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Resumen

La presente investigacion tuvo como objetivo general determinar la relacion entre
la planificacion y el lean manufacturing de la empresa Brala S.A.C., Puente Piedra,
2020. EIl tipo de investigacion fue aplicada, enfoque cuantitativo, disefio no
experimental, nivel descriptivo correlacional, método hipotético-deductivo, la
poblacion fue de 25 colaboradores tomando a todos como estudio, la técnica
utilizada fue la encuesta en modalidad virtual, el instrumento fue el cuestionario el
cual contd con 24 items con una escala de Likert, validado por el juicio de expertos
y con una confiabilidad de 0,847 para la Planificacion de la produccion y de 0,869
para la variable Lean manufacturing. Se obtuvo como resultado del analisis no
parameétrico y coeficiente Rho Spearman el 0,842 siendo esta una correlacion
positiva alta y un nivel de significancia del 0,000 rechazando la hipétesis nula 'y se
aceptd la hipoétesis alterna. Como conclusién se corroboré que existe relacion
significativa entre planificacion de la produccion y lean manufacturing de la empresa
Brala S.A.C., Puente Piedra.

Palabras clave: Planificacion de la produccion, lean manufacturing, organizacion.

vii



Abstract

The general objective of this research was to determine the relationship between
planning and lean manufacturing at Brala S.A.C., Puente Piedra, 2020. The type of
research was applied, quantitative approach, non-experimental design, descriptive
correlational level, hypothetical-deductive method, the population was 25
collaborators taking all of them as study, the technique used was the survey in virtual
modality, the instrument was the questionnaire which had 24 items with a Likert
scale, validated by the experts' judgment and with a reliability of 0.847 for the
Production Planning and of 0.869 for the Lean manufacturing variable. It was
obtained as a result of the non-parametric analysis and Rho Spearman coefficient
of 0.842 being a high positive correlation and a significance level of 0.000 rejecting
the null hypothesis and the alternative hypothesis was accepted. As a conclusion it
was corroborated that there is a significant relationship between production planning

and lean manufacturing of the company Brala S.A.C., Puente Piedra.

Keywords: Production planning, lean manufacturing, organization Innovation

viii



l. INTRODUCCION
A lo largo de los afios las empresas han venido innovando y mejorando su

servicio o producto debido a los cambios, estilos de vida y tendencias que la
globalizacion ha permitido, con el objetivo de lograr la expansion y permanencia en
el mercado (Rajadel y Sanchez, 2015). Siendo este el inicio de la competitividad
entre las empresas por ganar mayor proporcion de mercado, convirtiéendose en un
desafio, adaptar nuevas estrategias de precios y costos sera una constate
busqueda de sobrevivencia en cualquier lugar del mundo. Sin embargo, estos
indicadores no son el diferencial competitivo, es necesario observar desde donde
inician los procesos y buscar innovar cada parte de ello, ya que, muchas empresas
y sobre todo las manufactureras presentan problemas de tiempo, distribucion y
eficiencia en el proceso de produccion lo cual dificulta un desempefio adecuado

tanto de los trabajadores como los recursos (Da Silva et al, 2018)

En México segun el Diario oficial de la federacion (DOF) la empresa
Vasconia dedicada a la fabricacion y comercializacion de productos laminados
(particularmente ollas) compite directamente con productos provenientes de China
siendo este el principal pais exportador de aluminios con precios sumamente bajos.
En el proceso de produccion de Vasconia las actividades se rigen a los protocolos
establecidos que se consideran necesarios para su fabricacion, esto conlleva a
asumir costos elevados que le impiden competir en un mercado internacional todo
ello por no enfocarse en encontrar nuevos métodos en la planificacion de la
produccion que le ayude a mejorar la calidad e innovacién ademas de eliminar

actividades que no le sean favorables a su cadena de valor (DOF, 2015).

En Peru la gerencia de manufacturas de Asociacion de Exportadores( ADEX)
menciona que el crecimiento de la gastronomia ha generado la creacion de nuevas
empresas que abastecen con productos a este rubro cada dia mas creciente
volviéndose competitivas localmente; sin embargo, en su exportacion se registra un
descenso del 1,85% con respecto al 2018 debido a que muchas de estas requieren
innovacion en su proceso productivo ademas de inversion para implementar
métodos que afadan valor, para lo cual el necesario buscar acciones correctivas

en la planificacién de la produccion que impulsen el cambio (ADEX, 2019).



A nivel local la empresa Brala S.A.C es una empresa de metales y aluminios
dedicada a la fabricacion de utensilios de cocina (ollas de diferentes medidas,
peroles y teteras) tiene en el mercado alrededor de nueve afos, como toda
empresa de transformacion tiene diferentes actividades y procesos que en muchos
casos no se encuentran bien definidos y Brala no es la excepcion, ya que, cuenta
con algunos problemas como es el control en los procesos, la inadecuada
distribuciéon de la planta, procedimientos no actualizados, equipos obsoletos,
demora en actividades, exceso de inventario asi como la carga de trabajo hacia los
operarios. Ello conlleva observar la planificacion de la produccién con el fin
encontrar herramientas que den soluciones al crecimiento de la organizacion y
llegar a obtener nuevas filosofias de trabajo para lograr un producto competitivo,
asi como una mayor productividad de los colaboradores lo cual se vera reflejado en
la responsabilidad y el positivismo que transmitan dentro de la organizacion
(Socconini, 2019).

Las nuevas herramientas y estructuras de fabricacion ayudaran a realizar
cambios en la planificacion de la organizacion y a solucionar algunos problemas en
la produccion llevando asi a la empresa a un nivel mas alto, siendo estas

herramientas parte de la nueva industria 4.0 (Rossit, Tohmé, Frutos, 2019)

Cabe indicar que la empresa Brala S.A.C. tuvo como problema general la
formulacién de la siguiente pregunta ¢ Cual es la relacion entre Planificacion de la
produccion y Lean Manufacturing de la empresa Brala S.A.C., Puente Piedra,
20207 asi como los problemas especificos los cuales fueron ¢ Cual es la relacion
entre Planificacion agregada y Lean Manufacturing de la empresa Brala S.A.C.,
Puente Piedra, 20207, ¢Cual es la relacion entre Planificacion de la produccion y

Just in time de la empresa Bala S.A.C., Puente Piedra?

Asi mismo se presentd como justificacién practica que el propésito de la
investigacién fue informar acerca de la Planificacién de la produccion y lean
manufacturing de la empresa BRALA a sus respectivos duefios, para
proporcionarles las diferentes herramientas y soluciones que pueden utilizar de
modo que se beneficie no solo la organizacién sino también los colaboradores y su

entorno. Para ello el autor Bernal (2006) menciona que realizar una investigacion



practica ayuda a resolver problemas mediante estrategias que contribuyan a la

solucion.

Ademas de una justificacion metodoldgica la cual conto con la utilizacion de
la técnica de la encuesta y su instrumento el cuestionario para las variables
cualitativas Planificacion de la produccion y el lean manufacturing por medio de
este instrumento de medicion se buscé recolectar informacién necesaria para luego
procesarlo al programa estadistico con la finalidad de analizar e interpretar los
resultados y determinar la relacion entre la variable Planificacién de la produccion
y lean manufacturing. Para ello el autor Bernal (2006) menciona que la justificacion
metodoldgica propone métodos y estrategias para realizar conocimientos validos y

confiables.

Asi mismo se presentd la justificacidon tedrica que mediante teorias y fuentes
bibliograficas profundiza en las variables Planificacion de la produccion y Lean
manufacturing para aportar en los conocimientos existentes sobre la importancia
de tales variables ademas de investigar si existe relacion entre ambas. Para ello el
autor Bernal (2006) precisa que la justificacién teérica busca causar reflexion y
discusion académica mediante el conocimiento existente y la constatacion de

resultados.

Se desea contribuir con los conocimientos adquiridos durante la
investigacion a empresas como BRALA S.A.C. que en muchas ocasiones no saben
cémo darles solucion a inconvenientes o situaciones inesperadas y que poco a

poco se ven afectadas.

Por otro lado, la presente investigacion tuvo como objetivo general
determinar la relacién entre Planificacion de la produccion y lean manufacturing de
la empresa Brala S.A.C., Puente Piedra. Asi como los objetivos especificos los
cuales fueron determinar la relacion entre Planificacion agregada y lean
manufacturing de la empresa Brala S.A.C., Puente Piedra, determinar la relacion
entre Planificacién de la produccion y Just in time de la empresa Brala S.A.C.,

Puente Piedra.

Asi mismo la investigacion presentd como hipotesis general que existe una

relacion significativa entre Planificacion de la produccion y lean manufacturing de



la empresa Brala S.A.C., Puente Piedra. Ademas, contd con hipotesis especificas
existe relacion significativa entre Planificacion agregada y Lean manufacturing de
la empresa Brala S.A.C. y existe relacion significativa entre Planificacion de la

produccion y Just in time de la empresa Brala S.A.C.



Il. MARCO TEORICO
La presente investigacion contd con trabajos previos internacionales como

Chéafuel ( 2015), que llevé como titulo Disefio de un Sistema de Planificacion y
Control de la produccion de la empresa Mundo Motriz basado en el desarrollo de
un programa maestro en hojas electronicas para obtener el titulo de Ingeniero
Profesional tuvo como enfoque cuantitativo y un disefio transversal ademas el
objetivo general fue implementar un Sistema de Planificacion y Control de la
Produccion para la empresa mundo Motriz concluyendo que la organizacion carecia
de un plan que permitia controlar el tiempo de una actividad, al ser implementado
en la organizacion se pudieron encontrar mejoras en los indicadores de entrega,

siniestro entre otras actividades relacionadas a la reparacién de vehiculos .

Asi mismo se tiene al autor Barroso (2018), en su investigacién que tuvo
como titulo La implementacion de Lean manufacturing y el desempefio de las
empresas manufactureras de calzado del Canton Ambato para la obtencion del
titulo de Ingeniero financiero de la Universidad técnica de Ambato, conté con un
enfoque cuantitativo, un nivel descriptivo y explicativo, teniendo como objetivo
conocer el grado de implementacion del Lean manufacturing y su impacto en el
desempefo de las empresas manufactureras de calzado de la cuidad de Ambato,
obteniendo como resultado que los beneficios que han obtenido las empresas que
implementaron el Lean manufacturing han sido mayores al 50% en actividades
como el tiempo de espera y tiempo de entrega, rotacién de inventario, los costos
por unidad y aumento en sus ventas, resaltando que no todas obtuvieron este
beneficio por igual, concluyendo que las pequefias y medianas empresas han
logrado un mejor desempefio en sus actividades sin embargo la rentabilidad no

mejoro en casi todas estas organizaciones.

Asi mismo para Semes (2019), con su investigacion titulada Aplicacion del
sistema lean manufacturing en el proceso de produccion de bloques de balsa de la
Empresa Produsiembal Cia. Ltda. para la obtencién del titulo de Ingeniero Industrial
de la Universidad técnica estatal de Quevedo, Con un tipo de investigacion
explicativa y un disefio no experimental, tuvo como objetivo general aplicar el
sistema lean manufacturing en el proceso de produccion de bloques de balsa, se

obtuvo como resultado que la implementacion del lean ayudo a reducir la merma



en un 2,06% de cada mes ademas de incluir medidas de prevencion, habiendo
concluido que emplear el Lean Manufacturing en la empresa favorecio la
participacion de los trabajadores para resolver situaciones inesperadas asi como el

orden vy limpieza.

Los autores Das, Venkatadri y Pandey (2013), en su articulo cientifico que
tiene por titulo Aplicar el Sistema de fabricacion ajustada para mejorar la
productividad de la fabricacion de bobinas de aire acondicionado el cual tuvo como
objetivo implementar el sistema de fabricacién ajustada (LMS) para mejorar la
productividad de la fabricacion de bobinas de aire acondicionado, con un enfoque
cuantitativo, disefio experimental y una muestra que fue la tienda de bobina de la
empresa Blue star se concluy6 que el Sistema lean manufacturing fue aplicado con
éxito, ya que, al implementar el Kaizen la redujo el tiempo de preparacion de las
maquinarias de 60 a 20 minutos, la fabricacién de bobinas aumento de 121 a 214,
el valor afiadido de la tienda aumento de 5% a 12% mejorando en un 140% ademas
se obtuvo beneficios en la reduccién del inventario, la posicion de la planta lo cual

evito el aglomeramiento del personal asi como la seguridad de los mismos.

Asi mismo se tienen a Drohomeretski et al (2014) cuyo objetivo fue contribuir
con la mejora continua de las empresas mediante estos tres modelos en su articulo
Lean, Six Sigma y Lean Seis Sigma: un andlisis basado en la estrategia de
operaciones, contd con un enfoque cuantitativo, diseio no experimental
transversal, tipo de investigacion exploratorio ademas de una muestra de 88
empresas concluyendo que las empresas que implementaron el lean
manufacturing, el Six Sigma o LSS obtuvieron mayores rendimientos en la
competitividad de calidad, fiabilidad y tiempo todas por encima del 80% sin embargo
en algunas organizaciones el impacto dependera del tipo de empresa, ya que, en

algunos casos la reduccion de costos es mayor pero no es relevante para todos.

De igual manera para los autores Reyes et al (2017) en su investigacién que
llevo de titulo Modelo de Planeacion y Programacion de la produccion para el
troquelado de cuero en la industria de calzado cuyo propdésito fue desarrollar un
modelo de la programacién de la produccién con el fin de generar una carga
uniforme, este modelo se basa en un Sistema de produccién Pull del Lean

manufacturing asi como la filosofia del Just in time, se utilizd un enfoque



cuantitativo, un disefio experimental y una muestra de cuatro modelos de calzado,
concluyendo que con el Sistema pull se reducen los tiempos muertos entre
procesos Yy el enfoque Just in time facilita el flujo de los procesos, la distribucién
eficiente de los recursos permitié el aumento de la eficiencia en la capacidad de
produccion del 10% hasta 27%.

Para Das, Venkatadri y Pandey (2013), en su articulo cientifico que lleva por
titulo Aplicar el Sistema de fabricacion ajustada para mejorar la productividad de la
fabricacion de bobinas de aire acondicionado cuyo objetivo fue implementar
estrategias del lean manufacturing para determinar el impacto en el margen de
beneficio con un enfoque cuantitativo, disefio experimental y una muestra que fue
el area del proceso de fabricacion de la imprenta, se concluyd que aumenta la
calidad en los recursos y los ingresos, asi como la disponibilidad del departamento
de 55% a 75%, ademas en el transcurso de un afio con la implementacién en toda

la empresa se podra ahorrar mas de 10,6 millones de Rands.

Se presentaron trabajos previos nacionales como Bermejo (2019) con su
investigaciéon Lean Manufacturing para la mejora del proceso de fabricacién de
calzado para damas para obtener el titulo de Ingeniero Industrial, con un tipo de
investigacion aplicada, enfoque cuantitativo, disefio explicativo tuvo como objetivo
mejorar el proceso de fabricacién de calzado de damas con la aplicacion de la
metodologia Lean Manufacturing., donde se obtuvo como conclusién que la
implementacion del Jidoka a través de la automatizacién y la matriz de auto calidad

permitio reducir en 57,14% los productos defectuosos de pares producidos.

Por otro lado tenemos a Llanos ( 2018), con su investigacion Mejoramiento
de la planificacion de la produccion para disminuir los costos en la empresa Fundo
los Paltos, para obtener el titulo profesional de Ingeniero Industrial, con un disefio
de investigacion pre experimental ademas tuvo como objetivo general mejorar la
Planificacién de la produccion para disminuir los costos en la empresa Fundo los
Paltos S.A.C, concluyendo que la aplicacién del modelo de planeamiento y control
de operaciones en la empresa logro disminuir los costos asi como el plan maestro
de producciéon el cual determiné las cantidades que se produciran por cada

producto en un periodo de mediano plazo.



Asi mismo tenemos al autor Mayta (2017) con su investigacion Disefio de un
sistema de planificacion y control de la produccion basado en la teoria de
restricciones, para mejorar la productividad de la empresa de tratamiento de vidrios
con un tipo de investigacion explicativa, un enfoque cuantitativo, disefio no
experimental transversal y un nivel correlacional — causal, teniendo como objetivo
general disefiar un sistema de planificacion y control de la produccién basado en la
teoria de restricciones, para incrementar la productividad en una empresa de
tratamiento de vidrios concluyendo que al elaborar la planificacion de la produccién
como el plan agregado de produccién se determinan las cantidades exactas de

requerimiento al proveedor en el momento oportuno.

De igual importancia se menciona a Yoshisato (2017), con su investigaciéon
Aplicacion de lean manufacturing para mejorar la calidad del producto en la
empresa Agrihusac S.A. Huaral, Lima para la obtencion de titulo universitario de
Ingeniero Industrial en la Universidad Cesar Vallejos, con un tipo de investigacion
aplicada un nivel explicativo descriptivo y un enfogue cuantitativo ademas de un
objetivo general para determinar de qué manera el empleo del lean manufacturing
mejora la calidad del producto en la empresa Agrihusac S.A. mostrando resultados
en la mejora de tiempo de entrega del producto disminuyé en un 20% asi como el
nivel en el cumplimiento de la demanda aumentd en 17.2% concluyendo que la
implementacion del lean manufacturing ha beneficiado a ciertas actividades de la

empresa mediante la Filosofia Kaizen.

Para la presente investigacion se mostraron teorias relacionadas a la
Planificacion de la produccidon y Lean manufacturing, habiéndose encontrado
muchas preguntas sin resolver por la década de 1890 surgen las investigaciones
de los primeros ingenieros que aportaron significativamente a la administracion.
Como Socconini (2019) donde menciona que la teoria de la administracion cientifica
cual autor es Frederick Taylor aparece cuando se da el inicio a la produccion en
masa la cual refiere que los costos excesivos y rentabilidad se encuentran en el
nivel operacional de la empresa y que era necesario la division de los
departamentos de quienes planificaban y ejecutaban las actividades para alcanzar
la eficiencia, se incluyd la medicion del trabajo y se aplicé la organizacion racional

del trabajo el cual generé ventajas como la especializacion en el puesto de trabajo,



la eficiencia de los obreros y la division de trabajo. Esta teoria hoy en dia no es
utilizada por las grandes industrias, a excepcion de la medicion del trabajo que es

utilizado en el lean manufacturing.

Para el autor Madariaga (2020) la teoria Clasica de la Administracién es una
version mejorada del Taylorismo, cual autor Henry Ford implementé en su
compafiia para la creacién de su auto modelo Ford T, donde considerd a las
actividades como un todo, una cadena que unidos y entrelazados dan mejores
resultados, disminuyendo considerablemente el tiempo de fabricacion y los costos
de produccion, los cuales facilitaron el aumento de las ventas al reducir los precios
debido a la produccién en masa, ademas aument6 la productividad de la clase
obrera incentivandolos con altos pagos y reduccién de horario de trabajo pudiendo
minimizar la rotacion de trabajadores ademas de incluir un tercer turno de trabajo,

beneficiando asi al proletariado y convirtiéndolo en una clase moderada.

Asi mismo para Deming (1989) como principal representante menciona que
la teoria de la Calidad total se utilizé por primera vez en los Estados Unidos para
inspeccionar la calidad de la fabricacion de los armamentos, instalando medidas de
control al final de cada actividad permitiendo desechar productos que no cumplan
con las condiciones requeridas sin embargo, esta teoria se utilizd6 con mayor énfasis
en Japon para acelerar la reconstruccion del pais obteniendo niveles altos en la
productividad, eficiencia y eficacia nunca antes visto. Las aportaciones mas
significativas fueron el plan de mejora, el circulo de Deming, los catorce principios

para la direccidén, mejorar de calidad y la productividad.

De igual manera la teoria Z (administracion japonesa) cual autor es William
Ouchi menciona que es una teoria que se encuentra relacionada con el enfoque de
la calidad. Esta teoria considera que existen tres tipos de empresas, la empresa A
que son las americanas, la empresa J que son las japonesas y la empresa Z donde
la cultura es novedosa y participativa motivando siempre el trabajo en equipo, la
confianza y la integridad del trabajador. Ademas, la teoria de la calidad y la teoria

z fueron utilizadas para mejorar el progreso econémico del pais oriental.

Se tiene también a los autores Rajadel y Sanchez (2015) con la Teoria del

Toyotismo la cual mediante un viaje a la compafiia automovilistica americana se



pudo observar que la producciéon en masa no se podia ajustar a las exigencias del
mercado en Japdn concluyendo que la reduccion de la cantidad de fabricacion y la
variacion en los modelos podian adaptarse mejor a su mercado y fue asi como se
dio cuenta que eliminar desperdicios y actividades innecesarias era indispensable
para reducir los costos y cumplir con las exigencias del cliente, basandose
principalmente en la comunicaciéon y confianza con los proveedores, asi como la

calidad total donde se implementd la gestién de calidad en cada proceso.

Entre los enfoques conceptuales de la Planificacion de la Produccién para
Monsalve (2018) el autor Paredes menciona que la Planificacion de la produccion
se centra en el desarrollo especifico de los hechos que ejecuta el proceso
productivo a lo largo de los afios, en otras palabras, se ve en la obligacion de
realizar prondsticos para escoger la mayor combinacion de recursos humanos,
materiales y maquinaria para procesar la demanda solicitada eficientemente. En
términos generales serd la cantidad de productos maximos que satisfaga los

requerimientos pedidos por la demanda.

Asi mismo en la teoria administrativa, la planificacion presenta varios
elementos que ayudan a que las empresas alcancen sus metas y objetivos
mediante la eficacia y eficiencia constante los cuales permitiran a la organizacion

llegar hacia la ventaja competitiva tan anhelada.

Por otro lado, se tienen a los autores Hernandez y Vizan (2013) quienes
mencionan que el lean manufacturing tiene sus origenes en el Just in time (JIT) la
cual se desarrolld por los afios 50 en la empresa automovilistica Toyota. Sin
embargo, con la expansién a otros sectores y paises se ha ido mejorando y
convertido en un paradigma de sistemas de mejoras en la productividad mediante
la utilizacion de recursos y actividades realmente necesarios ya que se busca
aplicar una cultura de mejora en el proceso de fabricacién siendo importante la
comunicacién y participacion de directivos, mandos y operarios. En pocas palabras
radica esencialmente en la eliminacion del desperdicio, siendo un cambio cultural
en la filosofia de las organizaciones donde los directivos asumen el compromiso de
implementarlo con herramientas, técnicas y métodos que se utilizan para lograr el

objetivo.
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Rajadel y Sanchez (2015) mencionan que el lean manufacturing mas
conocido como produccién ajustada, inicio en la compafia Toyota motor durante
una crisis por la cual se vio afectada, este conjunto de herramientas busca eliminar
y mejorar actividades que se encuentran en el proceso de transformacién, los
cuales son conocidos como desperdicios o despilfarros que solo aportan costos
elevados a la organizacion. Ademas, las técnicas del Lean manufacturing facilitan
minimas frecuentes mejoras ya que utilizan técnicas que lo hacen posible. Es por
ello que las empresas que sigan esta filosofia lograran una mejora en el incremento

de la competitividad en el tiempo.
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[I. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

e Tipo de investigacion

El tipo de investigacion fue aplicada conocida también como investigacion
practica o empirica, tuvo por objetivo resolver problemas con conocimientos
adquiridos a la vez adquiriendo otros, obteniendo de forma exacta, ordenada y

planificada de entender la realidad (Vargas, 2016).

e Disefio de investigacion

El disefio de la investigacion fue no experimental transversal o
transeccional esto quiere decir que las variables no se manipulan, se observan tal
y COMO Se encuentran en su contexto natural ademas conto con un nivel descriptivo
correlacional que estableci6 la relacion entre dos variables analizando el grado de

correlacion que existe (Hernandez, Fernandez y Baptista 2014).

e Enfoque de investigacion

Conto con un enfoque cuantitativo que tuvo como finalidad la
recaudacion de datos para medir las variables y comprobar la hipotesis mediante

métodos estadistico (Hernandez, Fernandez y Baptista 2014).

e Método de investigacion

El método de investigacion fue hipotético deductivo se contrasta la
verdad o falsedad de la hipotesis con la del enunciado mediante observaciones y

pruebas exigentes (Behar, 2010).
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3.2. Variables y operacionalizacion

3.2.1 Variable: Planificacion de la produccién
e Definicién conceptual

Es el conjunto de procesos que se realizan en el futuro, indicando
oportunamente los recursos necesarios para la produccion de bienes o servicios
especificados por la planificacion estratégica. Se define como planificacion a corto
plazo a la planeacién agregada mientras que la programacién maestra de la

produccion hace posible el plan agregado. (Paredes, 2001).
Dimension 1. Planeacion agregada

Estudia la manera de equilibrar la demanda y la oferta de produccién en
mediano plazo, mediante la capacidad disponible. La planeacion agregada no solo
busca definir los niveles de produccion sino también el uso adecuado de los
recursos que se deberan usar como la fijacion del nivel de inventario, las horas
extras a trabajar y la subcontratacion si se presentara una mayor demanda
(Paredes, 2001).

v Indicador 1: Tiempo extra de trabajo
Cantidad de horas adicional que un colaborador realiza sobre su jornada de trabajo.
v'Indicador 2: Nivel de inventario

Es la cantidad posible de inventario que se debe contar para no llegar a un faltante

0 exceso de existencias.
v" Indicador 3: Subcontratacion

Es el traspaso de las actividades de una organizaciébn a otra tan o igual de

especializada que asume la responsabilidad de las tareas.
Dimensién 2. Programacion maestra de la produccion

Es un plan minucioso donde establece las cantidades especificas y fechas
exactas de elaboracion por cada producto, todo ello ocurre desagregando el plan
agregado para obtener cantidades de los materiales disponibles para cada

producto, las fechas de entrega y la mano de obra calificada (Paredes, 2001).
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v Indicador 1: Mano de obra calificada

Son aquellos trabajadores que tienen habilidades y técnicas especificas para los

negocios y la produccién de bienes que se realizan.

v Indicador 2: Establecer plazos de entrega a los clientes

Son las fijaciones de las fechas en donde un bien puede llegar al solicitante con

toda seguridad
v' Indicador 3: Materiales disponibles por cada producto

Son las existencias que tiene a su disposicion una organizacion para realizar la
fabricacion del bien.

3.2.2 Variable: Lean manufacturing

e Definicidn conceptual

Es un nuevo método de planificacion y organizacion en el sistema de
produccion que busca la mejora continua a través de la reduccion de recursos
mediante la constante eliminacién de desperdicios. Ademas de apoyarse sobre dos

pilares fundamentales el Just in time y el Jidoka (Madariaga, 2020).
Dimension 1. Just in time

Es una filosofia de trabajo que ayuda a mejorar el proceso productivo
mediante la identificacion de los problemas, la eliminaciéon del despilfarro, la
simplificacion de actividades, asi como la creacidon de un identificador de

problemas. (Vasquez y Prieto, 2013).
v" Indicador 1: Sobreproduccién

El objetivo del Just in time es fabricar la cantidad necesaria en el momento
indicado y mientras mas alejados se encuentre del objetivo se aumentara la

sobreproduccion llamado también desperdicio o despilfarro (Madariaga ,2020)

Por lo tanto, se considera sobreproduccién al exceso de produccién de la

cual se requiere en el mercado
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v' Indicador 2: Despilfarro

Conocido también como muda, se llama despilfarro a todo aquel exceso de
recursos que posee una empresa desde la sobreproduccion hasta los defectos que

se pueden encontrar durante la elaboracion de un producto (Madariaga, 2020)
v' Indicador 3: Simplificacién

Para Madariaga el Just in time reduce la produccion excesiva, uno de los
grandes males de toda organizacion tradicional, a través de un nuevo enfoque trata
de eliminar la complejidad en el proceso productivo de tal manera que la gestion
sea mas practica (2020, p.76).

Busca la manera de hacer las actividades de producciéon mas simples para

lograr una direccion eficaz (Vasquez y Prieto, 2013).

Dimensién 2. Jidoka

Conocido como automatizacion minima del humano, busca suplantar el
trabajo humano por el trabajo de maquinaria independiente evitando asi la
fabricacion de productos defectuoso y él envié del mismo a la actividad siguiente
(Madariaga, 2020).

v Indicador 1: Anomalias

“El Jidoka resalta las anomalias, hace visible los defectos y permite fabricar
calidad en cada uno de los procesos de la corriente de valor” (Madariaga, 2020,
p.214).

Se dice anomalia a los posibles defectos que puedan surgir durante el
proceso de transformacion, tanto de los productos como de las maquinarias
(Hernandez y Vizéan, 2013).

v Indicador 2: Control de calidad

“Bajo la perspectiva lean, el objetivo radica en que el proceso tenga su propio

control de calidad, de forma que, si existe una anormalidad durante el proceso, este
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se detendra ya sea automéatica o manualmente por el operario, impidiendo que las

piezas defectuosas avancen en el proceso” (Hernandez y Vizan, 2013, p.55).
v" Indicador 3: Auto inspeccion

“Otro punto clave de las técnicas Jidoka es el sistema de auto inspeccién o
inspeccion “a prueba de errores”, conocido como Poka-yoke en japonés’
(Hernandez y Vizén, 2013, p.58).

La auto inspeccién es un dispositivo que impidan que los defectos ocurran y
mMenos que prosperen, aun cuando ocurra un error humano. (Hernandez y Vizan,
2020).

3.2.3. Escala de medicion

En la investigacion se utilizo la escala de medicion ordinal, segun Bernal
(2010) senala que la escala ordinal se cumple la funcion de ordenar la data de

manera ascendente o descendente.

3.3. Poblacion, muestra y muestreo

3.3.1. Poblacién

Esta conformada por 25 personas de la empresa Brala S.A.C. siendo este el
namero total de personas que laboran ademas de ser el total de la muestra para la
recoleccion de datos, Segun Icart, Fuentelsaz y Pulp6n (2006) es el conjunto de
individuos que tienen ciertas caracteristicas o propiedades que son las que se

desea estudiar.

3.4. Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos

3.4.1. técnica: Encuesta

Para el recojo de informacion se utilizé la técnica de la encuesta segun los
autores Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) es usualmente la mas empleada

en investigaciones ya que su aplicacion permite agilizar los procesos del estudio.
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3.4.2. instrumento: cuestionario

Se utilizé el instrumento de recoleccion de informacion denominado
cuestionario, el cual tiene 24 preguntas en base a los indicadores y dimensiones de
las respectivas variables, segun Gomez (2006) consiste en un conjunto de

preguntas respecto a una o mas variables a medir.

Ademas, la herramienta de medicion para la recoleccién de datos fue la
escala de Likert, el cual determino el grado de aceptacion por parte del encuestado.

Asi mismo los instrumentos fueron validados por el juicio de expertos como
la Dra. Villanueva Figueroa Rosa Elvira, Mg. Molina Guillen Jan y Mg. Fernandez
Bedoya Victor Hugo quienes consideraron aplicables los instrumentos. Ademas, se
contdé con el procesamiento de datos de confiabilidad a través del estadistico
Kolmogorov-Smirnov obteniendo como resultado de la variable Planificacion de la
produccion de 0,847 y de la variable Lean manufacturing de 0,869 siendo esta una
confiablidad muy alta, por lo que ambas se encuentran adjuntadas en los anexos 3

y 6 respectivamente.

3.5. Procedimientos

3.5.1. metodologia para recolectar datos

Se realizo el cuestionario virtual para los 25 trabajadores el cual fue validado
por el juicio de expertos y procesado por el estadistico para la obtencion de la
confiabilidad asi mismo, se procedio con la solicitud del permiso a la empresa Brala
S.A.C para la ejecucion de la encuesta ademas los resultados fueron procesados

por el estadistico Rho Spearman para determinar la relacion entre las variables.

3.6. Método de andlisis de datos

Los datos fueron analizados con métodos estadisticos, especificamente el
analisis descriptivo donde se utilizo el estadistico de frecuencia y el analisis
inferencial utilizandose el estadistico de Rho Spearman, para Hernandez,
Fernandez y Baptista (2014) se busca inferir resultados a través de los estadisticos

donde ambas variables si son cuantitativas existe una distribucién normal -
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parameétrica, si ambas son cualitativas es no paramétrica y una variable cualitativa

y otra cuantitativa de la misma forma.

3.7. Aspectos éticos

Para el estudio de la empresa Brala S.A.C. el gerente y los trabajadores
seran comunicados sobre el proceso que se realizara, respetando las normas y
politicas que tiene la empresa las cuales son la libre expresion y la proteccion del
derecho de cada colaborador todo ello con el fin de obtener resultados reales para

la investigacion.
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V. RESULTADOS

4.1. Analisis descriptivo

Tabla 1: Distribucion de frecuencia y porcentaje de Planificacion de la Produccion

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje vélido acumulado
vélido totalmente en desacuerdo 1 4 4 4
en desacuerdo 8 32 32 36
ni de acuerdo ni en acuerdo 8 32 32 68
de acuerdo 8 32 32 100
total 25 100 100

Fuente: datos recolectados de los 25 encuestados

Porcentaje

TOTALMENTE EN ENDESACUERDO  NIDE ACUERDOMI DE ACUERDO
DESACUERDO ENDESACUERDO

figura 1: Distribucién porcentual de la Planificacion de la produccion

Interpretacion:

De acuerdo a la tabla 1 el 32% de los trabajadores se encuentran en desacuerdo
con percibir la aplicacion de la planificacion de la produccion, un 4% se encuentra
totalmente en desacuerdo con la misma, siendo este un porcentaje alto que manifiesta la
ausencia de la planificacion a corto plazo en la organizacién, ademas el 32% mencionan
estar ni de acuerdo ni en desacuerdo con la aplicacion de la planificacion y solo un 32%

mencionan estar de acuerdo.
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Dimensiones de la Planificacion de la Produccion

Tabla 2: Distribucién de frecuencia y porcentaje de Planeacion Agregada

Porcentaje = Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido totalmente en desacuerdo 1 4 4 4
en desacuerdo 9 36 36 40
ni en desacuerdo ni en desacuerdo 10 40 40 80
de acuerdo 4 16 16 96
totalmente de acuerdo 1 4 4 100

total 25 100 100

Fuente: datos recolectados de los 25 encuestados

Porcentaje

TOTALMENTE EN EN NIDE ACUERDO DE ACUERDO TOTALMENTE
DESACUERDO DESACUERDO NIEN DE ACUERDO
DESACUERDO

figura 2: Distribucion porcentual de la Planeacion Agregada

Interpretacion:

En la tabla 2 se visualizé que el 40% de los trabajadores se encuentran ni de
acuerdo ni en desacuerdo en percibir la aplicacién de la Planeacién Agregada, el 36% de
los trabajadores se encuentran en desacuerdo en percibir su aplicacion y el 4% mencionan
estar totalmente en desacuerdo siendo un porcentaje mayor a la mitad de los
colaboradores que no observan un adecuado uso de los recursos que presenta la empresa,
un 16% se encuentra de acuerdo con ello, ademas un 4% se encuentra totalmente de

acuerdo en perciben una planeacién agregada dentro de la organizacion.
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Tabla 3: Distribucién de frecuencia y porcentaje de la Programacion maestra de la
produccion

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia __ Porcentaje valido acumulado
Valido totalmente en desacuerdo 2 8 8 8
en desacuerdo 8 32 32 40
ni de acuerdo ni en desacuerdo 7 28 28 68
de acuerdo 6 24 24 92
totalmente de acuerdo 2 8 8 100
total 25 100 100

Fuente: datos recolectados de los 25 encuestados

40

Porcentaje

TOTALMENTE EN EN NIDE ,QCUERDO DE ACUERDO  TOTALMENTE

DESACUERDO DESACUERDO DE ACUERDO

EN
DESACUERDO

figura 3: Distribucidn porcentual de la Programacion maestra de la Produccion

Interpretacion:

En la tabla 3 se visualizdé que el 32% de los trabajadores se muestran en
desacuerdo en percibir la aplicacion de la programacién maestra de la produccion,
el 8% se encuentran totalmente en desacuerdo, pudiéndose observar que los
trabajadores no perciben una adecuada planificacion en las entregas de los
productos y en el requerimiento de materiales, el 28% se encuentra ni de acuerdo
ni en desacuerdo con ello, el 24% de acuerdo con percibir la aplicacion de la
programacion maestra y el 8% totalmente de acuerdo en perciben la aplicacion de

la programacion maestra.
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Tabla 4:Distribucion de frecuencia y porcentaje del Lean Manufacturing

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
valido totalmente en desacuerdo 2 8 8 8
en desacuerdo 6 24 24 32
ni de acuerdo ni en desacuerdo 8 32 32 64
de acuerdo 7 28 28 92
totalmente de acuerdo 2 8 8 100
total 25 100 100

Fuente: datos recolectados de los 25 encuestados

40

Porcentaje

TOTALMENTE EN EN NIDE r\,J\ICELI{lERDO DE ACUERDO  TOTALMENTE

DESACUERDO DESACUERDO DE ACUERDO

DESACUERDO

figura 4: Distribucidon porcentual del Lean manufacturing

Interpretacion:

En la tabla 4 se visualizé que el 32% de los trabajadores se encuentran ni de
acuerdo ni en desacuerdo con percibir la aplicacion del Lean manufacturing, el 24%
estan en desacuerdo con ello y el 8% totalmente en desacuerdo, el 28% estan de
acuerdo en percibir la aplicacion del lean manufacturing, y el 8% totalmente de
acuerdo en perciben la aplicacién del lean manufacturing en la organizacién. Existe
un porcentaje favorable que menciona estar de acuerdo en aplicarse métodos que

ayudan a identificar actividades que no benefician al proceso productivo.
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Dimensiones del Lean Manufacturing

Tabla 5: Distribucion de frecuencia y porcentaje del Just in Time

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
valido  totalmente en desacuerdo 3 12 12 12
en desacuerdo 3 12 12 24
ni de acuerdo ni en desacuerdo 13 52 52 76
de acuerdo 4 16 16 92
totalmente de acuerdo 2 8 8 100
Total 25 100 100

Fuente: datos recolectados de los 25 colaboradores

60

Porcentaje

TOTALMENTE EN EN NI DE ACEZEUERDO DE ACUERDO TOTALMENTE

DESACUERDO DESACUERDO DE ACUERDO

NIEN
DESACUERDO

figura 5: Distribucion porcentual del Just in Time

Interpretacion:

Se aprecio en la tabla 5 que el 52% de los trabajadores estan ni de acuerdo ni en
desacuerdo con percibir la aplicacion del Just in time, el 16% de acuerdo con ello, el 12%
totalmente en desacuerdo y un 12% mas en desacuerdo perciben la aplicacion del Just in
time asi como el 8% de los trabajadores se encuentran totalmente de acuerdo en percibir
la aplicacion del Just in time dentro de la organizacion. Se observa un alto porcentaje

indiferente con respecto a los inventarios y sobreproduccion.
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Tabla 6: Distribucién de frecuencia y porcentaje del Jidoka

Porcentaje = Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido totalmente en desacuerdo 2 8 8 8
en desacuerdo 6 24 24 32
ni de acuerdo ni en desacuerdo 8 32 32 64
de acuerdo 7 28 28 92
totalmente de acuerdo 2 8 8 100

total 25 100 100

Fuente: datos recolectados de los 25 encuestados

40

Porcentaje

TOTALMENTE EN EN NIDE ,Q%UERDO DE ACUERDO  TOTALMENTE

DESACUERDO DESACUERDO | EN
DESACUERDO

figura 6: Distribucién porcentual del Jidoka

Interpretacion:

DE ACUERDO

En la tabla 6 se visualizé que el 32% de los trabajadores se encuentran ni de

acuerdo ni en desacuerdo con percibir una aplicacion del Jidoka, el 28% se

encuentran de acuerdo con ello, el 24% en desacuerdo ademas del 8% de estar

totalmente en desacuerdo y totalmente de acuerdo en percibir la aplicacion del

Jidoka en la empresa, mostrando una tendencia del 36% a favor con relacion al

mantenimiento e inspeccion de las maquinarias de la organizacion.
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4.2. Andlisis inferencial

4.2.1. Prueba de hipétesis

Tabla 7: Rango de interpretacion de correlaciones

Valor Significado
-1 Correlacion negativa grande y perfecta
-0,9 a-0,99 | Correlacion negativa muy alta
-0,7a 0,89 Correlacion negativa alta
-0,4 a 0,69 Correlacion negativa moderada
-0,2 a -0,39 Correlacion negativa baja
-0,01 a -0,19 | Correlacion negativa muy baja
0 Correlacion nula
0,01 a 0,19 | Correlacién positiva muy alta
0,2a0,39 Correlacién positiva baja
0,4a0,69 Correlacion positiva moderada
0,7a0,89 Correlacion positiva alta
0,9a0,99 Correlacion positiva muy alta
1 Correlacion positiva grande y perfecta
Fuente: Martinez. (2009)

Prueba de hipotesis general

a)Formulacién de la hipotesis nula y alterna

Ho: No Existe relacién significativa entre planificacion de la produccién y lean
manufacturing de la empresa Brala S.A.C., Puente Piedra, 2020.

H1: Existe relacion significativa entre planificacibn de la produccion y lean
manufacturing de la empresa Brala S.A.C., Puente Piedra, 2020.

b)Sig. Trabajo: 0,05 (5%), nivel de confianza: 95% vy Z: -1,96
c) Regla de decision:
Sig. E< Sig.T: se rechaza Ho

Sig. E> Sig.T: se acepta H1.
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Tabla 8: Correlacion de hipotesis general

Planificacion de la

produccion Lean manufacturing

Rho de Coeficiente de correlacion 1,000 ,842™
Spearman Sig. (bilateral) . ,000
N 25 25

**_La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).
Fuente: Datos recolectados de los 25 encuestados

Interpretacion: en la tabla 8 se obtuvo como coeficiente de correlacion

de Rho Spearman 0,842 en donde se determin6 que existié una correlacion positiva

alta correspondientes a la Planificacién de la produccion y el Lean manufacturing,

ademés se evidencié que el nivel de significancia (0,000) es menor que la

significancia de trabajo (0,05) entonces se rechaza la Ho y se acepta la H1 es decir

existe relacion significativa entre planificacion de la produccion vy

manufacturing de la empresa Brala S.A.C., Puente Piedra, 2020.

Prueba de hipétesis Especifica 1:

a) Formulacion de la hipétesis nula y alterna

lean

Ho: No Existe relacion significativa entre planeacion agregada y Lean

manufacturing de la empresa Brala S.A.C., Puente Piedra, 2020.

H1: Existe relacion significativa entre Planeacién agregada y Lean manufacturing

de la empresa Brala S.A.C., Puente Piedra, 2020.

b)Sig. Trabajo: 0,05 (5%), nivel de confianza: 95% vy Z: -1,96
c) Regla de decision:

Sig. E< Sig.T: se rechaza Ho

Sig. E> Sig.T: se acepta H1.
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Tabla 9: Correlacion de hipotesis especifica 1

Lean manufacturing Planeacién agregada

Rhode Coeficiente de correlacién 1,000 655"
Spearman Sig. (bilateral) A ,000
N 25 25

**. La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (bilateral)
Fuente: Datos recolectados de los 25 encuestados

Interpretacion: en la tabla 9 se obtuvo como coeficiente de correlacion
Rho Spearman 0,655 en donde se determiné que existe una correlacién positiva
moderada referido a la Planificacion agregada y el Lean manufacturing, asi mismo
se evidencio el nivel de significancia de (0,000) el cual es menor que la significancia
de trabajo (0,05) entonces se rechaza la Ho y se acepta la H1, es decir existe
relacion significativa de la planeacion agregada y el lean manufacturing de la

empresa Brala S.A.C., Puente Piedra, 2020.

Prueba de hipoétesis especifica 2:

a) Formulacion de la hipétesis nula y alterna

Ho: No Existe relacion significativa entre planificacion de la produccion y el Just in
Time de la empresa Brala S.A.C., Puente Piedra, 2020.

H1: Existe relacion significativa entre planificacién de la produccion y Just in Time
de la empresa Brala S.A.C., Puente Piedra, 2020.

b)Sig. Trabajo: 0,05 (5%), nivel de confianza: 95% y Z: -1,96
c) Regla de decision:
Sig. E< Sig.T: se rechaza Ho

Sig. E> Sig.T: se acepta H1.
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Tabla 10: Correlacion de hipotesis especifica 2

Planificacion de la

produccion Just in time
Rho de Coeficiente de 1,000 7877
Spearman correlacion
Sig. (bilateral) : ,000

Fuente: datos recolectados de los 25 colaboradores

Interpretacion en la tabla 10 se obtuvo como coeficiente de correlacion

de Rho Spearman 0,787 en donde se determind que existe una correlacion positiva

alta referido a la Planificacion de la produccion y el Just in time, asi mismo se
evidencio el nivel de significancia bilateral es de 0,000 el cual es menor que la

significancia de trabajo (0,05) entonces se rechaza la Ho y se acepta la H1, es decir

existe relacion significativa de la planeacion de la produccion y el Just in Time en la

empresa Brala S.A.C, Puente Piedra, 2020.
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V. DISCUSION

La presente investigacion cuyo objetivo general fue determinar la relacion
entre Planificacion de la produccién y el Lean manufacturing de la empresa Brala
S.A.C, Puente Piedra, 2020 se identifico que de acuerdo al andlisis inferencial, la
prueba no paramétrica Rho Spearman se obtuvo como resultado de coeficiente
0,842 y un nivel de significancia de 0,000 menor a la significancia de trabajo por lo
gue existié un nivel de correlacion positiva alta indicando que ambas variables estan
direccionada en un mismo sentido, rechazando asi la hip6tesis nula y aceptando la
hipotesis alterna la cual menciona que existe una relacion significativa entre la
planificacién de la produccién y el lean manufacturing, siendo estas variables piezas
claves dentro del proceso productivo ,ya que, permitira a la organizacion llevar un

control detallado y ordenado para minimizar tiempos y maximizar ganancias.

La investigacion del autor Chéafuel (2015), que llevo como titulo Disefio de un
Sistema de Planificacion y Control de la produccién de la empresa Mundo Motriz
mostraron resultados descriptivos similares a la presente investigacion donde se
menciond que la empresa carecia de una planificacién de la produccion para
controlar las horas estimadas para un siniestro de igual manera los colaboradores
de la empresa Brala mencionaron que no percibieron la aplicacion de la

planificacién de la produccién en el proceso productivo.

Por otro lado, se tiene al autor Semes (2019), con su investigacion titulada
Aplicacion del sistema lean manufacturing en el proceso de produccion de bloques
de balsa de la Empresa Produsiembal Cia. Ltda se obtuvo como resulto que el 39%
de los encuestados mencionaron que los retrasos mas frecuentes son cuando las
magquinas presentan fallas, ello se relaciond a nuestra dimension Jidoka en donde
se menciond que se deben de evitar las fallas para no obtener productos
defectuosos ya que ello ocasionaria pérdidas econdmicas y desanimo por parte del

cliente.

También encontramos al autor Barroso (2018), en su investigacion que tuvo
como titulo La implementacion de Lean manufacturing y el desempefio de las
empresas manufactureras de calzado del Canton Ambato donde se obtuvo como

resultado que solo un 7,7% de las empresas aplican el Just in Time siendo este
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similar al resultado descriptivo de la presente investigacion donde se encontr6 que

el 8% de los encuestados percibieron la aplicacion del Just in Time en la empresa.

Asi mismo los resultados obtenidos muestran similitud con el autor Bermejo
(2019) en su investigacion Lean Manufacturing para la mejora del proceso de
fabricacion de calzado para damas donde obtuvieron como coeficiente de
correlacion 0,991 y como significancia bilateral de 0.000, aceptando asi la hipotesis
alterna donde se menciond que la metodologia Lean Manufacturing reduce el
namero de pares defectuosos del proceso de fabricacion de calzado,
relacionandose directamente con nuestra dimension Jidoka que se basa
fundamentalmente en la disminucion de productos defectuosos lo cual minimiza el

inventario, la eliminacion del producto y el reemplazo del producto.

Se tiene al autor Mayta (2017) con su investigacion Disefio de un sistema de
planificacién y control de la produccion basado en la teoria de restricciones, para
mejorar la productividad de la empresa de tratamiento de vidrios con resultados
descriptivos similares donde la empresa no aplico una planificacion de la
produccion por el contrario se encontraba haciendo una planificacion empirica,
ademés de una correlacion de 0.6888 existiendo un nivel de correlacion alta,
aceptandose asi la hipoétesis alterna que el disefio de Planificacion y control de la
produccion basado en la teoria de restricciones, reduce el costo de produccion en
una empresa de tratamiento de vidrios asemejandose con esta investigacion donde
se mencioné que la planificacion de la produccién permite gestionar los
requerimientos en el momento preciso y agregandose el lean manufacturing

permite la éptima planificacion en los procesos.

De igual manera se menciona a Yoshisato (2017), con su investigacion
Aplicacion de lean manufacturing para mejorar la calidad del producto en la
empresa Agrihusac S.A. Huaral, obteniendo como significancia 0,001 siendo este
menor a la significancia de trabajo por lo que se acept6 la hipotesis del investigador
guedando confirmado que la aplicaciéon de Lean manufacturing ha mejorado la
calidad de servicio en la empresa AGRIHUSAC S.A., los resultados relacionados al
lean manufacturing mencionaron que los productos defectuosos disminuyeron en
un 7% cada semana ello se relaciona a la dimensién Jidoka presentada en esta

investigacion
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Los autores Das, Venkatadri y Pandey (2013), en su articulo cientifico que
tuvo por titulo Aplicar el Sistema de fabricacion ajustada para mejorar la
productividad de la fabricacibn de bobinas de aire acondicionado obtuvieron
resultados descriptivos mencionando que la aplicacion de la fabricacién ajustada
permiti6 reducir tiempos de preparacion y de inventario, se utilizaron
adecuadamente los espacios para una mayor seguridad ademas el éxito de la
aplicacion del lean manufacturing se debié al compromiso de la alta direccién con
respecto a la filosofia lean, relaciondndose asi con nuestra variable lean
manufacturing que busca la mejora continua mediante la eliminacién de
desperdicios como lo son los inventarios, las actividades innecesarias y los tiempos
de espera ademas para el autor incorporar su filosofia permite mayor competitividad

en el tiempo.

Asi mismo se tienen a Drohomeretski et al (2014) con su articulo Lean, Six
Sigma y Lean Seis Sigma: un analisis basado en la estrategia de operaciones
presentd resultados descriptivos similares donde se mencioné que incorporar
nuevas herramientas de mejora continua y filosofias de la manufactura esbelta
puede favorecer en la reduccion de residuos, la simplificacion de la producciony la
calidad del producto, ello dependera el tipo de herramienta que se adecue mejor a
la organizacion, ello guarda relacion con la presente investigacion ya que la filosofia
lean manufacturing tiene por objetivo eliminar actividades con la finalidad de ofrecer
un servicio o producto de calidad con el minimo costo posible beneficiando la

planificacién de la produccion y haciendo ain mas rentable a la organizacion.

Los autores Reyes et al (2017) en su investigacion titulado Modelo de
Planeacién y Programacion de la produccion para el troquelado de cuero en la
industria de calzado presenta resultado similares las cuales mencionaron que
implementar herramientas de mejoras y el Just in time a la planificacion de la
produccion se obtienen mejoras en tiempos de fabricacion, en distribucion de los
recursos y capacidad de fabricacion relacionandose con la presente investigacion
la cual menciona que el Just in time permite organizar mejor los recursos de manera
gue ello llegue en el momento indicado y en las cantidades precisas lo cual ayuda
a optimizar aun mas la planificacion de la produccion ya que esta es la encargada

de realizar los procesos y proporcionar los recursos.
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VI.  CONCLUSIONES

Primero: Con relacion al objetivo general se concluyé que existe relacion
significativa entre planificacién de la produccion y lean manufacturing de la empresa
Brala S.A.C., Puente Piedra. Lo cual fue validado a través de la prueba de Rho
Spearman con una significancia de 0,000 y un coeficiente de correlacion del 0,842
determinandose que existid una correlacion positiva alta aceptandose la hipétesis
del investigador. El resultado permiti6 observar que la apreciacion de los
colaboradores con respecto a la planificacién proyectada a largo plazo y la mejora
continua son de suma importancia para generar cambios beneficiosos a la

organizacion.

Segundo: Con relacion al primer objetivo especifico se concluyé que existe
relacion significativa entre Planificacion agregada y Lean manufacturing de la
empresa Brala S.A.C., Puente Piedra. Lo cual fue validado a través de la prueba de
Rho Spearman con una significancia de 0,000 y un coeficiente de correlacion del
0,655 determinandose que existidé una correlacion positiva moderada aceptandose
la hipotesis del investigador. El resultado permitio indicar que la éptima planificacion

de los recursos evitaria realizar la eliminacion de actividades que no generan valor.

Tercero: Con relacion al segundo objetivo y udltimo concluyé que existe
relacion significativa entre planificacion de la producciéon y Just in time de la
empresa Brala S.A.C., Puente Piedra. Lo cual fue validado a través de la prueba de
Rho Spearman con una significancia de 0,000 y un coeficiente 0,787
determinandose que existid una correlacion positiva alta aceptandose la hipétesis
del investigador. El resultado permitié indicar que la escasa planificacion entre la

demanda y oferta dificulta que los recursos se encuentren en el momento indicado.
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VIl.  RECOMENDACIONES

1. Se recomienda a la empresa aplicar la planificacion de su produccion
eficientemente e incorporar métodos, herramientas y técnicas necesarias,
aceptando nuevas filosofias de trabajo como el lean manufacturing que permitird

lograr mejoras en los procesos, la rentabilidad y valor afiadido a los productos.

2. Se debe mejorar las condiciones de trabajo como lo son el orden y los
puestos de trabajo, ademas, de considerar el exceso de inventario para lograr asi
el cumplimiento 6ptimo de las actividades del personal produciendo en ellos la

motivacién y compromiso con la organizacion.

3. Se recomienda tomar en cuenta al colaborador cuando se necesita
subcontratar personal en épocas de alta demanda, ya que, se aumentan nuevos
horarios para la disposicién de las maquinarias siendo este una ventaja para el
trabajador ya que no afectar el horario normal establecido ademas de ser menos

costoso para la organizacion en temas de capacitacion.

4, Se recomienda al duefio de la organizacion implementar programas control
calidad que vigilen cada proceso de fabricacion con el fin evitar productos
defectuosos que perjudican en costos a la organizacion, asi como la experiencia de

compra.
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ANEXOS

anexo 1: Matriz de Consistencia

Problema General Objetivo General Hipotesis General Variables Dimensiones Metodologia
¢Cudl es la relacion entre | Determinar la relacion entre | Existe relacion significativa
Planificacion de la | Planificacion de la | entre planificacion de la e Planeacion
produccion y Lean | produccion y Lean | produccién y lean
manufacturing de la empresa | manufacturing de la empresa | manufacturing de la Variable: Agregada ) ) _ y
Brala S.A.C., Puente piedra? | Brala S.A.C., Puente Piedra. | empresa Brala S.A.C., Planificacion de la Tipo de investigacion:
Puente Piedra produccion ¢ Programacion Aplicada
Maestra de la Disefio: No experimental
produccién Nivel: Descriptivo
Problemas Especificos Objetivos Especificos Hipotesis Especificos correlacional
P — - — . — Enfoque: Cuantitativo
¢Cudl es la relacion entre | Determinar la relacion entre | Existe relacion significativa _
Planificacion ~agregada y | Planificacion agregada y | entre Planificacion Escala: Ordinal
Lean manufacturing de la | Lean manufacturing de la | agregada y Lean Poblacién: 25
empresa Brala S.A.C., | empresa Brala S.A.C., | manufacturing de la colaboradores de la
Puente Piedra? Puente Piedra empresa Brala S.A.C, Variable: e Justintime

¢;Cual es la relacién entre
Planificacion de la
produccién y Just in time de
la empresa Bala S.A.C,
Puente Piedra?

Determinar la relaciéon entre
Planificacion de la
produccién y Just in time de
la empresa Brala S.A.C.,
Puente Piedra

Puente Piedra
Existe relacion significativa
entre planificacion de la
produccién y Just in time de
la empresa Brala S.A.C.,
Puente Piedra

Lean Manufacturing

e Jidoka

empresa Brala
Técnica: encuesta

Instrumento: cuestionario
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anexo 2: Matriz Operacional de las variables

Matriz Operacional de la variable Planificacion de la produccion

Definicion Definicién : . . .
Conceptual Operacional Dimensiones Indicadores Items Escala
Para Paredes es De acuerdo con el La empresa requiere de tiempo extra de los
el conjunto de autor la variable Tiempo extra _trabajadores cuando la demanda es alta
actividades que  serd medida con 2 de trabajo La empresa motiva a los trabajadores a
hay que realizar dimensiones cumplir horas extras
en el futuro. Se gjendo la Es necesario que la empresa establezca
define COMO  paneacion Planeacion Nivel d cantidades minimas de existencias de
planificacion a _hivelde productos terminados
agregada y la Agregada inventario - __
corto p!azo a la programacién la empresa debe realizar un conteo fisico de Ordinal
planeacion maestra de la existencias de productos terminados
agregada roduceion La empresa cuenta con una cartera de Totalmente en
mientras que la P , . subcontratistas desacuerdo
rogramacion ademas de contar Subcontratacion .
prog 2 La empresa recurre a subcontratistas cuando En desacuerdo
maestra de la con4indicadores, la demanda es alta Ni desacuerdo ni en
pro‘_jtl)JICC'()”l hallce asi como 2 |tergs Mano de obra 08 trabajadores se encuentran calificados desacuerdo
osible e an — -
g reand P por cada calificada La empresa especializa a sus trabajadores De acuerdo
gregado (2001) indicador. en actividades especificas Totalmente
.p desacuerdo
la empresa requiere de una base de datos
Programacion Establecer plazo para asignar las fechas de entregas a los
Maestra de la g€ entrega a los clientes
Produccién clientes La empresa fija fechas para la entrega de los
productos sin considerar otros pedidos
. La empresa requiere formular procedimiento
Materiales

disponibles por
cada producto

de control exacto de materiales existentes

La empresa abastece previamente de
materiales al area de proceso productivo
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Matriz Operacional de la variable lean Manufacturing

Definicién Definicién : . . . Escala
) Dimensiones Indicadores ltems
Conceptual Operacional
La empresa fabrica mas productos de lo debido.
Es un método de De  acuerdo a Sobreproduccion
planificacion que Madariaga la Los productos sobrantes se encuentran en buen estado
busca la mejora variable sera La empresa presenta un exceso de existencias de
continda medida con 2 Just in ti Despilfarro productos en proceso
basandose endos dimensiones el Just ustin time La empresa presenta un exceso del personal
pilares el Just in in Time y Jidoka La empresa requiere de un mapa del proceso de Ordinal
Time y el Jidoka ademas se S produccion
(Madariaga, considera 3 Simplificacion Considera que el jefe de area propone acciones que gggg?grlg% en
2020) indicadores por simplifican las actividades En desacuerdo
cada dimension, asi ) Las maquinarias de la empresa presentan desperfectos Ni desacuerdo ni
como 2 items por Anomalias __ en desacuerdo
cada indicador. La empresa produce esporadicamente productos De acuerdo
deformes Totalmente
La empresa no cuenta con un programa de control de desacuerdo
. calidad
i Control de calidad - - - .
Jidoka El supervisor realiza un monitoreo y reporte de la calidad

del producto

Auto inspeccién

Es requerimiento para la empresa contar con un
dispositivo de auto inspeccion

Es necesario mejorar la dedicacion del trabajador en la
empresa
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anexo 3: Validacion de juicios de expertos

N SV

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE: PLANIFICACION DE LA PRODUCCION

N° DIMENSIONES / items Pertinencia’ Relevancia? Claridad® Sugerencias
Dimension 1: Planeacion agregada Si No Si No Si No
1 La empresa requiere de tiempo extra de los trabajadores cuando la v v v
demanda es alta
2 | La empresa motiva a los trabajadores a cumplir horas extras v v v
3 Es necesario que la em-Er—esa establezca cantidades minimas de v 7 2
existencias de productos terminades
4 La empresa debe realizar un conteo fisico de existencias de v 7 v
productos terminados
5 | La empresa cuenta con una cartera de subcontratistas v v v
8 | La empresa recurre a subcontratistas cuando la demanda es alta v v v
Dimension 2: Programacion maestra de la produccion
7 | Los trabajadores se encuentran calificados v v v
8 La empresa especializa a sus trabajadores en actividades v v v
especificas
9 La empresa requiere de una base de datos para asignar las fechas v v v
de entregas a los clientes
10 La empresa fija fechas para la entrega de los productos sin v v v
considerar otros pedidos
11 La empresa requiere formular procedimientos del control exacto de v v v
materiales existentes
12 La empresa abastece previamente de materiales al area de proceso v w 7
productivo
Observaciones (precisar si hay suficiencia): EXISTE SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: Dra. VILLANUEVA FIGUEROA, ROSA ELVIRA DNI: 07586867

Especialidad del validador: Dra. en Administracion; Mg. Marketing y Comercio internacional, Mg. Educacion; Lic. Adm.

'Pertinencia: £l item corresponde al conceplo tednco formulado. :

2Relevancia: Fl item es apropiado para representar al componente o Los Olivos, 25 d_‘ hutio del 2020
dimension espedifica del constructo

3Claridad: Se entende sin dificultad alguna el enuncado del item, es
conciso, exacto y direcio

Nota Sufiiencia, se dice suficenca cuando los items planteados
son suficentes para meds ka dimension

Firma del Experto Informante
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE: LEAN MANUFACTURING

N° DIMENSIONES / items Pertinencia' | Relevancia? Claridad® Sugerencias
Dimension 1: Just in time Si No Si No Si No
1 | Laempresa fabrica mas productos de fo debido v v v
2 | Los productos scbrantes se encuentran en buen estado v v v
3 | Laempresa presents un exceso de existencias de productos en proceso v v v
4 | Laempresa presenta un exceso del parsonal v v v
5 | Laempresa requiere de un mapa del proceso de produccion v v v
6 | Considera que el jefe de drea propone acciones que simplifican las actividades v v v
Dimension 2: Jidoka
7 | Las magunanas de Ja empresa presentan desperfecios v v v
8 | Laempresa produce esporadicamente preductos deformes v v v
9 | Laempresa no cuenta con un programa de control de calidad v v v
10 | Bl supenvisor realiza un monitoreo y reporte de fa calidad del producio v v v
11 | Es requerimiento para ia emgresa contar con un dispositivo de auto inspeccidn v v v
12 | Es necesario mejorar la dedicacion de! rabajador en |a empresa v v v
Observaciones (precisar si hay suficiencia): EXISTE SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: Dra. VILLANUEVA FIGUEROA, ROSA ELVIRA DNI: 07586867

Especialidad del validador: Dra. en Administracion; Mg. Marketing y Comercio Internacional; Mg. Gestion Pablica; Mg. Educacion; Lic. Adm.

Pertinencia: £l ilem corresponde & conceplo ledaco formulado PR
"Relevancia: £l llem es apropado para representar & componente o Los Olivos, 25 de julio del 2020
dimensibn espedifica del construcio yi)
3Claridad: Se entienda sin dificultad alguna el enunciado del ilem_es \1& : gé /
conaso, exado y drect A 2
| |

Nota: Suficiencia, se dice suficencia cuando los [tems planteados
son suficentes para medir la dimensson

Firma del Experto Informante
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE: PLANIFICACION DE LA PRODUCCION

N° DIMENSIONES / items Pertinencia’ | Relevancia? Claridad® Sugerencias
Dimension 1: Planeacién agregada Si No Si No Si No

1 La empresa requiere de tiempo extra de los trabajadores cuando la < y y
demanda es alta

2 | La empresa motiva a los trabajadores a cumplir horas extras X X X

3 Es necesario que la empresa establezca cantidades minimas de y < .
existencias de productos terminados

4 La empresa debe realizar un conteo fisico de existencias de y y y
productos terminados
La empresa cuenta con una cartera de subcontratistas X X X
La empresa recurre a subcontratistas cuando la demanda es alta X X X
Dimension 2: Programacion maestra de la produccion

7 | Los trabajadores se encuentran calificados X X X

g | Laempresa especializa a sus trabajadores en actividades especificas X X X

9 La empresa requiere de una base de datos para asignar las fechas y ‘ .
de entregas a los clientes

10 | L& empresa fija fechas para la entrega de los productos sin y y y
considerar otros pedidos

1 La empresa r.equiere formular procedimientos del control exacto de y y N
materiales existentes

12 La empresa abastece previamente de materiales al area de proceso < y y

productivo

Observaciones (precisar si hay suficiencia): EXISTE SUFICIENCIA

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ x ]
Apellidos y nombres del juez validador.
Especialidad del validador: Lic. En Administracién

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimensién especifica del constructo

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

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

Aplicable después de corregir [ ]
Mg. Jan Molina Guillen

No aplicable[ ]

DNI: 45099368

Los Olivos, 25 de julio del 2020

/ 3
/[ e

Firma del Experto Informante
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CESAR VALLEXO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE: LEAN MANUFACTURING

N° DIMENSIONES / items Pertinencia’ Relevancia? Claridad? Sugerencias
Dimension 1: Just in time Si No Si No Si No

1 | La empresa fabrica mas productos de lo debido X X X

2 | Los productos sobrantes se encuentran en buen estado X X X

3 | Laempresa presenta un exceso de existencias de productos en proceso X X X

4 | La empresa presenta un exceso del personal X X X

5 | La empresa requiere de un mapa del proceso de produccion X X X

6 | Considera que el jefe de area propone acciones que simplifican las actividades X X X
Dimension 2: Jidoka

7 | Las maquinarias de la empresa presentan desperfectos X X X

8 | La empresa produce esporadicamente productos deformes X X X

9 | La empresa no cuenta con un programa de control de calidad X X X

10 | El supervisor realiza un monitoreo y reporte de la calidad del producto X X X

11 | Es requerimiento para la empresa contar con un dispositivo de auto inspeccion X X X

12 | Es necesario mejorar la dedicacion del trabajador en la empresa X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia): EXISTE SUFICIENCIA

Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ x]
Apellidos y nombres del juez validador.
Especialidad del validador: Lic. En Administracion

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimensién especifica del constructo

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

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

Aplicable después de corregir [ ]
Mg. Jan Molina Guillen

No aplicable[ ]

DNI: 45099368

Los Olivos, 25 de julio del 2020
4 e
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE: PLANIFICACION DE LA PRODUCCION

ucv

et
B Vi

N° DIMENSIONES / items Pertinencia' Relevancia? Claridad?® Sugerencias
Dimension 1: Planeacion agregada Si No Si No Si No

1 La empresa requiere de tiempo exira de los trabajadores cuando la X X X
demanda es alta

2 | La empresa motiva a los trabajadores a cumplir horas exiras X X X

3 Es necesario que la empresa establezca cantidades minimas de X X X
existencias de productos terminados

4 La empresa debe realizar un conteo fisico de existencias de X

& X X

productos terminados

5 | La empresa cuenta con una cariera de subcontratistas X X X

8 | La empresa recurre a subconiratistas cuando la demanda es alta X X X
Dimension 2: Programacion maestra de la produccion

7 | Los trabajadores se encuentran calificados e X X

8 La empresa especializa a sus frabajadores en actividades X X
especificas

9 La empresa requiere de una base de datos para asignar las fechas X X X
de entregas a los clientes

10 La empresa fija fechas para la entrega de los productos sin X X X
considerar otros pedidos

" La empresa requiere fermular procedimientos del control exacto de X X X
materiales existentes

12 La empresa abastece previamente de materiales al area de proceso % X X
productivo

Observaciones (precisar si hay suficiencia):_Aplicable
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ 1

Apellidos y nombres del juez validador. Victor Hugo Fernandez Bedoya

'Pertinencia: El itam comesponds al concepto tedsico fomulado
2Relavancia: El item s apropiado pars representar al componente o dimension especifica del constructo
iClaridad: Se erfarde sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacio y drecio

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficeniss para medir ia dimansian

25 de julio de 2020
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE: LEAN MANUFACTURING

N’ DIMENSIONES / items Pertinencia' | Relevancia® Claridad® Sugerencias
Dimension 1: Just in time 8i No 8i No 8i No
1 | La empresa fabrica mas productos de lo debido X X X
2 | Los productos sobrantes se encuentran én buen estado X X X
3 | La empresa presenta un exceso de existencias de productos en proceso X X X
4 | Laempresa presenta un exceso del personal X X X
§ | Laempresa requiere de un mapa del proceso de produccion X X X
6 | Considera que el jefe de drea peopone acciones que simpifican las actividades X X X
Dimension 2: Jidoka
7 | Las maquinarias de |a empresa presentan desperiectos X X X
8 | Laempresa produce esporddicaments productos deformes X b X
La empresa no cuenta con un programa de control de cakdad X X X
10 | El superisor reasza un moniforeo y reporte de |a calldad del producto X X X
11 | Es requerimento para la empresa contar con un dispositvo de auto Inspeccion X X X
12 | Es necesario mejorar ia dedicacion del tabajador en la empresa X X X
Observaciones (precisar si hay suficiencia):_Aplicable
Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [
Apellidos y nombres del juez validador. Victor Hugo Ferndndez Bedoya DNI: 4432 6(3 7

Especialidad del validador: /nvestigador RENACY'T, especialista en Ciencias Empres

a 5

'Portinoncia; El itam comesponde al concepto tatroe fomulado
*Relovancia: El item a3 apropiado para represariar al comporants o dimension aspecifics del constructo
Claridad: Se ertarde s difiultad algura el enunciado del item, &3 conotso, exaclo y drecto

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los flems plantendos son suficentes para medir la dimansion

s

25 de julio de 2020
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anexo 4: INSTRUMENTO

“PLANIFICACION DE LA PRODUCCION Y LEAN MANUFACTURING DE LA EMPRESA BRALA S.A.C.

PUENTE PIEDRA, 2020”

OBJETIVOS: Determinar la relacion entre Planificacion de la produccién y
Lean manufacturing de la empresa Brala S.A.C., Puente Piedra

INSTRUCCIONES: marque con una X la alternativa que considera valida
conforme al item en el siguiente cuadro: (5) totalmente de acuerdo (4) de
acuerdo (3) ni de acuerdo ni en desacuerdo (2) en desacuerdo (1) totalmente
en desacuerdo.

Escala de Likert

ITEMS
1 2 3 4 5

1 La empresa requiere de tiempo extra de los
trabajadores cuando la demanda es alta

2 La empresa motiva a los trabajadores a cumplir
horas extras

3 Es necesario que la empresa establezca cantidades
minimas de existencias de productos terminados

4 La empresa debe realizar un conteo fisico de
existencias de productos terminados

5 La empresa cuenta con una cartera de
subcontratistas

6 La empresa recurre a subcontratistas cuando la
demanda es alta

7 Los trabajadores se encuentran calificados

8 La empresa especializa a sus trabajadores en

actividades especificas

9 La empresa requiere de una base de datos para
asignar las fechas de entregas a los clientes

10 | La empresa fija fechas para la entrega de los
productos sin considerar otros pedidos

11 | La empresa requiere formular procedimientos del
control exacto de materiales existentes

12 | La empresa abastece previamente de materiales al
area de proceso productivo

13 | La empresa fabrica méas productos de lo debido

14 | Los productos sobrantes se encuentran en buen
estado

’
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15 | La empresa presenta un exceso de existencias de
productos en proceso

16 | La empresa presenta un exceso del personal

17 | La empresa requiere de un mapa del proceso de
produccion

18 | El jefe de &rea propone acciones que simplifican las
actividades

19 | Las maquinarias de la empresa presentan
desperfectos

20 | La empresa produce esporadicamente productos
deformes

21 | La empresa no cuenta con un programa de control
de calidad

22 | El supervisor realiza un monitoreo y reporte de la
calidad del producto

23 | Es requerimiento para la empresa contar con un
dispositivo de auto inspeccion

24 | Es necesario mejorar la dedicacion del trabajador en

la empresa
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anexo 5: Base de datos de la muestra de estudio

SEEERFEETEASEETELS

ojat

anexo 6: Resultados de la prueba de confiabilidad

PLANIFICACION DE LA PRODUCCION

Resumen de procesamiento de

casos
I Do
Casos  Valido 7 100,0
Excluido® ] ]
Total 7 1000

LEAN MANUFACTURING

Resumen de procesamiento de

a. La eliminacidn por lista se basa entodas las
variables del procedimiento.

Estadisticas de fiabilidad
Alfa de
Cronbach M de elementos
847 24

Casos
M £
Casos  Valido 7 100,0
Excluido® 0 0
Total 7 1000

a. La eliminacion por lista se basa en todas las
variables del procedimiento.

E=stadisticas de fiabilidad
Alfa de

Cronbach N de elementos

869 24
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Anexo 7: Carta de autorizacion de la unidad de estudio

CARTA DE AUTORIZACION

Mediante la presente carta la empresa BRALA S.A.C. con RUC 20546241077 autoriza a la
Srta. RIOS VALLEJOS ANGIE VANESSA identificada con DNI 71118946 para realizar la
investigacién con titulo LEAN MANUFACTURING EN LA RENTABILIDAD DE LA EMPRESA
BRALA S.A.C., PUENTE PIEDRA, 2020 en nuestras instalaciones para efecto de la tesis
profesional del 2020 y asi poder obtener el titulo de licenciada en administracién

ATENTAMENTE

4 ]

~

LA TORRE AGUILAR ALFONSO DARIO
GERENTE GENERAL
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