

90 6006 110 6000

9 996 17 978

14 1032 28 1001

Cantidad de productos 

defectuosos
Producción total

Cantidad de porductos 

defectuosos 
Producción total 

28 943 22 988

17

10

980

1050

15

18

1020

990

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

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

%PROD. DEFECTUOSOS = CANT. DE PRODUCTOS D./PROD. 

TOTAL

ELABORADO: 
GEANCARLO CONDOR

PROCESO
CONFECCIÓN DE POLOS T-

SHIRTJOSÉ SALAZAR

INDICADOR: KAIZEN FÓRMULA



 

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

 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

Fecha Eficacia Fecha Eficacia

SEMANA 1 61.23% SEMANA 7 64.16%

SEMANA 1 63.64% SEMANA 7 66.23%

SEMANA 1 68.18% SEMANA 7 64.29%

SEMANA 1 64.68% SEMANA 7 63.51%

SEMANA 1 67.01% SEMANA 7 65.00%

SEMANA 1 65.26% SEMANA 7 66.43%

65.00% 64.94%

SEMANA 2 66.49% SEMANA 8 61.69%

SEMANA 2 67.60% SEMANA 8 63.96%

SEMANA 2 61.95% SEMANA 8 62.99%

SEMANA 2 66.82% SEMANA 8 63.44%

SEMANA 2 68.18% SEMANA 8 64.42%

SEMANA 2 65.06% SEMANA 8 59.16%

66.02% 62.61%

SEMANA 3 62.92% SEMANA 9 49.35%

SEMANA 3 66.30% SEMANA 9 64.09%

SEMANA 3 67.21% SEMANA 9 59.22%

SEMANA 3 63.83% SEMANA 9 56.49%

SEMANA 3 67.79% SEMANA 9 63.51%

SEMANA 3 65.91% SEMANA 9 64.22%

65.66% 59.48%

SEMANA 4 63.25% SEMANA 10 59.81%

SEMANA 4 77.92% SEMANA 10 61.23%

SEMANA 4 66.30% SEMANA 10 64.09%

SEMANA 4 61.69% SEMANA 10 59.09%

SEMANA 4 64.22% SEMANA 10 58.51%

SEMANA 4 63.83% SEMANA 10 59.94%

66.20% 60.44%

SEMANA 5 60.84% SEMANA 11 62.79%

SEMANA 5 58.70% SEMANA 11 64.35%

SEMANA 5 57.40% SEMANA 11 58.51%

SEMANA 5 56.17% SEMANA 11 57.14%

SEMANA 5 56.49% SEMANA 11 58.44%

SEMANA 5 58.83% SEMANA 11 55.19%

58.07% 59.40%

SEMANA 6 61.36% SEMANA 12 56.49%

SEMANA 6 61.75% SEMANA 12 57.79%

SEMANA 6 62.73% SEMANA 12 52.73%

SEMANA 6 60.71% SEMANA 12 52.92%

SEMANA 6 58.57% SEMANA 12 52.79%

SEMANA 6 64.48% SEMANA 12 53.12%

61.60% 54.31%

990

978

900

1540

1540

1540

%EFICACIA = PRODUCCIÓN REAL / PRODUCCIÓN 

PLANIFICADA

REGISTRO DE DATOS DE LA EFICACIA ENTRE LAS SEMANAS 1 - 12

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

ELABORADO: 
GEANCARLO CONDOR

PROCESO
CONFECCIÓN DE POLOS T-

SHIRTJOSÉ SALAZAR

INDICADOR: KAIZEN FÓRMULA

980 1540 1020 1540

1032 1540 1001 1540

Producción Real Producción Planificada Producción Real Producción Planificada

943 1540 988 1540

1540

1540

1050

996

1024 1540 950 1540

1041 1540 985 1540

1005 1540 1023 1540

6006 9240 6000 9240

1050 1540 992 1540

1002 1540 911 1540

954 1540 970 1540

1029 1540 977 1540

1021 1540 987 1540

1035 1540 912 1540

6100 9240 5785 9240

969 1540 760 1540

1015 1540 989 1540

6067 9240 5496 9240

983 1540 870 1540

1044 1540 978 1540

1021 1540 987 1540

950 1540 910 1540

974 1540 921 1540

1200 1540 943 1540

6117 9240 5585 9240

937 1540 967 1540

989 1540 901 1540

983 1540 923 1540

865 1540 880 1540

906 1540 850 1540

904 1540 991 1540

884 1540 901 1540

1540870

951 1540 890 1540

966 1540 812 1540

5366 9240 5489 9240

945 1540 870 1540

993 1540 818 1540

5692 9240 5018 9240

935 1540 815 1540

902 1540 813 1540



 

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

TEST) 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

Fecha Productividad Fecha Productividad

SEMANA 1 42.00% SEMANA 7 43.89%

SEMANA 1 46.11% SEMANA 7 49.21%

SEMANA 1 48.93% SEMANA 7 47.54%

SEMANA 1 47.74% SEMANA 7 43.43%

SEMANA 1 50.31% SEMANA 7 44.95%

SEMANA 1 47.72% SEMANA 7 51.80%

46.96% 46.90%

SEMANA 2 49.54% SEMANA 8 48.45%

SEMANA 2 51.19% SEMANA 8 45.88%

SEMANA 2 42.99% SEMANA 8 49.94%

SEMANA 2 50.02% SEMANA 8 44.80%

SEMANA 2 52.08% SEMANA 8 51.07%

SEMANA 2 47.43% SEMANA 8 40.47%

48.83% 46.73%

SEMANA 3 44.36% SEMANA 9 39.12%

SEMANA 3 49.25% SEMANA 9 48.31%

SEMANA 3 50.61% SEMANA 9 42.95%

SEMANA 3 45.65% SEMANA 9 43.72%

SEMANA 3 51.49% SEMANA 9 48.93%

SEMANA 3 48.67% SEMANA 9 55.11%

48.30% 46.34%

SEMANA 4 44.82% SEMANA 10 47.85%

SEMANA 4 68.03% SEMANA 10 45.95%

SEMANA 4 49.25% SEMANA 10 50.80%

SEMANA 4 42.63% SEMANA 10 40.86%

SEMANA 4 46.21% SEMANA 10 45.48%

SEMANA 4 45.65% SEMANA 10 42.67%

49.10% 45.57%

SEMANA 5 45.86% SEMANA 11 48.63%

SEMANA 5 42.07% SEMANA 11 48.76%

SEMANA 5 39.09% SEMANA 11 46.44%

SEMANA 5 37.95% SEMANA 11 45.46%

SEMANA 5 40.40% SEMANA 11 39.90%

SEMANA 5 43.70% SEMANA 11 39.30%

41.53% 44.71%

SEMANA 6 46.25% SEMANA 12 41.13%

SEMANA 6 44.25% SEMANA 12 44.64%

SEMANA 6 42.72% SEMANA 12 42.20%

SEMANA 6 43.42% SEMANA 12 37.37%

SEMANA 6 43.51% SEMANA 12 37.59%

SEMANA 6 48.60% SEMANA 12 37.51%

44.79% 40.05%

73.94%

68.39%

64.29%

63.51%

79.56% 57.14%

%PRODUCTIVIDAD = %EFICIENCIA * %EFICACIA

REGISTRO DE DATOS DE LA PRODUCTIVIDAD ENTRE LAS SEMANAS 1 - 12

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

ELABORADO: 
GEANCARLO CONDOR

PROCESO
CONFECCIÓN DE POLOS T-

SHIRTJOSÉ SALAZAR

INDICADOR: KAIZEN FÓRMULA

72.46% 63.64% 74.30% 66.23%

75.08% 67.01% 69.15% 65.00%

Eficiencia Eficacia Eficiencia Eficacia

68.60% 61.23% 68.42% 64.16%

71.76%

73.81%

68.18%

64.68%

74.50% 66.49% 78.54% 61.69%

75.73% 67.60% 71.73% 63.96%

73.12% 65.26% 77.97% 66.43%

72.47% 64.79% 72.55% 64.64%

76.39% 68.18% 79.28% 64.42%

72.90% 65.06% 68.42% 59.16%

69.40% 61.95% 79.28% 62.99%

74.86% 66.82% 70.62% 63.44%

74.28% 66.30% 75.37% 64.09%

75.30% 67.21% 72.52% 59.22%

73.96% 66.02% 74.64% 62.61%

70.50% 62.92% 79.27% 49.35%

73.84% 65.91% 85.82% 64.22%

73.56% 65.66% 77.90% 59.48%

71.51% 63.83% 77.39% 56.49%

75.95% 67.79% 77.05% 63.51%

74.28% 66.30% 79.27% 64.09%

69.11% 61.69% 69.15% 59.09%

70.86% 63.25% 80.01% 59.81%

87.30% 77.92% 75.03% 61.23%

74.17% 66.20% 75.40% 60.44%

75.37% 60.84% 77.45% 62.79%

71.95% 64.22% 77.74% 58.51%

71.51% 63.83% 71.20% 59.94%

71.51% 56.49% 68.28% 58.44%

74.28% 58.83% 71.20% 55.19%

71.66% 58.70% 75.77% 64.35%

68.10% 57.40% 79.37% 58.51%

67.56% 56.17%

71.66% 61.75% 77.24% 57.79%

68.10% 62.73% 80.03% 52.73%

71.41% 58.15% 75.26% 59.41%

75.37% 61.36% 72.80% 56.49%

75.37% 64.48% 70.62% 53.12%

72.72% 61.60% 73.75% 54.31%

71.51% 60.71% 70.62% 52.92%

74.28% 58.57% 71.20% 52.79%



 

 

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

TEST) 

 

Fuente: Elaboración propia 
 

Fecha Eficiencia Fecha Eficiencia

SEMANA 1 82.38% SEMANA 7 86.28%

SEMANA 1 80.18% SEMANA 7 86.64%

SEMANA 1 79.43% SEMANA 7 86.77%

SEMANA 1 80.22% SEMANA 7 87.63%

SEMANA 1 85.37% SEMANA 7 86.64%

SEMANA 1 79.30% SEMANA 7 87.53%

81.15% 86.91%

SEMANA 2 74.50% SEMANA 8 89.95%

SEMANA 2 76.50% SEMANA 8 89.29%

SEMANA 2 80.18% SEMANA 8 89.29%

SEMANA 2 84.56% SEMANA 8 88.96%

SEMANA 2 82.98% SEMANA 8 88.96%

SEMANA 2 72.90% SEMANA 8 89.09%

78.60% 89.25%

SEMANA 3 76.04% SEMANA 9 88.10%

SEMANA 3 78.56% SEMANA 9 88.03%

SEMANA 3 76.06% SEMANA 9 90.41%

SEMANA 3 78.70% SEMANA 9 90.28%

SEMANA 3 79.23% SEMANA 9 90.21%

SEMANA 3 79.23% SEMANA 9 88.99%

77.97% 89.34%

SEMANA 4 76.67% SEMANA 10 87.53%

SEMANA 4 74.69% SEMANA 10 88.99%

SEMANA 4 74.28% SEMANA 10 92.51%

SEMANA 4 79.37% SEMANA 10 89.29%

SEMANA 4 80.75% SEMANA 10 87.53%

SEMANA 4 80.77% SEMANA 10 91.98%

77.75% 89.64%

SEMANA 5 77.97% SEMANA 11 87.53%

SEMANA 5 76.50% SEMANA 11 88.99%

SEMANA 5 75.37% SEMANA 11 92.51%

SEMANA 5 72.80% SEMANA 11 89.29%

SEMANA 5 74.40% SEMANA 11 87.60%

SEMANA 5 73.40% SEMANA 11 87.53%

75.07% 88.91%

SEMANA 6 85.32% SEMANA 12 86.03%

SEMANA 6 87.96% SEMANA 12 91.01%

SEMANA 6 86.64% SEMANA 12 80.03%

SEMANA 6 86.31% SEMANA 12 91.27%

SEMANA 6 86.31% SEMANA 12 84.52%

SEMANA 6 85.98% SEMANA 12 91.27%

86.42% 87.35%

15120

15120

13120

13250

11250 15120 13245 15120

%EFICIENCIA = TIEMPO DE CICLO/TIEMPO TAKT

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

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

ELABORADO: 
GEANCARLO CONDOR

PROCESO
CONFECCIÓN DE POLOS T-

SHIRTJOSÉ SALAZAR

INDICADOR: KAIZEN FÓRMULA

12123 15120 13100 15120

12908 15120 13100 15120

Tiempo de Ciclo Tiempo Takt Tiempo de Ciclo Tiempo Takt

12456 15120 13045 15120

12010

12130

15120

15120

11264 15120 13600 15120

11567 15120 13500 15120

11990 15120 13234 15120

73617 90720 78849 90720

12546 15120 13450 15120

11022 15120 13470 15120

12123 15120 13500 15120

12785 15120 13450 15120

11879 15120 13310 15120

11500 15120 13670 15120

71307 90720 80970 90720

11498 15120 13320 15120

11980 15120 13456 15120

70737 90720 81046 90720

11900 15120 13650 15120

11980 15120 13640 15120

11231 15120 13987 15120

12000 15120 13500 15120

11593 15120 13235 15120

11293 15120 13456 15120

70538 90720 81320 90720

11789 15120 13235 15120

12209 15120 13234 15120

12212 15120 13908 15120

11007 15120 13500 15120

11098 15120 13234 15120

11567 15120 13456 15120

11396 15120 13987 15120

13300 15120 13760 15120

13100 15120 12101 15120

68107 90720 80657 90720

12900 15120 13007 15120

13000 15120 13800 15120

78400 90720 79248 90720

13050 15120 13800 15120

13050 15120 12780 15120



 

 

Anexo 17: Registro de datos de productos defectuosos entre la semana 1 - 12 

(POST-TEST) 

 

Fuente: Elaboración propia 

Fecha
(%)Productos 

defectusos
Fecha

(%)Productos 

defectusos

SEMANA 1 1.48% SEMANA 7 0.91%

SEMANA 1 1.20% SEMANA 7 0.82%

SEMANA 1 0.78% SEMANA 7 1.20%

SEMANA 1 1.11% SEMANA 7 1.40%

SEMANA 1 0.63% SEMANA 7 0.70%

SEMANA 1 1.00% SEMANA 7 0.98%

1.02% 1.00%

SEMANA 2 0.68% SEMANA 8 0.95%

SEMANA 2 1.15% SEMANA 8 0.71%

SEMANA 2 1.78% SEMANA 8 0.93%

SEMANA 2 0.29% SEMANA 8 0.31%

SEMANA 2 0.95% SEMANA 8 0.60%

SEMANA 2 0.30% SEMANA 8 0.55%

0.85% 0.67%

SEMANA 3 1.34% SEMANA 9 1.05%

SEMANA 3 0.98% SEMANA 9 0.71%

SEMANA 3 0.97% SEMANA 9 0.88%

SEMANA 3 0.61% SEMANA 9 0.57%

SEMANA 3 0.86% SEMANA 9 0.82%

SEMANA 3 1.48% SEMANA 9 0.91%

1.04% 0.82%

SEMANA 4 0.82% SEMANA 10 0.87%

SEMANA 4 0.42% SEMANA 10 0.64%

SEMANA 4 0.39% SEMANA 10 0.81%

SEMANA 4 1.26% SEMANA 10 0.99%

SEMANA 4 0.20% SEMANA 10 0.22%

SEMANA 4 2.03% SEMANA 10 0.11%

0.83% 0.61%

SEMANA 5 0.21% SEMANA 11 0.41%

SEMANA 5 1.88% SEMANA 11 0.50%

SEMANA 5 2.04% SEMANA 11 0.33%

SEMANA 5 0.35% SEMANA 11 0.80%

SEMANA 5 0.53% SEMANA 11 0.61%

SEMANA 5 0.99% SEMANA 11 0.71%

0.99% 0.56%

SEMANA 6 0.95% SEMANA 12 0.80%

SEMANA 6 0.84% SEMANA 12 0.90%

SEMANA 6 0.72% SEMANA 12 0.49%

SEMANA 6 0.64% SEMANA 12 0.61%

SEMANA 6 0.89% SEMANA 12 0.74%

SEMANA 6 0.40% SEMANA 12 1.10%

0.74% 0.78%

11

7

990

1110

14

7

1000

995

5 950 6 980

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

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

ELABORADO: 
GEANCARLO CONDOR

PROCESO
CONFECCIÓN DE POLOS T-

SHIRTJOSÉ SALAZAR

INDICADOR: KAIZEN FÓRMULA
%PROD. DEFECTUOSOS = CANT. DE PRODUCTOS D./PROD. 

TOTAL

12 996 8 978

8 1032 12 1001

Cantidad de productos 

defectuosos
Producción total

Cantidad de porductos 

defectuosos 
Producción total 

14 943 9 988

7 1024 9 950

12 1041 7 985

10 1005 10 1023

62 6076 60 5985

10 1050 6 992

3 1002 5 911

17 954 9 970

3 1029 3 977

10 1021 7 987

10 1035 8 912

52 6100 39 5785

13 969 8 760

15 1015 9 989

63 6067 45 5496

6 983 5 870

9 1044 8 978

4 1021 8 987

12 950 9 910

8 974 8 921

5 1200 6 943

51 6117 34 5585

2 937 4 967

2 989 2 901

20 983 1 923

3 865 7 880

9 906 6 850

17 904 5 991

18 884 3 901

8 951 8 890

7 966 4 812

54 5446 31 5569

9 945 7 870

4 993 9 818

42 5692 39 5018

6 935 5 815

8 902 6 813



 

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

 

Fuente: Elaboración propia 

Fecha Eficacia Fecha Eficacia

SEMANA 1 80.52% SEMANA 7 80.52%

SEMANA 1 75.97% SEMANA 7 80.52%

SEMANA 1 83.12% SEMANA 7 77.27%

SEMANA 1 82.47% SEMANA 7 81.17%

SEMANA 1 83.12% SEMANA 7 83.12%

SEMANA 1 81.17% SEMANA 7 83.12%

81.06% 80.95%

SEMANA 2 80.52% SEMANA 8 83.77%

SEMANA 2 80.52% SEMANA 8 83.77%

SEMANA 2 80.52% SEMANA 8 83.77%

SEMANA 2 81.17% SEMANA 8 83.77%

SEMANA 2 81.17% SEMANA 8 83.77%

SEMANA 2 81.17% SEMANA 8 83.77%

80.84% 83.77%

SEMANA 3 81.82% SEMANA 9 79.87%

SEMANA 3 81.82% SEMANA 9 79.87%

SEMANA 3 81.82% SEMANA 9 79.87%

SEMANA 3 81.82% SEMANA 9 79.87%

SEMANA 3 81.17% SEMANA 9 79.87%

SEMANA 3 81.17% SEMANA 9 79.87%

81.60% 79.87%

SEMANA 4 81.82% SEMANA 10 81.17%

SEMANA 4 81.82% SEMANA 10 81.17%

SEMANA 4 81.82% SEMANA 10 81.17%

SEMANA 4 81.82% SEMANA 10 81.17%

SEMANA 4 81.17% SEMANA 10 81.17%

SEMANA 4 81.17% SEMANA 10 81.17%

81.60% 81.17%

SEMANA 5 77.92% SEMANA 11 82.47%

SEMANA 5 77.92% SEMANA 11 82.47%

SEMANA 5 77.92% SEMANA 11 82.47%

SEMANA 5 77.92% SEMANA 11 82.47%

SEMANA 5 77.92% SEMANA 11 82.47%

SEMANA 5 77.92% SEMANA 11 82.47%

77.92% 82.47%

SEMANA 6 82.47% SEMANA 12 81.17%

SEMANA 6 82.47% SEMANA 12 81.17%

SEMANA 6 82.47% SEMANA 12 81.17%

SEMANA 6 82.47% SEMANA 12 81.17%

SEMANA 6 83.12% SEMANA 12 81.17%

SEMANA 6 83.12% SEMANA 12 81.17%

82.68% 81.17%

1280

1270

1190

1250

1200 1270

%EFICACIA = PRODUCCIÓN REAL / PRODUCCIÓN 

PLANIFICADA

REGISTRO DE DATOS DE LA EFICACIA ENTRE LAS SEMANAS 1 - 12

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

ELABORADO: 
GEANCARLO CONDOR

PROCESO
CONFECCIÓN DE POLOS T-

SHIRTJOSÉ SALAZAR

INDICADOR: KAIZEN FÓRMULA

1170 1540 1240 1540

1280 1540 1280 1540

Producción Real Producción Planificada Producción Real Producción Planificada

1240 1540 1240 1540

1540

1540

1540

1540

1240 1540 1290 1540

1240 1540 1290 1540

1250 1540 1280 1540

7490 9240 7480 9240

1250 1540 1290 1540

1250 1540 1290 1540

1240 1540 1290 1540

1250 1540 1290 1540

1260 1540 1230 1540

1260 1540 1230 1540

7470 9240 7740 9240

1260 1540 1230 1540

1250 1540 1230 1540

7540 9240 7380 9240

1260 1540 1230 1540

1250 1540 1230 1540

1260 1540 1250 1540

1260 1540 1250 1540

1260 1540 1250 1540

1260 1540 1250 1540

7540 9240 7500 9240

1200 1540 1270 1540

1250 1540 1250 1540

1250 1540 1250 1540

1200 1540 1270 1540

1200 1540 1270 1540

1200 1540 1270 1540

1200 1540 1270 1540

1540 1540

1270 1540 1250 1540

1270 1540 1250 1540

7200 9240 7620 9240

1270 1540 1250 1540

1280 1540 1250 1540

7640 9240 7500 9240

1270 1540 1250 1540

1280 1540 1250 1540



 

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

TEST) 

 

Fuente: Elaboración propia 

Fecha Productividad Fecha Productividad

SEMANA 1 66.33% SEMANA 7 69.47%

SEMANA 1 60.91% SEMANA 7 69.76%

SEMANA 1 66.02% SEMANA 7 69.87%

SEMANA 1 66.16% SEMANA 7 70.56%

SEMANA 1 70.96% SEMANA 7 72.02%

SEMANA 1 64.37% SEMANA 7 72.75%

64.90% 70.66%

SEMANA 2 59.99% SEMANA 8 75.35%

SEMANA 2 61.60% SEMANA 8 74.80%

SEMANA 2 64.56% SEMANA 8 74.80%

SEMANA 2 68.64% SEMANA 8 74.52%

SEMANA 2 67.35% SEMANA 8 74.52%

SEMANA 2 59.17% SEMANA 8 74.63%

63.55% 74.77%

SEMANA 3 62.22% SEMANA 9 70.37%

SEMANA 3 64.28% SEMANA 9 70.31%

SEMANA 3 62.23% SEMANA 9 72.21%

SEMANA 3 64.39% SEMANA 9 72.11%

SEMANA 3 64.31% SEMANA 9 72.05%

SEMANA 3 64.31% SEMANA 9 71.08%

63.63% 71.35%

SEMANA 4 62.73% SEMANA 10 71.05%

SEMANA 4 61.11% SEMANA 10 72.23%

SEMANA 4 60.78% SEMANA 10 75.09%

SEMANA 4 64.94% SEMANA 10 72.48%

SEMANA 4 65.54% SEMANA 10 71.05%

SEMANA 4 65.56% SEMANA 10 74.66%

63.45% 72.76%

SEMANA 5 60.75% SEMANA 11 72.19%

SEMANA 5 59.61% SEMANA 11 73.39%

SEMANA 5 58.73% SEMANA 11 76.29%

SEMANA 5 56.73% SEMANA 11 73.64%

SEMANA 5 57.97% SEMANA 11 72.24%

SEMANA 5 57.19% SEMANA 11 72.19%

58.56% 73.66%

SEMANA 6 70.36% SEMANA 12 69.83%

SEMANA 6 72.54% SEMANA 12 73.87%

SEMANA 6 71.45% SEMANA 12 64.96%

SEMANA 6 71.18% SEMANA 12 74.08%

SEMANA 6 71.74% SEMANA 12 68.60%

SEMANA 6 71.47% SEMANA 12 74.08%

71.46% 70.91%

86.77%

87.63%

80.52%

80.52%

89.29% 82.47%72.80% 77.92%

%PRODUCTIVIDAD = %EFICIENCIA * %EFICACIA

REGISTRO DE DATOS DE LA PRODUCTIVIDAD ENTRE LAS SEMANAS 1 - 12

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

ELABORADO: 
GEANCARLO CONDOR

PROCESO
CONFECCIÓN DE POLOS T-

SHIRTJOSÉ SALAZAR

INDICADOR: KAIZEN FÓRMULA

80.18% 75.97% 86.64% 80.52%

85.37% 83.12% 86.64% 83.12%

Eficiencia Eficacia Eficiencia Eficacia

82.38% 80.52% 86.28% 80.52%

79.43%

80.22%

83.12%

82.47%

74.50% 80.52% 89.95% 83.77%

76.50% 80.52% 89.29% 83.77%

79.30% 81.17% 87.53% 83.12%

81.21% 79.92% 86.82% 81.39%

82.98% 81.17% 88.96% 83.77%

72.90% 81.17% 89.09% 83.77%

80.18% 80.52% 89.29% 83.77%

84.56% 81.17% 88.96% 83.77%

78.56% 81.82% 88.03% 79.87%

76.06% 81.82% 90.41% 79.87%

78.60% 80.84% 89.25% 83.77%

76.04% 81.82% 88.10% 79.87%

79.23% 81.17% 88.99% 79.87%

77.97% 81.60% 89.34% 79.87%

78.70% 81.82% 90.28% 79.87%

79.23% 81.17% 90.21% 79.87%

74.28% 81.82% 92.51% 81.17%

79.37% 81.82% 89.29% 81.17%

76.67% 81.82% 87.53% 81.17%

74.69% 81.82% 88.99% 81.17%

77.75% 81.60% 89.64% 81.17%

77.97% 77.92% 87.53% 82.47%

80.75% 81.17% 87.53% 81.17%

80.77% 81.17% 91.98% 81.17%

74.40% 77.92% 87.60% 82.47%

73.40% 77.92% 87.53% 82.47%

76.50% 77.92% 88.99% 82.47%

75.37% 77.92% 92.51% 82.47%

87.96% 82.47% 91.01% 81.17%

86.64% 82.47% 80.03% 81.17%

75.15% 77.92% 89.32% 82.47%

85.32% 82.47% 86.03% 81.17%

85.98% 83.12% 91.27% 81.17%

86.42% 82.69% 87.35% 81.17%

86.31% 82.47% 91.27% 81.17%

86.31% 83.12% 84.52% 81.17%




