UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA

ESCUELA ACADEMICO PROFESIONAL DE INGENIERIA
INDUSTRIAL

Implementacion de la herramienta de manufactura esbelta para la
mejora de la productividad en la empresa de confecciones Nebraska.
La Victoria, afio 2015.

TESIS PARA OBTENER EL TITULO PROFESIONAL DE:
INGENIERO INDUSTRIAL

AUTORA
MARIA DE LOS ANGELES RUIZ GUTIERREZ

ASESOR
MGTR. CARLOS ENRIQUE AYALA ASENCIO

LINEA DE INVESTIGACION GESTION
EMPRESARIAL Y PRODUCTIVA

LIMA - PERU

2015



Pagina del Jurado

JURADO JURADO

JURADO



DEDICATORIA

Dedico esta investigacion principalmente a Dios, por haberme dado la vida y
permitirme superar dia a dia cada obstaculo en mi vida, brindandome asi su

fortaleza para cumplir mis metas y permanecer fija en ellas.

A mi madre, porgue en su corta estancia se encargd de ensefiarme tantas cosas y

gue desde el cielo me cuida.

A mi padre, por su singular apoyo, arduo esfuerzo por demostrarme que si se
puede ser mejor cada dia.

A mi tia, por sus constantes consejos y su presencia en todo momento.

A mis hijos, a quien amo infinitamente y que es un motivo mas para salir adelante.



AGRADECIMIENTO

Agradezco a Dios, por protegerme durante todo mi camino laboral y familiar y
darme fuerzas para superar cada obstaculo y dificultades a lo largo de mi vida.

Agradezco a mi asesor de tesis, Ing. Julio Montoya Molina, por su valiosa guia y

asesoramiento a la realizacion de la misma.

Gracias a quienes me ayudaron de manera directa o indirecta en la realizacion de

esta investigacion.



DECLARACION DE AUTENTICIDAD

Yo Ruiz Gutiérrez, Maria De Los Angeles con DNI N° 42697859, a efecto de
cumplir con las disposiciones vigentes consideradas en el Reglamento de Grados
y Titulos de la Universidad César Vallejo, Facultad de Ingenieria, Escuela de
Industrial, declaro bajo juramento que toda la documentacién que acompafio es

veraz y auténtica.

Asi mismo, declaro también bajo juramento que todos los datos e informacién que

se presenta en la presente tesis son auténticos y veraces.

En tal sentido asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omisién tanto de los documentos como de informacion aportada
por lo cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas de la Universidad

César Vallejo.

LIMA, diciembre del 2015

Ruiz Gutiérrez, Maria De Los Angeles

Nombres y apellidos del tesista



PRESENTACION

Sefores miembros del Jurado:

En cumplimiento del Reglamento de Grados y Titulos de la Universidad César
Vallejo presento ante ustedes la Tesis titulada, “Implementacion de la
Herramienta de Manufactura Esbelta para la Mejora de la Productividad en la
Empresa de Confecciones Nebraska, la victoria”, la misma que someto a
vuestra consideracion y espero que cumpla con los requisitos de aprobacion para

obtener el titulo Profesional de Ingenieria Industrial.

El Autor (La Autora)



INDICE GENERAL

=T [ = e [T BN U >V Lo P i
D]=To |03 1o ] 1 - U Iii
F Yo | = (o [T o [ .41 T=T o1 (o TSP PRRUPR v
Declaracion de AUteNtiCIdAd...........evvieeeeeeiiiiii e e e vV
o (== 1 7= Tox o o U UUURRR PP Vi
1Yo oI CT=Y =T = R Vii
INCICE FIQUIAS......eeeeeeeeeeee ettt ene iX
3 Yo oI =1 o] =Y Xi
INAICE ANEXOS......eecvicee ettt ettt et e e testeene s Xii
RESUMEIN ..ttt e e e e e e e e e e e e e e e e st eeeeeaee s Xiii
Y 0151 7> Vo Xiv

.  INTRODUCCION

1.1.
1.2.
1.3.
1.4.
1.4.1.
1.4.2.
1.5.
1.5.1.
1.5.2.
1.5.3.
1.5.4.
1.6.

Realidad ProblematiCa.............coouiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeee e 15
TrabajOS PreVIiOS. .. ccocoi i 16
Teorias Relacionadas al tema. ..........cccoocciiiiiiiiiiieeee e 22
Formulacion del Problema............ccuvvvieeeeiiiii e 30
Problema GeNEral ...........oouviiiiiiiiiiic e 30
Problema ESPEeCifiCO ......uuuuuiiiiiiiii e 30
B8 [0 Tod [0 o T 31
Justificacion ECONOMICA .........uuuuuuiiiiiiie e e e e e e e e e aeaaeens 32
JUSHIfICACION TEOKICA......cceee ettt 32
JUSHIfICACION ACAAEMICA .......cceeiiiiiiiiiiieiee et 31
Justificacion INSHItUCIONAL.............cccciiiiiiiiiiee e 31
ODJEEIVOS ...ttt a e 32

vii



1.6.1.
1.6.2.
1.7.
1.7.1.
1.7.2.
Il.
2.1.
2.2.
2.3.
2.4.

2.5.
2.6.
2.7.
II.
3.1.
3.2.
3.3.
3.4.
3.5.
3.6.
V.
V.
VI.
VII.

ODbBJEtIVO GENEIAL......uuiiiii i 33

Objetivos ESPECIfICOS .....cccceiiiiiiieeeeee e 33
HIDOTESIS ...t a e 33
HIPOLESIS GENEIAL .......eeiiiiiiiiiiiie e 33
HIpOtesiS ESPECITICAS. .....vviiiiiiiiiiiie e 33
METODO

Disefio de INVeSHIgaCION...........cooeiiiiiiieeeecee e 35
Variables y OperacionalizacCion. .........cccciieeieiiiiiiicciccee e, 35
PODIACION Y MUEBSIIA ....eeiiiiiiiiiiiie e 37
Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez

Y CONFIADIAAA. ... 38
Método de AnAliSiS de DatOS .........uevvviiieieieeeeeeiiieeeee e 39
ASPECIOS TECNICOS. ....eiieeeieeiiiiiiiieiiae e e e e e e e e e e et eeeeeee et e e e e eeeeeanennne 43
Desarrollo de Propuesta...........ccoovvvviieiieiiiiiiiei e 43

RESULTADOS ...t e e et e e e e e e e e e e ees 68
Resultados de auditoria..........c.ooeii i 68
Prueba de normalidad. ............oooiiiiiiii 72
Prueba de hipOtesis 1..... ..o, 74
Cuadro comparativo deficiencia..................cooiiiiiiiiiiii 78
Prueba de hipOtesisS 2.........oiriiiii 80
Cuadro comparativo defeCtuoS0..........ovvviiiiiiiiiiiee e, 84

DISCUSION .....oiuiiiiiieietctetetet ettt 87

CONCLUSIONES .....cci ittt ettt e e e 89

RECOMENDACIONES.......otiiiiiiiiiiee e srraae e 90

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS ........coooiieeeeeeeeeee e, 91

88



Figura N° O1:
Figura N° 02:
Figura N° 03:
Figura N° 04:
Figura N° 05:
Figura N° 06:
Figura N° 07:
Figura N° 08:
Figura N° 09:
Figura N° 10:
Figura N° 11:
Figura N° 12:
Figura N° 13:
Figura N° 14:
Figura N° 15:
Figura N° 16:
Figura N° 17:
Figura N° 18:
Figura N° 19:
Figura N° 20:
Figura N° 21:
Figura N° 22:

Figura N° 23:

INDICE DE FIGURAS

Diagrama de Ishikawa..............cccooiiiiiiii i, 16
Formula de Productividad .............cccccoeiiiiiniiiiiiiiii 29
Y=To o] 1O 4 1 o7 L 41
Metodologia de la Propuesta ..............ccccveiiiiiiiiiiieeeeeeeeiiiiinnns 42
CiClo DEMING ...oeiiiieieeiiiiee e e e e e e e ee e e 43
Principios de 1as 5'S......oveiiiiiii e 48
Comité de trabajo de 1as 5'S .........ceeiiiiiiiii 49
Tareta ROJA.....uuueiiiiiee e 53
Criterios de SeIECCION .........ceviiiiiiiiiiiie e 53
Seleccion de cortes que se emplearan ..........ccooccceeeeeniiinnneee. 54
Seleccion de desperdiCios. ........oouvuiiiiiieeiiiiiiiiiiie e 54
Seleccion de Herramientas de Trabajo .........ccceeeeeevieeeeeeeeennennn, 55
Criterios para OrdeNar .............ooevviveeeiiiiiie e 57
Ordenamiento de Herramientas ...........ccceeeviivirieeeene e 58
Area de ConfecCiOn MEJOra..........covieeeeeeeeeee e 58
Mejora Area de COMES .........cccoveueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 59
Sefializacion de Zonas SeguUIaS.........ccccevvveeveeeierriiiiiiieeeee e 60
Sefalizacion de EXHNIOreS ..........oocvvieiiieiiiiiiiiiieee e 60
Sefializacion Salida de Emergencias ...........ccccccvviiiiiiiiiininennn. 61
Ambiente MAs iluMINAdO ...........cooeiiiiiiiii e 63
Mantenimiento de eqUIP0.........ccouiuviieiiii e 63
Resultados Auditoria Inicial ... 68
Check List — Resultados Iniciales...........cccvvvevieiiiniiiiin 69



Figura N° 24:
Figura N° 25:
Figura N° 26:
Figura N° 27:
Figura N° 28:
Figura N° 29:
Figura N° 30:

Figura N° 31:

Resultados Auditoria Final ........c.oeeeeee e, 70

Check List — Resultados Finales ..........cccuvvvviiiiiiiiiiien 71
Distribucion de Frecuencia indice Eficiencia (Pre Test) ........... 77
Distribucién de Frecuencia indice Eficiencia (Post Test).......... 78
Comparativo de indice de EfiCienCia ..........ccoceevvveevieirieeeenn, 77
Distribucion de Frecuencia indice Fallas (Pre Test)................. 82
Distribucion de Frecuencia indice Fallas (Post Test) ............... 83
Comparativo de indice de Fallas..........cccccoeeeeieieeiiie i 84



Tabla N° 01:
Tabla N° 02:
Tabla N° 03:
Tabla N° 04:
Tabla N° 05:
Tabla N° 06:
Tabla N° 07:
Tabla N° 08:
Tabla N° 09:
Tabla N° 10:
Tabla N° 11:
Tabla N° 12:
Tabla N° 13:
Tabla N° 14:
Tabla N° 15:
Tabla N° 18:
Tabla N° 19:
Tabla N° 20:

Tabla N° 21:

NDICE DE TABLAS

Operacionalizacion de variables..........c..occoiiiiiiiiiii e, 36
Poblacidn, Muestray MUESEIIEO ...........cccovviiiiiiiiiiiiieeeee e, 39
Cronograma de actividadesS.......cccceoveeeeeeiiiiiieeeeccciee e 47
Cronograma de capacitaCion............cccveeeeeeeiiiiieiiieee e 49
Escala de mediCiOn .........ccccuiiiiiiiiiiiiieeee s 50
Disposicion final de tarjetas rojas ........cccccceevvevveeeieeniniiiiieeeeeenns 56
Resumen de tarjetas rojas............ueeeeeeeeieeiieeiieeeieeeeeee e 56
Cronograma de lIMpPI€Za .........uuveiiiiiiiiie e 62
Indicadores de productividad y calidad............cccccvvvviiiiinnnnnnnnn. 67
Interpretacion de auditoria inicial...............cccoeeeviiiiiiiceee, 68
Interpretacion de auditoria final ..............ccccovvviviiiiiec e 70
Prueba de Normalidad indice de Eficiencia (Pre Test) ............ 72
Prueba de Normalidad indice de Eficiencia (Post Test) ............ 73
Prueba de Normalidad indice de Defecto (Pre Test)................ 74
Prueba de Normalidad indice de Defecto (Post Test) ............... 76
Estadisticos Descriptivos indice de Eficiencia............c.cccco.u..... 79
Estadisticos de Contraste indice de Eficiencia..............c........... 79
Estadisticos Descriptivos indice de Defecto..............cccccvvenene.. 84
Estadisticos de Contraste indice de Defecto..............cccveuvenee... 85



Anexo N° 01:
Anexo N° 02:
Anexo N° 03:
Anexo N° 04:
Anexo N° 05:
Anexo N° 06:
Anexo N° 07:
Anexo N° 08:
Anexo N° 09:
Anexo N° 10:
Anexo N° 11:
Anexo N° 13:
Anexo N° 14:

Anexo N° 16:

INDICE DE ANEXOS

Fichade Validez...........ccoooiiiiie e 95
Matriz de CONSISIENCIA ....ccevveeeeiiiiiiiie e 96
Diapositivas de Capacitacion Manufactura Esbelta ................. 95
Diapositivas de Capacitacion 5'S..........cccccvviiiiiiiiie e 97
Acta N°1 Reunidn de COmit€ 5'S.......oooiiiiiiiiiiiiiceeee 108
Formato de Inspeccion de las 3'S........oevveveveeeeeeeiicciiens 109
Formato de Asistencia de CapacitaCiones ........ccccccceveveeeeeeennnn. 110
Check List Verificacion de 1as 5°S ... 111
Formato de Acciones COITECHIVAS ........cueeveeiiiiiiiiieeaeeeeaiiieeins 112
Ficha de Registro indice de Eficiencia (ANtes) ...........cocveuee.. 114
Ficha de Registro indice de Fallas (ANtes)..........cccoevvrvveuennee.. 115
Ficha de Registro indice de Eficiencia (Despugés).................... 116
Ficha de Registro indice de Fallas (DeSpUES)...........cc.cuo........ 117
Manual de Implementacién de 1as 5°S ......cccccveeveeeeeeiiiiiicc, 118

Xii



RESUMEN

La presente tesis demuestra como influye el implemento de la herramienta de
manufactura esbelta en mejorar la productividad en la empresa de confecciones
Nebrazka. La problemética se basa en el gran porcentaje de pedidos que no han
sido entregados en el tiempo establecido debido a diversas causas como:
reproceso de producto por fallas de calidad, dificil acceso a las herramientas de
trabajo, desorden laboral, inseguridad en las areas de trabajo, falta de orden y

limpieza, etc.

El objetivo de esta investigacion consiste en demostrar de qué manera se
consigue mejorar la productividad y calidad implementando las herramientas de
manufactura esbelta (método Kaizen y 5°S), la ejecucién de dichos métodos,
mediante los indicadores: indice de unidades defectuosas, indice de eficiencia con
funcién en el tiempo de produccion de los pedidos y la eficiencia econdmica que

permitird determinar la utilidad que esta genera a la empresa.

Para el desarrollo de esta implementacion se cont6 con el apoyo y compromiso de
todo el personal, se realiz6 una auditoria diagnéstico que nos demostré que la
empresa Nebrazka tenia un flujo de produccién no continuo, se capacité al
personal en general, se eligié el comité de trabajo que seguira con las actividades
en el futuro y procedioé a realizar las actividades de mejora como: clasificacién,

ordenar, limpiar, estandarizar y disciplinar.

El tipo de investigacion fue aplicada —cuantitativa, y el disefio de estudio es cuasi
experimental donde se consideré una poblacion por 20 registros de érdenes de

pedidos.

Los resultados alcanzados con esta implementacion fue disminucion del indice de
unidades defectuosas en 9.65%, aumento de la eficiencia econdmica en una 59%

e incrementar el indice de eficiencia en un 25%.

Palabras claves: herramienta de manufactura, productividad, eficiencia, mejora
continua.
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ABSTRACT

This thesis shows how it influences the tool implement lean manufacturing to
improve productivity in the apparel company Nebraska. The problem is based on
the large percentage of orders that have not been delivered on time due to various
causes such as reprocessing of product quality failures, difficult access to the tools,
labor unrest, insecurity in work areas, lack of housekeeping, etc.

The objective of this research is to demonstrate how is improved productivity and
quality by implementing lean manufacturing tools (Kaizen and 5S method), the
implementation of such methods by indicators index defectives, efficiency index
based on production time orders and economic efficiency that will determine the
value it generates to the company.

For the development of this implementation will be counted on the support and
commitment of all staff, a diagnostic audit showed us that the company Nebraska
had a flow of non-continuous production was performed, trained personnel in
general, the committee elected Work will continue with the activities in the future
and proceeded with improvement activities such as grading, sorting, cleaning,
standardize and discipline.

The research was applied quantitatively, and design is quasi-experimental study
where a population was considered by 20 records of purchase orders.

The results achieved with this implementation were decreased defective rate at
9.65%, increased economic efficiency in a 59% and increase the efficiency ratio by
25%.

Keywords: tool manufacturing, productivity, efficiency, continuous improvement
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