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RESUMEN

El presente estudio tiene como objetivo principal, determinar la relacion que
existe entre las herramientas Lean Manufacturing y la productividad en la
empresa “Conf. Dep. D’Lourdes Sport”, Pacasmayo 2021. Se desarroll6 una
investigacion cuantitativa, de clase aplicada, con un disefio no experimental de
corte transversal, grado correlacional, obteniendo una base de datos de la
totalidad de colaboradores de la empresa en mencion (20). Para el instrumento
empleado el cual es el cuestionario, se empled una escala Likert, teniendo en
cuenta 20 items para recaudar informacion. Del mismo modo, se uso el programa
SPSS STATISTICS, para importar los datos recolectados, luego obtener el alfa
de Cronbach que fue de (0.95). De esta manera se obtuvieron resultados
favorables con respecto a la fiabilidad de los mismos. Como objetivos especificos
se considerd las dimensiones de productividad para hacer una prueba de
correlacion con las dimensiones de Lean, existiendo asi una relacion entre si.

Se empled la prueba de normalidad Shapiro-Wilk por ser una poblacion <30,
determinando que no es normal y ademas que los datos son no paramétricos.

Finalmente se muestra que existe relacion entre ambas variables.

Palabras clave: Lean Manufacturing, productividad, correlacional.
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ABSTRACT

The main objective of this study is to determine the relationship between Lean
Manufacturing tools and productivity in the company "Conf. Dep. D'Lourdes
Sport’, Pacasmayo 2021. A quantitative, applied-class investigation was
developed, with a non-experimental cross-sectional design, correlational degree,
obtaining a database of all collaborators of the company in question (20). For the
instrument used, which is the questionnaire, a Likert scale was used, taking into
account 20 items to collect information. In the same way, the SPSS STATISTICS
program was used to import the collected data, then obtain Cronbach's alpha,
which was (0.95). In this way, favorable results were obtained with respect to their
reliability. As specific objectives, the productivity dimensions were considered to
make a correlation test with the Lean dimensions, thus existing a relationship
between them.

The Shapiro-Wilk normality test was used as a population <30, determining that
it is not normal and also that the data are non-parametric. Finally, it is shown that

there is a relationship between both variables.

Keywords: Lean Manufacturing, productivity, correlational.

viii



I. INTRODUCCION

Hablar de productividad para las empresas es significado de un desarrollo
constante, invertir y ser rentable, ya que, es la partida hacia la actividad econdémica.
Ello es directamente proporcional al nivel de produccion que la empresa pueda
llegar a tener para desarrollar su producto o servicio.

En la actualidad, el rubro de confecciones que pertenece a la industria textil, es una
de las fuentes mas importantes para el pais, debido a que no solo se centra en el
consumo nacional de sus productos, sino, en el comercio en el exterior.

Uno de los principales problemas que viene afectando este rubro es la poca
competencia y mala produccién en las empresas, ello se ve transmitido en elevados
costos de produccion. Reducir costos y deshechos es primordial para las
organizaciones que desean mantenerse a flote. En la actualidad, con relacion a las
exportaciones de esta industria y la situacion en la que se encuentra, es necesario
hacer una investigacion, con ello analizar los procesos relevantes y la metodologia
empleada. El desarrollo del producto es uno de los procesos relevantes o criticos
en empresas de este sector, ya que en el se desarrollan actividades de relevancia
en la cadena de exportacion.

Los problemas que aquejan la industria textil y confecciones se deben a la
informalidad también, ello se ve reflejado en mas del 76% que representa, lo cual
ocasiona baja productividad. Con ello nos damos cuenta que productividad es un
tema importante en el desarrollo sostenido de una organizacion. Es por eso que
implementar herramientas de ingenieria que promuevan la competitividad entre las
pymes.

Para poder competir con otras empresas es necesario tener un area productiva
eficiente y eficaz, debido a que suelen tener cambios constantes, como
consecuencia a que los productos se estan volviendo cada vez mas sofisticados
por la globalizacion, precios elevados y los consumidores de producto mas
exigentes.

La empresa D’Lourdes Sport se dedica a la confeccidn de uniformes deportivos, en
general, con respecto a su rubro, siendo una de las principales textilerias o con
mayor demanda en la localidad de Pacasmayo.

La relacion propuesta de implementacion de herramientas Lean que se plasma en

el presente trabajo, busca mejorar las entregas a tiempo, ser competentes,
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proponer la mejora continua, planificar todo el proceso, para que por ende los
productos sean entregados a tiempo al cliente. Cuando se conversé con el duefio
de la empresa, nos relatd algunas problematicas que yacen en su organizacion,
tales como, falta de orden, capacitacion del personal, etc., los pedidos muchas
veces no son entregados a tiempo, en la actualidad desea medir el nivel de relacién
entre las herramientas de ingenieria que se ejecutaron, para tomar decisiones en
donde hacer hincapié, para mejorar en los diversos aspectos que se puedan dar en
un futuro.

También existia una falta de compromiso por parte de los colaboradores de la
empresa, con respecto al orden, organizacion, limpieza, que de alguna u otra
manera afectan al proceso ya que no cuentan con una supervision constante. Pero
ello también es fruto de la falta de capacitacion al personal, porque cuando la
demanda es alta, se convocan a trabajadores sin experiencia que afectan al
producto terminado. Muchas veces este punto habia afectado en el producto,
generando devoluciones, correcciones y demas que significan perdidas para la
empresa, por ende, se propuso implementar las herramientas Lean Manufacturing,
las cuales son: Kaizen, 5s y JIT.

Se formuld la siguiente interrogante ¢, Cudl es la relacion de las herramientas Lean
Manufacturing y la productividad?

Con la hipotesis presentada a continuacion: Existe una relacion significativa entre
las herramientas Lean Manufacturing y la productividad.

Esta investigacion tiene como objetivo, determinar la relacion que existe entre las
herramientas de manufactura esbelta en la productividad.

Como primer objetivo especifico, determinar si existe una relacién considerable
entre las herramientas Lean Manufacturing y la eficiencia.

Como segundo objetivo especifico. determinar si existe una relacion significativa
entre las herramientas Lean Manufacturing y la eficacia.

Este trabajo es relevante y se debe considerar, ya que usa datos tedricos de la
mejora continua en la productividad, mediante la metodologia Lean Manufacturing,
se justifica de manera metodologica ya se tuvo en cuenta pasos del método
cientifico, ademas, servira para futuros estudios.

Socialmente se justifica, ya que el alcance corresponde a la empresa D’Lourdes
Sport, la misma, cuenta con presencia y asesoramiento de nuestro docente, quien

fue un guia para la elaboracion y mejora en las diferentes sesiones estudio, acorde
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con lo establecido cronolégicamente, hasta su culminacion.
Para recopilar informacion, se tuvo en cuenta el acceso a bibliotecas virtuales,

ofrecidas por la institucion de estudios.

II. MARCO TEORICO

Hoy en dia, las empresas en general tienen el objetivo obtener mas eficiencia y
eficacia, debido a la alta competencia del mercado. Ello es fundamental en todo
mercado y en los negocios en general, ya que teniendo en cuenta estos dos
principios de productividad se ve reflejado en resultados obtenidos al finalizar un
tiempo tomado en cuenta.

Las herramientas de Lean, no son mas que una filosofia o una forma de trabajar,
gue se basa en las personas, se focaliza exclusivamente en eliminar todo tipo de
deshechos, definiendo lo anterior como actividades 0 procesos que usan recursos
exagerados con respecto a lo que se necesita.

Pérez (2017), es su investigacion de aplicacion de la herramienta Kaizen en MYPES
de confecciones, tuvo como objetivo la mejora de la productividad, teniendo como
poblacién 18 trabajadores y una muestra de tipo probabilistica. Presenté una
investigacion aplicada, cuasi experimental, se us6 el método de la observacion y
analisis, Como conclusiones, se logré disminuir los gastos, por fallas, ademas de
una produccion previsible, ya que con la medicién de la productividad baj6 el valor
porcentual en reprocesos.

Vargas, Muratalla y Jimenez (2016), en su investigaciéon Lean Manufacturing, una
herramienta de mejora continua de produccion, tuvo como finalidad el andlisis del
impacto al aplicar Lean para la mejora, ademas de optimizar un sistema de
produccion. Present6 una investigacion basica, no experimental, en donde se usoé
la metodologia de revisién literaria comenzando la investigacion consultando
diversas bases de datos seguras para tener la teoria inicial del tema, luego el
analisis documenta, y finalmente la recoleccion de datos, en este caso no fue
necesario determinar el tamafio de la muestra. Como conclusiones, se obtuvo que
organizaciones que implementaron esta herramienta, tuvieron disminuciones a
considerar desde un 50% al 20%, independientemente de cada area, costos de
produccion, costos de calidad e inventarios.

Randhawa y Ahuja (2017), en su investigacion “5s: una herramienta de mejora de
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la calidad para el desempefo sostenible”, tiene como objetivo sugerir posibles
lagunas desde el ambito investigativo y profesional, ademas de desarrollar una
comprension de la importancia e implementacion de esta metodologia en las
empresas. Tuvo una investigacion basica, no experimental, donde se usé el método
de la revision literaria sobre las 5s. Se concluyé que para implementar esta
herramienta es necesario cada paso en primer plano, darles una importancia
equilibrada, con ello resalta la supervisién continua, y el compromiso de todos los
trabajadores.

Pérez, Marmolejo, Mejia, Caro, Rojas (2016), en su investigacion: “Mejoramiento
mediante herramientas de la manufactura esbelta, en una empresa de
confecciones”, se fijé en la implementacion de un plan para la mejora continua, a
través de las herramientas Lean, con el fin de reducir los tiempos perdidos. Tuvo
una investigacion de tipo aplicada, cuasiexperimental, usaron como método, la
evaluacién de la situacion actual del proceso, incluyendo encuestas, consultas y
entrevistas. Se concluyo, que, a partir de volver a organizar las diversas areas de
labor, disminuyeron los tiempos muertos que no sumaban al valor del proceso en
1.72 min, lo cual representa un ahorro valuado en $25.916.485. Ademas, esta
herramienta mejora el ambiente de trabajo, obteniendo una vista saludable de cada
area de trabajo, con ello crea una cultura laboral en equipo.

Hernandez, Camargo & Martinez (2015), en su investigacion “The 5s methodology
is considered to be one of the performing operational practices that shows the best
results in studies of world class manufacturing”, tiene como objetivo detallar la
cercania de la herramienta 5s en algunos estudios sobre la productividad, clima
laboral, seguridad y calidad. Esta investigacion usé la investigacion basica no
experimental. Se concluye que si existe una relacién considerable entre las

variables de estudio las cuales son la herramienta estudiada y la productividad.

Figueredo (2015), en su investigacion “Aplicacion de la filosofia Lean Manufacturing
en un proceso de produccion de concreto”, que tuvo como fin aplicar la filosofia
Lean, en determinado proceso. Este articulo uso la investigacion aplicada,
experimental. Obteniendo resultados positivos con respecto al concreto, mejorando

la productividad del mencionado proceso, a través de la implementacion de Lean.

Sarria, Fonseca y Bocanegra (2017), en su investigacion “Modelo metodolégico de
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implementacion de Lean manufacturing”, tuvo como propodsito determinar las
relaciones entre los procesos y la implementacion de herramientas Lean
manufacturing para hacer mas facil la implementaciéon en empresas de menor
tamafo y por responsables con una experiencia minima, ofreciendo una alternativa
sencillay agil para lograr su implementacion exitosa. Tuvo una investigacion de tipo
basica, no experimental, usando la metodologia lo siguiente: Revision del estado
actual con resultado de una matriz de comparacion, seleccion, y descripcion del
modelo. Obteniendo como resultados, que para implementar Lean manufacturing
es importante considerar aspectos culturales regionales, practicas de empresas,
tamafio con respecto a la misma, y la clasificacion. Ademas, que se nota que las
las herramientas mas usadas que ademas a lo largo del tiempo tienen mas vigencia
son: 5’s, Kaizen, Kanban, SMED.

Tejeda (2011), en su investigacion “Mejoras de Lean Manufacturing en los sistemas
productivos”, tuvo como propésito analizar la aplicabilidad y determinar los posibles
resultados a obtener con su aplicacion. Fue una investigacion de tipo descriptiva,
no experimental, se usé como método el andlisis situacional de la empresa,
mediante encuestas, obteniendo resultados positivos con respecto a la aplicabilidad
de la mayoria de herramientas Lean, como: Kaizen, Kanban, JIT, SMED.

Carrillo, Alvis, Mendoza, Cohen (2019), en su investigacion: “Lean manufacturing
5s y TPM, herramientas de mejora de la calidad”. Tuvo como propdsito primordial
establecer una propuesta de implementacion de las herramientas Lean, de modo
gue se promueva la busqueda del beneficio en el aprovechamiento de recursos y
procesos. Es una investigacion de tipo descriptiva, se usé una metodologia por
fases, mediante el autodiagnostico de la empresa, aplicacién y analisis de las
técnicas escogidas, y la evaluacion de la implementacion, obteniendo resultados
bajos (2.4 de un total de 5 puntos en una escala ordinal), porque se evidenciaron
deficiencias en infraestructura, inventario, materiales.

Pifiero, Vivas, Flores (2018), en su investigacion “Programa 5s’s para el
mejoramiento continuo de la calidad y la productividad en los puestos de trabajo”,
tuvo la finalidad de realizar un analisis de la metodologia mencionada en el titulo
para una mejora con respecto a la productividad y calidad en los puestos de trabajo.
Se considero a Latinoamérica para realizar este estudio, es una investigacion

documental. Se concluyé que se evidencia el interés en el tema de 5s y su
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implantacion, para dar el salto a la excelencia empresarial.

Gonzales, Marulanda, Echevarry (2018), en su investigacion: “Diagndstico para la
implementacion de las herramientas Lean Manufacturing, desde la estrategia de
operaciones en algunas empresas del sector textil confecciéon de Colombia”, tuvo
como finalidad establecer la relacion de las herramientas de manufactura esbelta y
la productividad. Present6 una investigacion aplicada, correlacional. Se concluy6
gue es considerable la relacidon entre las dos variables, y se obtuvieron resultados
del 85.71% de los encuestados poseen una actitud favorable, y muy favorable, ello
cabe resaltar que los encuestados fueron los colaboradores de la misma empresa,
los cuales respondieron las preguntas del cuestionario de manera real, obteniendo
estos resultados, los cuales sirvieron a alta gerencia para la toma de decisiones,
con respecto a los futuros proyectos.

Ballesteros (2008), en su investigacidon “Algunas reflexiones para aplicar la
manufactura esbelta en empresas colombianas”, tuvo como objetivo principal
mostrar una sencilla guia para su implementacion, de igual modo, indicar los
distintos niveles de intervencion, beneficios y desventajas. Presentd una
investigacion basica, se concluyé que es importante el compromiso de la alta
direccion o también llamada gerencia, que con sentido comun y aportes
econdémicos para inversion tecnoldgica y capacitar se puede respaldar proyectos
de esta clase. Lo que refiere que debe ser importante no solo el compromiso de los
colaboradores en si, aunque de por si es importante, sino también el compromiso
de alta gerencia, debido a que ellos son los que toman decisiones en la empresa,
y quienes encaminan a la misma, mediante sus decisiones. Sean adecuadas,
correctas o no, ello se vera reflejado en un futuro en resultados medibles.

Arrieta (2015), en su trabajo: “Disefio de una metodologia que relaciona las técnicas
de manufactura esbelta con la gestion de innovacion: una investigacion en el sector
de confecciones”. Tuvo como objetivo el disefio de un método que relacione Lean
Manufacturing con la gestion de productividad e innovacion. Presenté una
investigacion de tipo descriptiva-analitica, usé una metodologia de 3 fases, de
caracterizacion, diagnostico y sistematizacion. Obteniendo resultados de alta
relacion con las herramientas Lean con la gestion de innovacion y la productividad,
estos resultados se vieron notorios, al emplear el instrumento por parte del
investigador, que sirvio de mucha ayuda para poder manifestar la relacion de

manera estadistica, teniendo en cuenta principios los cuales serviran al emplear la
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prueba estadistica.

Paredes (2017), en su investigacion “Aplicacion de la herramienta VSM a una
empresa embaladora de productos de vidrio Entramado”, Tuvo como objetivo
aplicar esta herramienta de manufactura esbelta para mostrar a la alta gerencia los
procesos mas criticos dentro de la empresa, estableciendo un plan de accién. Se
obtuvieron resultados a través de un software llamado VSM, determinando los
puntos criticos de cada proceso. Con ello hacer hincapié en los mencionados
puntos criticos, pero no solo ello, sino, mediante el software ya mencionado mostrar
pruebas fehacientes que efectivamente los puntos criticos son los seleccionados
correctamente, y tomar decisiones con respecto a la problematica, para asi tratar
de dar solucion a la misma.

Atehortua y Restrepo (2010), en su investigacion “Kaizen: un caso de estudio”, tuvo
como objetivo exponer la metodologia Kaizen paso a paso, aplicada a una empresa
pequefia, tuvo un tipo de investigacion aplicada, organizando un cronograma de
actividades, y se obtuvieron resultados tales como la eliminacion de la pérdida de
tiempo, mayor espacio, e imagen ante los consumidores, trabajo en conjunto, etc.
Hernandez y Vizan (2013), refieren conceptualmente a Lean manufacturing como
una herramienta y mas que ello una filosofia para el trabajo, que se basa en los
miembros de una organizacion, lo cual define una manera de mejorar y optimizar
un sistema en si, ello se focaliza identificando y eliminando todo tipo de deshechos
o desperdicios, los cuales se definen como los procesos que usan mas medios de
los necesarios. Ejemplos de desperdicios son: tiempo de espera, exceso de
produccion, inventario, movimiento y defectos. Esta filosofia identifica lo que no se
deberia hacer ya que no agrega valor alguno al producto terminado. Alcanza sus
objetivos desplegando sistematicamente un conjunto de técnicas que cubren
totalmente la practica de las areas de operacion para la fabricacion. (p.10)

Viliana J. (2011) refiere que existen 7 tipos de desperdicios basicamente, como se
describen en seguida: Sobreproduccién. Transporte, inventario, movimiento,
defectos de productos. Estos conciernen al trabajo en conjunto, ello representa la
forma en que se asegura de que esta filosofia llegue a toda la organizacion. (p.8)
Existen 5 principios los cuales son a tomar en consideracion para la filosofia Lean,
como refiere Viliana J. (2011).

Lo que importa producir es Unicamente lo que el cliente pueda percibir como valor.

Debido a ello un aspecto es entender a quien se le vende (cliente interno o externo)
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y lo que necesita. Ello va referido a entender lo que necesita, las expectativas que
tienen y lo que requieren e incorporar los procesos de produccion.

Cada actividad siempre tiene que dar valor. Se debe ubicar el rumbo hacia el valor
con la finalidad de desechar el MUDA, desde el primer punto en donde ingresa la
materia prima, su transformacion, hasta el final que es cuando se da el producto al
consumidor. Objetivamente todas las actividades que no den valor en su proceso
(MUDA), con la finalidad de minimizar, modificar o eliminar en el proceso de
produccion.

Se debe conseguir que el producto fluya de manera continua dando valor y
eliminando, en lo que se pueda, la produccion por lotes. Se debe eliminar todo
impedimento que se presente para lograr un movimiento constante del proceso, ello
se constituye cuellos de botella, y desechar lo innecesarios.

Habiendo establecido el flujo del proceso para trabajar, se debe hacer un sistema
Pull. Ello quiere decir que se debe producir de acuerdo a lo que se demande, tratar
de brindar una respuesta inmediata en todo tiempo, con ello se evade la
sobreproduccion y acumulacién de inventarios.

Tender inclinarse a la perfeccion gestionandola. El termino perfeccion en Lean no
es tan solo eliminar defectos o errores en el procesos, ello implica ademas entregar
a tiempo los productos, pero que cumplan las expectativas de los clientes, ello con

un precio adecuado y con lo especificado con respecto a calidad. (p.9)

Hernandez y Vizan (2013), refieren a 5s como la aplicacion de principios tales como
el orden, limpieza en una organizaciéon. El nombre de esta herramienta refiere a
cada inicial de cada paso: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke, los cuales tienen
como significado: eliminar, ordenar, limpiar, estandarizar, disciplinar.

Esta herramienta ha sido aplicada en todo el mundo, obteniendo buenos resultados
debido a su manera sencilla y efectiva de implantar. Brinda resultados
cuantificables, con notable resultado visual y con un impacto a corto plazo. Es una
manera indirecta de que los miembros de la organizacion perciban lo importante de
los pequeiios detalles, que la calidad tiene un punto de partida por cosas muy
inmediatas.

Eliminar (seiri), clasifica y elimina lo innecesario del area de trabajo. Esto es facil
haciendo preguntas clave como: ¢ es esto Util? El proceso de este paso es simple,

identificando elementos no prescindibles decidiendo si es que se debe considerar
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como desecho.

Ordenar (Seiton), organiza y clasifica, encontrando facilmente algo. Con ello se
define un lugar de ubicacion para hacer facil su busqueda.

Limpieza (Seiso), limpia e inspecciona el entorno identificando defectos y
eliminandolos, ello refiere a anticipar para evitar defectos.

Estandarizar (Seiketsu), consolida metas. Supone seguir pasos para un
determinado proceso de modo que la empresa y el orden sea factor primordial.
Disciplina (Shitsuke), convierte en habito usar métodos que han sido previamente
estandarizados, aceptando su aplicacion de manera normal.

Hernandez y Vizan (2013), refieren a Kaizen como cambio para mejorar, es el
cambio de actitud de los miembros de la empresa. Utilizando la total aptitud de los
miembros de la misma, lo cual hace avanzar hasta obtener resultados.

Esta manera de pensar presenta ciertos obstaculos como el cambio de forma de
pensar por parte de los miembros en general de la empresa.

Existen 10 puntos a considerar en esta filosofia:

Dejar de lado las ideas fijadas.

Explicar lo que no se puede realizar.

Dar buenas propuestas de mejora de manera inmediata.

No hallar la perfeccion, empezar desde ya ganando el 60%.

Corregir errores inmediatamente.

Hallar ideas en los obstaculos que se presenten.

Hallar las causas originales, determinandose las 5 razones y buscar la solucion.
Tomar en consideracion las ideas de 10 personas, en lugar que se espere una sola
idea genial por llamarla asi.

Tratar y luego revisar su validez.

La mejora es infinita.

(p.27-29)

Justin time, es una filosofia de origen japonés, la cual describe de manera detallada
la forma en la que se debe mejorar un sistema de produccion, el objetivo de ella es
cuantificar los componentes que son imprescindibles para fabricar de modo que se
de “justo a tiempo” con respecto a lo que se necesita.

La manera en que refiere producir la herramienta just in time es manteniendo el
inventario en un nivel bajo, con la busqueda permanente de tratar un inventario O,

brinda cantidades y tiempo apropiado, produciendo a través de la solicitud del
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cliente. (Maisayenka, 2016).

Hay (2003), Just in time es una herramienta que elimina todo tipo de desperdicio
en las actividades de la produccion, iniciando desde las compras, hasta las ventas
o distribucidon. Ejecutando bien esta filosofia la organizacion puede hacer su
produccién un arma estratégica.

‘La herramienta simple JIT hace hincapié en la necesidad de simplificar la
complejidad de la fabrica y adoptar un sistema simple de controles.” (FERNANDEZ
Garcia, 2013 pag. 135).

Just in time busca lo simple, ya que objetivamente las metas conllevan en enfocarse
en un sistema que indique una gestion eficaz. El flujo simple consiste en unir
familias de productos que se fabriquen o adquieran, dando paso a que cada grupo
sea capaz de seguir al paso siguiente, ello teniendo en cuenta que los procesos
estan de manera adyacente.

Carro y Gonzales (2015), definen las expresiones:

Productividad parcial y total: Va relacionada a los productos de un sistema de
transformacion con la mano de obra como Unica entrada, ella es la suma de
ingresos y la obtencién de un producto.

Productividad fisica y valorizada: Refieren a los insumos reales, ello quiere decir o
refiere a la division de cantidades de salida las cuales pueden ser medidas en tn,
kg, etc. y las cantidades fisicas de entrada se miden en horas hombre, la
productividad valorizada viene a ser lo mismo que la productividad fisica,
diferenciandose en que la salida tiene valor moneda, lo cual se usa para comparar
macroecondémicamente.

Productividad promedio y marginal: Viene a ser la division entre la salida total del
proceso y la cantidad de ingreso que se emplea, se aplica para el analisis de
comparacién y asi se determina mejoras.

Productividad bruta y neta: Es la division que se da entre el valor bruto de lo que
sale y el total de lo que entra, esta productividad tiene ventaja en el sentido que
mide sus indices de manera sencilla, la productividad neta es el valor agregado que
se le da a un producto en la salida de un proceso o actividad.

Eficiencia, viene a ser los recursos que se usan y los que se obtienen, tiene como
finalidad el logro de objetivos y metas por medio de recursos limitados y en
momentos dificiles y competitivos.

Mide la utilizacion de la mano de obra y ademas mide, el grado en que un trabajador
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puede realizar una accién determinando un tiempo estdndar (Carro y Gonzales,
2015)

Refiere al sentido de elaborar mas con menos o con recursos limitados, sin perder
la calidad del producto terminado (Bravo, 2014, p.25)

Eficacia, es la cantidad de resultados obtenidos o que se llegaron a alcanzar.
Radica primordialmente en centrar todo esfuerzo de una empresa llevando a cabo
la realizacion de los objetivos que se obtuvieron.

Eficacia difiere de la eficiencia en el sentido que la eficiencia, refiere a utilizar
recursos, mientras que eficacia refiere a la capacidad para alcanzar una meta sin
gue importe si se les dio el mejor uso a los recursos, la persona que es eficaz

obtiene resultados 6ptimos sin tener en cuenta los recursos que su usen.
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Ill. METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de investigacion

Tipo de investigacion

Esta investigacion fue de tipo aplicado, debido a que se plante6 desde el inicio,
aplicar la observacion y el analisis del problema, ello refiere al uso de base de datos
digitales de libre acceso durante el tiempo de la presente investigacion.

Disefio de investigacion:

La investigaciéon presenta un disefio transversal, que es parte de la investigacion
no experimental, de nivel correlacional, se basa en reunir informacion, y tiene como
objetivo describir las variables de estudio (Baptista, Fernandez y Hernandez, 2010,
p. 151).

El disefio simple se basé en analizar el problema y la muestra, sobre lo cual se
elabora la propuesta.

3.2 Variables y operacionalizacion:

Variable: Lean Manufacturing.

Definicion conceptual:

Las herramientas Lean, no son mas que una filosofia laboral, en donde los
miembros de una organizacion se encargan de mejorar y optimizar la produccion,
basandose primordialmente en identificar y luego eliminar los desperdicios.
(Hernandez y Vizéan, 2013, p.10)

Definicion operacional:

Para medir la variable Lean Manufacturing se tuvo en cuenta la técnica de la
encuesta en donde existe la facilidad de brindar informacion por parte del
encuestado, con respecto a las dimensiones las cuales son objeto de estudio.
Bernal (2016).

Indicadores:

Nivel de cumplimiento.

% de cumplimiento

Escala de medicion:

Los items fueron estructurados con respecto a las dimensiones de la variable “Lean
Manufacturing”. Se optd por medir el nivel de escala Likert, de acuerdo a ello se
considera una escala ordinal.

Estas son las opciones presentadas para dar respuesta a cada uno de los items:
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MUY MAL.

MAL.

REGULAR.

BUENO.

EXCELENTE.

Variable: Productividad.

Definicidn conceptual:

Heiser y Render (2009), solo tomando en cuenta el alza de la productividad se
puede mejorar el estandar de vida. Mas aun, a través del incremento de la
productividad recibir pagos adicionales, los trabajadores, capital, y administracion.
Definicién operacional:

Para medir esta variable, se tomara en cuenta un instrumento distinto a la variable
de Lean, sera la ficha de registro con la cual en 20 semanas aleatorias desde antes
el punto inicial donde se implement6 Lean hasta la actualidad, se tomaran en cuenta
los resultados, con ello se formara un base de datos que sera importada a SPSS,
y luego agrupada, teniendo en cuenta lo mismo que para Lean, entonces se podra
trabajar de manera normal, y se podré relacionar entre las variables.

Indicadores:

Eficacia

Eficiencia

3.3 Poblacion, muestray muestreo

Poblacién: Segun Valderrama. S (2013), refiere que es el conjunto de medidas de
la variable o las variables que se estudian en cada unidad del universo. Lo que
quiero decir, que son los valores de cada variable tomadas en las unidades que
conforman el universo” (p. 183).

La poblaciéon del presente proyecto se encuentra en la empresa Conf. Dep.
D’Lourdes Sport, que la conforman los colaboradores de misma, es decir un total
de 20 trabajadores. La muestra es igual al nUmero de poblacion.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos:

Se usarda la encuesta como técnica de recoleccion de datos que permite medir las
dos variables en mencién. Como instrumento se usara el cuestionario.

Primero que nada, cabe recalcar que para la correcta aplicacion es necesario usar

dos instrumentos midiendo de manera independiente cada variable, para luego
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correlacionar y asociar ambas.

Para poder recaudar informacion todo instrumento debe contar con dos requisitos,
los cuales son la validez y la confiabilidad. En base a ello, en este proyecto se
usaron instrumentos validados y confiables.

El instrumento a usar es el cuestionario que sirvieron para medir 3 dimensiones de
Lean manufacturing. Dicho instrumento cuenta con 12 items, de los cuales 6 items
son dirigidos a la variable Lean Manufacturing y 8 items para la variable
productividad.

Se uso la escala Likert con 5 opciones.

Denzin (1970), la técnica conocida como “encuesta” es un método en donde se
recolecta informacién de manera especifica, ofreciendo las posibilidades sobre los
métodos.

La confiabilidad se hizo a través del alfa de cronbatch obteniendo un resultado de
0.95 lo que indica que el instrumento es confiable.

3.5 Procedimientos:

El procedimiento para aplicar el instrumento es de forma individual, donde el
encuestado, debe responder con una de las 5 posibles respuestas a cada pregunta,
cabe recalcar que la confidencia de las respuestas fue tomada en cuenta. La
encuesta sera virtual, creando una por parte del investigador en “Google
encuestas”, enviando el link de la misma a cada trabajador.

Criterios:

MUY MALO

MALO

REGULAR

BUENO

EXCELENTE

Para dar calificacion a los resultados, se deben sumar los totales por cada variable,

a r w N

teniendo en cuenta sus dimensiones y de igual manera un total de cada
instrumento, todo ello luego de haber importado los resultados en formato .xls,
obteniendo asi la base de datos para luego importarla en el software estadistico
“SPSS”. A partir de ahi se tuvo que agrupar dimensiones de acuerdo a sus
resultados, para configurar agrupaciones visuales en el software con resultados y
rangos, especificando los niveles en los que se encuentran de acuerdo a los

porcentajes obtenidos, los cuales seran presentados en los graficos.
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3.6 Método de analisis de datos:

Se propuso el siguiente andlisis que sigui6 estos pasos:

Organizando datos, se aplico los instrumentos, recolectando informacién en una
base de datos de cada variable estudiada, se sometieron a un analisis estadistico
en el software SPSS, obteniendo resultados.

Mediante el resultado de los puntajes obtenidos, se analizaron las variables de
manera descriptiva. Presentando las frecuencias, porcentajes y demas resultados
arrojados por el software.

Para analizar los resultados se interpretaron resultados estadisticos, estableciendo
asi los niveles de correlacion, se realiz6 ademas la contrastacion de hipotesis.

Por consiguiente, se analizé y discutié sobre los resultados que se obtuvieron, por
cada variable y dimension.

Al final se pudo elaborar las conclusiones y recomendaciones sobre los objetivos
mencionados.

3.7 Aspectos éticos:

La presente investigacion tiene como principal apoyo valores éticos, ya que la
informacion fue procesada con total transparencia, de ese modo, se asegura la
confiabilidad y autenticidad del resultado que se presente en el proyecto.

Se respeta las investigaciones y todo estudio de diversos autores, citandolos y
referenciandolos, en la investigacion. Ser honesto es virtuoso ya que es un valor
gue resalta y caracteriza a una persona, lo cual garantiza la veracidad de toda la

informacion presentada.
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IV. RESULTADOS

VARIABLE PRODUCTIVIDAD:

TABLA N°1

FICHA DE REGISTRO

Horas de Horas de Cantidad de | Cantidad de
trabajo trabajo Eficiencia pedidos pedidos Eficacia | Productividad
atil planificadas entregados | programados
MUESTRA 1 700 960 0.73 50 70 0.71 0.52
MUESTRA 2 710 960 0.74 51 75 0.68 0.50
MUESTRA 3 690 960 0.72 52 70 0.74 0.53
MUESTRA 4 750 960 0.78 49 82 0.60 0.47
MUESTRA 5 715 960 0.74 45 82 0.55 0.41
MUESTRA 6 712 960 0.74 50 75 0.67 0.49
MUESTRA 7 700 960 0.73 56 80 0.70 0.51
MUESTRA 8 760 960 0.79 60 75 0.80 0.63
MUESTRA 9 750 960 0.78 49 70 0.70 0.55
MUESTRA 10 755 960 0.79 55 75 0.73 0.58
MUESTRA 11 750 960 0.78 52 79 0.66 0.51
MUESTRA 12 700 960 0.73 60 75 0.80 0.58
MUESTRA 13 700 960 0.73 45 70 0.64 0.47
MUESTRA 14 690 960 0.72 50 70 0.71 0.51
MUESTRA 15 710 960 0.74 52 68 0.76 0.57
MUESTRA 16 760 960 0.79 61 80 0.76 0.60
MUESTRA 17 820 960 0.85 89 100 0.89 0.76
MUESTRA 18 800 960 0.83 86 92 0.93 0.78
MUESTRA 19 810 960 0.84 95 115 0.83 0.70
MUESTRA 20 800 960 0.83 170 200 0.85 0.71
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En el cuadro mostrado se visualiza la toma de 20 muestras, una en cada semana

en la cual se pudo obtener datos, estos datos fueron brindados por la empresa, de

20 semanas aleatorias desde antes de la implementacion de Lean, hasta la

actualidad en diferentes semanas, con las cuales podemos observan que las horas

trabajadas, son distintas a las planificadas, ellas estan dispuestas mediante los 20

trabajadores que conforman la empresa, multiplicado por 8 horas laborales por los

6 dias de la semana que laboran los mencionados trabajadores.

PORCENTAJE DE CONFIABILIDAD

Para validar la encuesta que fue tomada como instrumento, se realizara a cada

uno de los colaboradores de la empresa D’Lourdes Sport, con lo cual se obtuvo

una base de datos que sera importada al software estadistico, para luego obtener

un porcentaje de confiabilidad de 0.95 encontrandose en un rango muy alto con

respecto a la fiabilidad.

Tabla N°2

Resumen de procesamiento de

casos
N %
Casos Valido 20 100,0
Excluido? 0 ,0
Total 20 100,0

a. La eliminacion por lista se basa en

todas las variables del procedimiento.
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Tabla N°3

RANGOS MAGNITUD
0.81 A1.00 MUY ALTA
0.61 A0.80 ALTA
0.41 A0.60 MODERADA
0.21 A0.40 BAJA
0.01 A0.20 MUY BAJA

Fuente: Ruiz Bolivar (2002)

TABLA N°4
Fiabilidad del instrumento
Estadisticas de fiabilidad

Alfa de N de
Cronbach elementos
,950 12

RESULTADOS DESCRIPTIVOS DE LA VARIABLE: LEAN MANUFACTURING
TABLA N°5
NIVEL LEAN MANUFACTURING

Frecuenci Porcentaj Porcentaje Porcentaje

a e valido acumulado
Valido REGULAR 8 40,0 40,0 40,0
BUENO 8 40,0 40,0 80,0
EXCELEN 4 20,0 20,0 100,0
TE
Total 20 100,0 100,0

Fuente: Encuesta empleada a los trabajadores de la empresa “D’Lourdes Sport”
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GRAFICO N°1
NIVEL DE CUMPLIMIENTO LEAN MANUFACTURING
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FUENTE: TABLA N°4

INTERPRETACION: De acuerdo con los resultados recopilados al aplicar la
encuesta dirigida a los trabajadores de la empresa “Conf. Dep. D’Lourdes Sport”,
se obtuvo que el 40% de colaboradores encuentran regular el nivel de cumplimiento
de las herramientas Lean, otro 40% “BUENO”, y un 20% lo encuentran
“EXCELENTE”.

RESULTADOS DESCRIPTIVOS DE LA DIMENSION JUST IN TIME

TABLA N° 6
NIVEL JUST IN TIME

Frecuenci Porcentaj Porcentaje Porcentaje

a e valido acumulado
Valido REGULAR 8 40,0 40,0 40,0
BUENO 8 40,0 40,0 80,0
EXCELEN 4 20,0 20,0 100,0
TE
Total 20 100,0 100,0

Fuente: Encuesta empleada a los trabajadores de la empresa “D’Lourdes Sport”
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GRAFICO N°2
NIVEL DE CUMPLIMIENTO JUST IN TIME
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FUENTE: TABLA N°5

INTERPRETACION: De acuerdo con los resultados recopilados al aplicar la
encuesta dirigida a los trabajadores de la empresa “Conf. Dep. D’Lourdes Sport”,
se obtuvo que el 40% de colaboradores encuentran regular el nivel de cumplimiento
de la dimension Just in time, otro 40% “BUENO”, y un 20% lo encuentran
“EXCELENTE”.
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RESULTADOS DESCRIPTIVOS DE LA DIMENSION 5S:

TABLA N°7
NIVEL 5S
Frecuenci Porcentaj Porcentaje Porcentaje
a e valido acumulado
Valido MUY 1 5,0 5,0 5,0
MALO
MALO 1 5,0 5,0 10,0
REGULAR 7 35,0 35,0 45,0
BUENO 7 35,0 35,0 80,0
EXCELEN 4 20,0 20,0 100,0
TE
Total 20 100,0 100,0

Fuente: Encuesta empleada a los trabajadores de la empresa “D’Lourdes Sport”
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GRAFICO N°3
NIVEL DE CUMPLIMIENTO 5s
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FUENTE: TABLA N°6

INTERPRETACION: De acuerdo con los resultados recopilados al aplicar la
encuesta dirigida a los trabajadores de la empresa “Conf. Dep. D’Lourdes Sport”,
se obtuvo que un 5% de colaboradores encuentran el nivel de cumplimiento de 5s
‘MUY MALO” y el mismo porcentaje “MALQO”, un 35%, independientemente la
encuentran en un 35%, ‘REGULAR” y “BUENO”, mientras que un 20% Ilo
encuentran “EXCELENTE”

RESULTADOS DESCRIPTIVOS DE LA DIMENSION KANBAN:

TABLA N°8
NIVEL DE KANBAN

Porcentaje Porcentaje

Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido REGULAR 4 20,0 20,0 20,0
BUENO 11 55,0 55,0 75,0
EXCELENT 5 25,0 25,0 100,0
E
Total 20 100,0 100,0

Fuente: Encuesta empleada a los trabajadores de la empresa “D’Lourdes Sport”
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GRAFICO N°4
NIVEL DE CUMPLIMIENTO DE KANBAN
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FUENTE: TABLA N°7

INTERPRETACION: De acuerdo con los resultados recopilados al aplicar la
encuesta dirigida a los trabajadores de la empresa “Conf. Dep. D’Lourdes Sport”,
se consiguio obtener que un 20% de colaboradores encuentran “REGULAR” el nivel
de cumplimiento de la dimension Kanban, un 50%, lo encuentran “BUENO”,

mientras que un 30%, lo encuentran “EXCELENTE”.
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RESULTADOS DESCRIPTIVOS DE LA VARIABLE PRODUCTIVIDAD:

TABLA N°9
PRODUCTIVIDAD

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido REGULAR 15 75,0 75,0 75,0
BUENO 5 25,0 25,0 100,0
Total 20 100,0 100,0

Fuente: Resultados obtenidos de la ficha de registro

GRAFICO N°5
NIVEL PRODUCTIVIDAD
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FUENTE: TABLA N°8
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INTERPRETACION: Con respecto a los resultados obtenidos para la variable
productividad, por parte de las muestras obtenidas de “Conf. Dep. D’Lourdes
Sport”,un 75% muestra como “REGULAR’ la productividad en la empresa, mientras
que un 35% “BUENO?”, segun la ficha de registro, brindada por la empresa, como
se puede observar la productividad en se encuentra en un buen nivel, ello es debido

a la implementacioén de las herramientas de Lean y su cumplimiento adecuado.

RESULTADOS DESCRIPTIVOS DE LA DIMENSION EFICACIA

TABLA N° 10
EFICACIA
Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Vélido BUENO 16 80,0 80,0 80,0
EXCELENTE 4 20,0 20,0 100,0
Total 20 100,0 100,0

Fuente: Resultados obtenidos de la ficha de registro

GRAFICO N°5
NIVEL DE EFICACIA
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FUENTE: TABLA N°9
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INTERPRETACION: De acuerdo con los resultados recopilados gracias a la ficha
de registro, los resultados obtenidos reflejan que independientemente la eficacia se
encuentra en un 80% como “BUENA”, y un 20% como “EXCELENTE”, el
instrumento muestra este resultado debido a las muestras tomadas durante las
semanas correspondientes, segun los pedidos planificados o programados, y los
pedidos cumplidos o entregados.

ESULTADOS DESCRIPTIVOS DE LA DIMENSION EFICIENCIA:

TABLA N°11
NIVEL DE EFICIENCIA

Porcentaje Porcentaje
Frecuencia Porcentaje valido acumulado
Valido REGULAR 2 10,0 10,0 10,0
BUENO 14 70,0 70,0 80,0
EXCELENTE 4 20,0 20,0 100,0
Total 20 100,0 100,0

Fuente: Resultados obtenidos de la ficha de registro

GRAFICO N°6
NIVEL DE EFICIENCIA
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FUENTE: TABLA N°10
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INTERPRETACION: Conforme los resultados recopilados de la ficha de registro se
obtienen que es variable la eficiencia ya que un 20% la califica como “REGULAR”.
En su mayoria representada por el 70% la refleja como “BUENA”, y como
“‘EXCELENTE” un 20%. Ello quiere decir que se encuentra bien en este aspecto la
empresa, pero que medianamente si tenemos en cuenta el mayor porcentaje es
media la eficiencia, pero media hacia arriba, ya que los otros porcentajes reflejan

un muy buen resultado teniendo como base los resultados recopilados.

Prueba de normalidad

Para el célculo de la prueba de normalidad se consideran los siguientes elementos:
HO= Los datos siguen una distribucion normal.

H1= Los datos no siguen una distribucion normal.

TABLA N° 12

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig.
LEANMANUF_TOTAL ,800 20 001
PRODD_TOT ,858 20 ,007

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Interpretacion: Con respecto a la tabla anterior mostrada, se observa que se tomd
en cuenta para la prueba de normalidad, a Shapiro-Wilk, debido a que el numero
de encuestados es menor a 30. Ademas de ello se observa que los niveles de
significancia son <a 0..05, por lo que se rechaza la hip6tesis HO,con ello se quiere

decir que los datos no siguen una distribucidon normal,

Determinar la relacion entre las herramientas Lean Manufacturing y la

productividad en la empresa Conf. Dep. D’Lourdes Sport, Pacasmayo 2021

Se tienen en cuenta las siguientes hipotesis para el calculo de la prueba de

correlacion.
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HO= No existe relacion entre las herramientas Lean Manufacturing y la

productividad.
H1= Existe relacion significativa entre las herramientas Lean Manufacturing y la
productividad.
TABLA N° 13
Correlaciones
PRODUCTIVI
DAD LEANMANUF
(Agrupada) TOTAL
Rho de PRODUCTIVIDAD Coeficiente de 1,000 A73"
Spearman (Agrupada) correlacion
Sig. (bilateral) . ,035
N 20 20
LEANMANUF _TOTAL Coeficiente de 473 1,000
correlacion
Sig. (bilateral) ,035 .
N 20 20

*. La correlacion es significativa en el nivel 0,05 (bilateral).

Interpretacion: Como se observa en la tabla mostrada, el coeficiente de
correlacién es diferente a 0 por lo que ambas variables cuentan con un indice de
correlacién alto, por lo tanto, existe una relacién positiva entre ambas variables, ello
guiere decir que, si se aumenta los niveles de las variables, van a aumentar entre

si. Por ende, se rechaza la hipétesis nula.

Determinar la relacion entre las herramientas Lean Manufacturing y la

eficiencia en la empresa Conf. Dep. D’Lourdes Sport, Pacasmayo 2021

Se tienen en cuenta las siguientes hipotesis para el calculo de la prueba de
correlacion.

HO= No existe relacién entre las herramientas Lean Manufacturing y la eficiencia.
H1= Existe relacion significativa entre las herramientas Lean Manufacturing y la

eficiencia.
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TABLA N° 14

Correlaciones
LEANMANU EFICIENCIA
F TOTAL (Agrupada)

Rho de LEANMANUF_TOT Coeficiente de 1,000 425
Spearman AL correlacion

Sig. (bilateral) : ,062

N 20 20

EFICIENCIA Coeficiente de 425 1,000
(Agrupada) correlaciéon

Sig. (bilateral) ,062 :

N 20 20

Interpretacion: Como se puede apreciar, el coeficiente de correlacion es diferente
a 0 por lo que ambas variables cuentan con un indice de correlacion alto, por lo
tanto, existe una relacion positiva entre ambas variables, ello quiere decir que, si se
aumenta los niveles de las variables, van a aumentar entre si. Por ende, se rechaza

la hipétesis nula (HO).

Determinar larelacion entre las herramientas Lean Manufacturing y la eficacia
en la empresa Conf. Dep. D’Lourdes Sport, Pacasmayo 2021

Se tienen en cuenta las siguientes hipétesis para el calculo de la prueba de
correlacion.

HO= No existe relacién entre las herramientas Lean Manufacturing y la eficacia.
H1= Existe relacion significativa entre las herramientas Lean Manufacturing y la

eficacia.
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TABLA N° 15

Correlaciones

LEANMANU EFICACIA(

F TOTAL Agrupada)

Rho de LEANMANUF _TO Coeficiente de 1,000 ,466"
Spearman TAL correlacion

Sig. (bilateral) . ,038

N 20 20

EFICACIA(Agrup Coeficiente de ,466" 1,000
ada) correlacion

Sig. (bilateral) ,038 .

N 20 20

*, La correlacion es significativa en el nivel 0,05 (bilateral).

Interpretacion: Se observa que, el coeficiente de correlacion es diferente a 0 en

ambos casos, por lo que ambas variables cuentan con un indice de correlacion alto,

por lo tanto, existe una relacién positiva entre ambas variables, ello quiere decir

gue, si se aumenta los niveles de las variables, van a aumentar entre si. Por ende,

se rechaza la hipétesis nula (HO).
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V. DISCUSION

El presente proyecto tomo como objetivo principal el de establecer o determinar la
relacion entre las variables presentadas, las cuales son: Lean manufacturing y
productividad. De acuerdo a los resultados se puede observar que las dos variables
contribuyen a la empresa usando una metodologia descriptiva. Se hizo un
instrumento el cual es el cuestionario, dirigido a 20 colaboradores que es la totalidad
de los que conforman la empresa. Con los resultados obtenidos, se pudo obtener
un alfa de Cronbach de 0.95, y con ambas variables el nivel de coeficiente de
correlacién arroj6 un resultado esperado mayor a 0, dando una relacién significativa
entre ambas variables es asi que ayuda en la toma de decisiones por parte de alta
gerencia, en promover el cumplimiento de manera adecuada en las herramientas
de Lean Manufacturing, con ello se espera ayudar a gerencia para que pueda tomar
decisiones con respecto a las herramientas Lean, si es necesario tomar decisiones
para hacer mas 6ptimo los niveles de cumplimiento de Lean o quiz& implementar
otra herramienta perteneciente a la filosofia, la cual es una decision que les
corresponde a ellos, y por lo cual servira la presente investigacion. Es necesario
mostrar los resultados estadisticos obtenidos, ya que ellos son prueba notoria que
las herramientas ayudan positivamente a la productividad, para ser mas exactos a
la eficiencia y eficacia de la empresa. También es necesario tener en cuenta que
los colaboradores o trabajadores son los abanderados a participar en el
cumplimiento de las ya mencionadas herramientas, ya que es el Unico camino para

gue se pueda lograr la excelencia en la empresa.

Vargas, Muratalla y Jimenez (2016), sostiene que, consultando bases de datos,
luego hacer el analisis documental, luego la recoleccion de datos, teniendo en
cuenta que no es necesario en su caso calcular la muestra se pudo realizar su
investigacion de manera Optima, tal cual, la presente investigacion. En el trabajo de
los autores se disminuy6 considerablemente los costos de produccion por area,
costos de calidad e inventarios, ademas. En el presente proyecto de investigacion
se logré determinar por la ficha de registro la notoria evolucion luego de
implementar las herramientas de Lean Manufacturing, con respecto a la
productividad, para ser mas exactos se tomaron muestras brindadas por parte de
la empresa, con respecto a eficiencia y eficacia, viendose detalladamente como

evolucionan o progresan respectivamente. Ello se ve reflejado en el instrumento
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presentado en resultados, en donde las 20 muestras reflejan a detalle cada semana
en que se tomdé de manera aleatoria hasta la actualidad como progresan

positivamente.

Gonzales, Muralanda, Echevarry (2018), en su investigacion “Diagndstico para la
implementacion de las herramientas Lean manufacturing, desde la estrategia de
operaciones en algunas empresas del sector textil confeccion de Colombia”, obtuvo
un coeficiente de correlacion entre las variables que son relativamente
relacionadas a la de la presente investigacion, alto, presentando resultados que
entre los encuestados el 85.71% tienen una actitud favorable con respecto al
instrumento que empleo, en el caso de esta investigacion se obtuvo que el 40% de
colaboradores encuestados consideran que el nivel de lean se encuentra “BUENQO”,
mientras que el 20% consideré que se encuentra de manera “‘EXCELENTE”, el
resto del porcentaje se encuentra distribuido entre regular y malo, ello quiere decir
gue debe hacer hincapié en el cumplimiento de las herramientas, manteniendo una
supervision constante, con ello obtener mejores resultados con respecto a su
productividad que se ver reflejado en la mejora post implementacion de las
herramientas presentadas en el presente proyecto. Los autores, en su investigacion
usaron la encuesta como instrumento de recolecciéon de datos, tanto para las
herramientas de Lean y productividad, lo que fortalece a la presente investigacion
es el uso del instrumento de la ficha de recoleccién de datos, la cual ayuda
considerablemente a fortalecer la idea de relacionar las variables, de modo que se
vean en manifiesto la manera correcta de recaudar datos sobre productividad,
independientemente de eficacia y eficiencia, para poder calcularla, para luego usar
el software estadistico, ello con el fin de relacionar de modo adecuado las variables
y dimensiones. Es asi que teniendo en cuenta la medida en el software, y
agrupando de manera correcta, se pudo establecer la relacion entre las variables y

dimensiones, segun cada objetivo plasmado en la investigacion.

Arrieta (2015) “Disefio de una metodologia que relaciona las técnicas de
manufactura esbelta con la gestidn de innovacién: una investigacion en el sector de
confecciones”. Muestra resultados con alta relacibn con respecto a Lean,
innovacion y productividad. Esto quiere decir que Lean manufacturing viene siendo

implementada e influye positivamente en empresas del tipo de confecciones, cabe
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destacar que en esa investigacion se usaron algunas herramientas de Lean, que
se tocaron en la presente investigacion, como por ejemplo 5’s, que tomandola como
referencia, ayud6 notoriamente en la productividad de la empresa, ya que como
detalla en su realidad problematica, normalmente las empresas de confecciones no
tienen un orden comun, por lo que Arrieta, dispone necesaria la implementacion de
esta herramienta, teniendo en cuenta sus principios, sus fases, y todos los puntos
importantes, hasta la participacion de todos los colaboradores de las empresas.
Este autor al igual que distintos autores, plantean necesaria ademas, la
participacion por parte de alta gerencia, mediante la constante supervision, ademas
de algunos puntos como por ejemplo los de brindar espacios designados para cada

objeto, mediante ello la linea de produccidn se ve fluida y evita cuellos de botella.

Con respecto a la dimension Just in time y Kanban, Perez (2016), en su
investigacion “Mejoramiento mediante herramientas de la manufactura esbelta en
una empresa de confecciones” usé6 como método el andlisis la situacion actual de
la empresa en donde realizé su investigacion incluyendo encuestas, consultas y
entrevistas en donde obtuvo una mejora en la productividad de un 20%, En la
empresa motivo de estudio de la presente investigacion se realiz6é un pretest y un
postest luego de implementadas las herramientas de Lean especificada, las cuales
son: Just in time, Kanban, 5s. Presentaron con ellas una mejora de productividad

de un 23% con respecto a las dimensiones eficiencia y eficacia.

Hernanddez (2015), en su investigacion con respecto a la dimensién 5s titulada
“The 5s methodology is considered to be one of the performing operational practices
that shows the best results in studies of worldd class manifacturing”. Present6é una
relaciébn considerable con respecto a la productividad, recomendando la
implementacion de esta herramienta debido a su mejora en el clima laboral,
seguridad y calidad del producto, especificando asi el coeficiente de relacién >0
(0.31%), lo cual representa a una relacion alta de la variable 5's con la
productividad. Dejando de lado ello, en esta investigacion se tomé en cuenta el
estudio de 5’s como dimensién ya que formo parte de un todo especificamente de
la variable “Lean Manufacturing”, pero se mantuvo el principio de correlacionar esta

dimension como parte del todo sobre la variable que es la productividad, teniendo
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un coeficiente de correlacion apropiado y por lo cual se pudo descartar la hipétesis

nula y aceptar la correlacion entre las variables.

Finalmente, las dimensiones eficacia y eficiencia presentaron mejoras
respectivamente en el test de productividad empleado, para ello se tuvo en cuenta
datos por parte de la empresa antes de implementar las herramientas Lean, se

realizé un calculo de las dimensiones en mencion:

Con respecto a la correlacion de estas dimensiones y las herramientas Lean, se
obtuvo un coeficiente de correlacion de 0.466% parra eficacia y para eficiencia de
0.425%, por lo que ambas variables tuvieron una relacién considerable como

resultados.

Con respecto al objetivo especifico que implica medir la relacion que existe entre
las herramientas Lean y la eficacia, vemos en los resultados gracias a los
instrumentos, se determina que, debido al coeficiente de correlacion obtenido, el
cual es distinto a 0, para ambos casos, se concluye que, existe una relacion positiva
entre ambos, mediante ello se rechaza la hipétesis nula. Estos resultados guardan
relacion con lo que sostiene Vargas (2016) que en su estudio mostrd resultados
Optimos con respecto a costos de produccién. En este caso, presenta una mejora
como se puede observar en el ya mencionado instrumento que se tuvo en cuenta
“ficha de registro”, como evoluciona de manera ascendente tras implementar las

herramientas de Lean.
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V. CONCLUSIONES

Después de obtener resultados de acuerdo a los instrumentos que se estructuraron,
se concluyé

Se dio una relacién entre las variables que son objeto de estudio, algo que fue
esperado ello quiere decir que las variables aumentan entre si, si se mantienen o
aumentan los niveles de cumplimiento.

Con respecto al nivel de cumplimiento de Just in time en la empresa Confecciones
Deportivas D’Lourdes Sport, determind su fundamental uso para el constante
desarrollo de la empresa brindando resultados en la productividad.

En cuanto al nivel de cumplimiento de 5s, también se obtuvieron en las encuestas
que es necesario aun hacer hincapié en su cumplimiento ya que en algunas
preguntas las respuestas se encuentran divididas con respecto a la calificacion de
su cumplimiento.

Con respecto a la dimension Kanban, de igual modo es necesario el cumplimiento
constante de la variable para mostrar resultados en eficiencia y eficacia.

Como resultado de la variable Lean Manufacturing en la productividad se obtuvieron
resultados considerables con respecto a la eficiencia y eficacia, es decir una mejora
en las mencionadas de un 10% y 20%.

Fue importante medir la relacion entre las variables debido a que con los resultados
también de las encuestas se plasma donde hacer hincapié y donde debe intervenir
la alta gerencia que se encuentra en crecimiento, y tomar decisiones para seguir
mejorando.

Con la relacién establecida entre Lean y las dimensiones de productividad, y
resultados obtenidos graficamente, se demostrdé en qué dimensiones tener mas

empefio para aumentar la productividad.
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V. RECOMENDACIONES

La empresa que es objeto de estudio debe optar por aceptar los resultados
obtenidos y que si maneja de manera adecuada el nivel de cumplimiento de las
variables, se vera reflejado en la productividad, por ende la empresa se vera
beneficiada con resultados sustanciales.

Aprovechar las herramientas Lean, al ser una filosofia amplia e incurrir en ella para
que se cumpla, si es necesario tener una constante supervision del cumplimiento
de las mismas, para poder un crecimiento mas notorio aun.

Implementar nuevas herramientas de Lean manufacturing seria una buena decision
gue hagan un conjunto con respecto a las problematicas observadas con el tiempo.
Es necesario estandarizar cada una de las herramientas para que no haya una mala
interpretacion de las mismas.

Seria recomendable el compromiso de la alta gerencia e inversion para el
cumplimiento de las herramientas, para asi sentir un compromiso también por parte
de los colaboradores, ya que es un grupo minusculo el cual es manejable.

Es necesaria la medicion constante del cumplimiento de las herramientas Lean, y
hacer de ellas una disciplina en las instalaciones de la empresa.

Es necesario hacer de conocimiento a los colaboradores sobre las herramientas
gue se emplean en la empresa, ya que deben ser capacitados con respecto a en

que se basan cada una de ellas, de ese modo también facilitar su cumplimiento.
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ANEXOS:

ANEXO N°1: MATRIZ DE OPERACIONALIZACION
Elaboracién propia

VARIABL DEFINICION ESCAL
. . ITE
ES CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL | DIMENSION INDICADOR A M INSTRUMENTO
) Para medir esta variable, se
Las herramientas i
_ | tomara en cuenta  un o ORDIN
Lean, no son més | . Justin time
. _ | instrumento  distinto a la AL 1-
que una filosofia ) 3 i
variable de Lean, sera la ficha 4
laboral, en donde )
) de registro con la cual en 20
los miembros de )
... | semanas aleatorias desde ORDIN
una organizacion o 5s
antes el punto inicial donde se AL 5-
se encargan de | 3 INSTRUMENTO:
. implementd Lean hasta la 8
Lean mejorar y ] i CUESTIONARIO
o actualidad, se tomaran en
Manufactu | optimizar la
] y cuenta los resultados, con ello
ring produccioén, )
i se formara un base de datos 9- 3
basandose . TECNICA:
] ] que sera importada a SPSS, y 12
primordialmente . ENCUESTA
] - luego agrupada, teniendo en ORDIN
en identificar y ) Kanban
o cuenta lo mismo que para AL
luego eliminar los i FICHA DE
o Lean, entonces se podra
desperdicios. ) REGISTRO
. trabajar de manera normal, y
(Hernandez y 3 )
. se podra relacionar entre las
Vizan, 2013, p.10) ]
variables.
ESCALA:
Heiser y Render LIKERT
(2009), solo o
Se realizara una encuesta a los X
tomando en ) L
trabajadores que conforman la Eficacia Horas de RAZON
cuenta el alza de ) o 1. MUY
o empresa, ello dara paso a la trabajo util /
la productividad se By ] MALO
) recoleccion de una serie de horas
puede mejorar el | y ) » 2. MALO
) . informacién para su estudio planificadas *
| estandar de vida. o 3. REGULAR
Productivi ) _ | estadistico. De acuerdo a la 100
Mas aun, a través ) 4. BUENO
dad ) base de datos obtenida se
del incremento de | i 5. EXCELEN
o importara al software SPSS
la  productividad o ) TE
o Statistics para medir
recibir pagos o y )
o estadisticamente la relacion Cantidad de
adicionales, los ) o )
) entre las dos variables. Garay, Eficiencia pedidos RAZON X
trabajadores, }
) Torres y Gonzales (2019). programados /
capital, y

administracion.

c. pedidos
entregados *
100
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ANEXO N°2: CUESTIONARIO

EVALUACION

1 2 3 4 5

Muy malo Malo | Regular | Bueno Excelente

VARIABLE: LEAN MANUFACTURING

JUST IN TIME

¢, Como califica el sistema de abastecimiento?

¢, Como califica la entrega de pedidos a tiempo a los consumidores?

¢, Como calificarias el sistema de aprovisionamiento de materiales?

¢, Coémo calificas el stock de almacén con respecto a tener las cantidades

necesarias en el momento necesario?

5S

¢, Como califica el método de limpieza de las instalaciones de su centro de

trabajo?

¢,Coémo califica la facilidad con la que encuentra usted sus herramientas de

trabajo?

¢, De qué manera calificaria el nivel de estandarizacién para el orden de las

herramientas en su centro de trabajo?

¢ Como calificaria el lugar designado para las herramientas que debe usar en la

realizacion de sus actividades?

KANBAN
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¢,De qué manera calificarias la apariencia de las instalaciones, equipos y

9
personal?
10 ¢, Coémo calificarias el producto de la empresa?
11 | ¢ Como calificarias las habilidades de los empleados para solucionar problemas?
12 ¢,Como calificarias la aptitud de tus comparieros de trabajo?
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ANEXO 3: VALIDACION DE INSTRUMENTOS POR EXPERTOS

DIMENSIONES /items

Pertinencia Relevancia Claridad Sugerencias

VARIABLE: LEAN MANUFACTURING
Sl NO Sl NO Sl NO

DIMENSION: JUST IN TIME

1 |¢Cémo califica el sistema de abastecimiento?

¢Como calificala entrega de pedidos a
tiempo a los consumidores? X X X

¢Como calificarias el sistema de
aprovisionamiento de materiales? X X X
¢ Como calificas el stock de amacén con
4| respecto a tener las cantidades necesarias

en el momento necesario? X X X
DIMENSION: 55
5 ¢Cbmo calffica el método de limpieza de las
instalaciones de su centro de trabajo? X X X
6 ¢Como calfica la facilidad con la que

encuentra usted sus herramientas de trabajo?

¢ De qué manera calficaria el nivel de
7 estandarizacion para el orden de las

herramientas en su centro de trabajo? X X X
¢ Como calificaria el lugar designado para las
8 | herramientas que debe usar enla realizacion

de sus actividades? X X X
DIMENSION: KANBAN

¢De qué manera calificarfas la apariencia de

? las instalaciones, equipos Y personal? X X X
10 ¢Como calificarias el producto de la
empresa? X X X
¢ Como calificarfas las habilidades de los
1 .
empleados para solucionar problemas? X X X
1 ¢Como calficarfas la aptitud de tus
compafieros de trahajo? X X X
Observaciones (Precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia
Opinion de Aplicabilidad: Aplicable (x) Aplicable después de Corregir () No Aplicable ()
Apellidosy Nombres del Juez validador: Jesus David vela Lopez DNI: 44085318 (P 177210
Especialidad del Validador: Ingeniero Industrial - Especialista en Seguridad y Salud Ocupacional

Pertinencia: El ftem corresponde al concepto tedrico formulado.
Relevancia: El tem es apropiado para representar al componente o dimension especificada.

Jebi
Claridad: Se entiende, sin dificultad alguna el enunciado del item, s conciso, exactoy directo. /‘g mg?q?ﬂ?z’%

Nota: Suficiencia, Se dice suficiencia cuando los item planteados son suficientes para medir la dimension. Firma del Experto
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DIMENSIONES / items

Pertinencia Relevancia Claridad Sugerencias
VARIABLE: LEAN MANUFACTURING
SI NO Sl NO Sl NO
DIMENSION: JUST IN TIME
1 |¢Como califica el sistema de abastecimiento?
X X X
) ¢Como califica la entrega de pedidos a
tiempo alos consumidores? X X X
3 ¢ Como calificarfas el sistema de

aprovisionamiento de materiales? X X X
¢ Como calificas el stock de almacén con
4 | respecto a tener las cantidaces necesarias

en el momento necesario? X X X
DIMENSION: 55
5 ¢Cdmo califica el método de limpieza de las
instalaciones de su centro de trabajo? X X X
6 ¢Cdmo califica la facilidad con la que

encuentra usted sus herramientas de trabajo?

¢De qué manera calificara el nivel de
7 estandarizacion para el orden de las

herramientas en su centro de trabajo? X X X
¢ Como calficaria el lugar designado para las
8 [herramientas que debe usar en la realizacion

de sus actividades? X X X
DIMENSION: KANBAN

¢De qué manera calficarfas la apariencia de

) las instalaciones, equipos y personal? X X X
10 ¢Cbmo calificarfas el producto de la
empresa? X X X
¢Cbmo calificarfas las hahilidaces de los
1 .
empleados para solucionar problemas? X X X
1 ¢Cbmo calificarias la aptitud de tus
compafieros de trabajo? X X X
Observaciones (Precisar si hay suficiencia): Sihay suficiencia
Opinion de Aplicabilidad: Aplicable (x) Aplicable después de Corregir () No Aplicable ()
Apellidos y Nombres del Juez validador: Guillermo Raul Mestanza Lopez DNI: 4381295 CIP: 157991
Especialidad del Validador: Ingeniero Quimico - Especialista en Seguridad y Salud Ocupacional

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
Relevancia: El ftem es apropiado para representar al componente o dimension especificada.
Claridad: Se entiende, sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo.

Nota: Suficiencia, Se dice suficiencia cuando los item planteados son suficientes para medir la dimension. Firma del Experto
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Ne DIMENSIONES / items

Pertinencia

Relevancia Claridad Sugerencias

VARIABLE: LEAN MANUFACTURING

Sl

NO

Sl NO Sl NO

DIMENSION: JUST IN TIME

1 |¢,Como calfica el sistema de abastecimiento?

¢Cmo califica la entrega de pedidos a
tiempo a los consumidores?

¢ Como calfficarfas el sistema de
aprovisionamiento de materiales?

¢Como calificas el stock de almacén con
4 | respecto a tener las cantidades necesarias
en el momento necesario?

DIMENSION: 58

¢Como calfica el método de impieza de las
instalaciones de su centro de trabajo?

¢Como califica la facilidad con la que
encuentra usted sus herramientas de trabajo?

¢ De qué manera calificarfa el nivel de
7 estandarizacion para el orden de las
herramientas en su centro de trabajo?

¢Como calficaria el lugar designado para las
8 | herramientas que debe usar en la realizacion
(e sus actividades?

DIMENSION: KANBAN

¢ De qué manera calficarfas la apariencia de
las instalaciones, equipos y personal?

¢Como calificarfas el producto de la

0 empresa?

¢COmo calificarfas las hahilidades de los

1 .
empleados para solucionar problemas?

1 ¢ Como calficarfas a apfitud de tus

compafieros de trahajo?

Observaciones (Precisar si hay suficiencia):
Opinion de Aplicabilidad:

Apellidos y Nombres del Juez validador:
Especialidad del Validador:

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

Si hay suficiencia

Aplicable (x) Aplicable después de Corregir ()

Manica Melissa Pinillos Rojas DNI: 43657221
Ingeniero Industrial - Especialista en Seguridad y Salud Ocupacional

Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especificada.
(Claridad: Se entiende, sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo.

Nota: Suficiencia, Se dice suficiencia cuando los item planteados son suficientes para medirla dimension.

No Aplicable )
CIP: 224525

Ménica Melissa Piniflos Rojas
ING, INDUSTRIAL

Firma del Experto
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FICHA DE REGISTRO

Horas de
Horas de ) L
| trabajo | Eficiencia
trabajo Util -
planificadas

Cantidad de | Cantidad de
pedidos pedidos Eficacia | Productividad
entregados | programados

Observaciones (Precisar si hay suficiencia):
Opinion de Aplicabilidad:

Apellidos y Nombres del Juez validador:
Especialidad del Validador:

Sihay suficiencia

Aplicable (x) Aplicable después de Corregir ()
Ménica Melissa Pinillos Rojas DNI: 43657221
Ingeniero Industrial - Especialista en Seguridad y Salud Ocupacional

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.

Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especificada.
Claridad: Se entiende, sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo.

Nota: Suficiencia, Se dice suficiencia cuando los ftem planteados son suficientes para medir la dimension.

FICHA DE REGISTRO

Horas de
Horas de

.| trabajo | Eficiencia
trabajo util

planificadas

Cantidadde | Cantidad de
pedidos pedidos Eficacia | Productividad
entregados | programados

Observaciones (Precisar si hay suficiencia):
Opinion de Aplicabilidad:

Apellidos y Nombres del Juez validador:
Especialidad del Validador:

Si hay suficiencia

Aplicable (x) Aplicable después de Corregir ()

Jesus David vela Lopez DNI: 44085318
Ingeniero Industrial - Especialista en Seguridad y Salud Ocupacional

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especificada.

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

Nota: Suficiencia, Se dice suficiencia cuando los item planteados son suficientes para medir la dimensidn.

No Aplicable ()
CIP: 224525

W-—-—-m__._
Ménica Melissa Pinitlos Rojas
ING, INDUSTRIAL

Firma del Experto

No Aplicable ()

2

“jetast id Vela Lopez
Jegis
IG/ANDUSTRIAL

/B/CiP. N° 177270
v

CIP: 177270

Firma del Experto
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FICHA DE REGISTRO

Horas de Horas de Cantidad de | Cantidad de
o trabajo Eficiencia | pedidos pedidos Eficacia | Productividad
trabajo util o
planificadas entregados | programados

Observaciones (Precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia
Opinidn de Aplicabilidad: Aplicable (x) Aplicable después de Corregir () No Aplicable ()
Apellidos y Nombres del Juez validador: Guillermo Raul Mestanza Lopez DNI: 4381295 CIP: 157991
Especialidad del Validador: Ingeniero Quimico - Especialista en Seguridad y Salud Ocupacional

Pertinencia: El ftem corresponde al concepto tedrico formulado.
Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especificada.
Claridad: Se entiende, sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo.

Nota: Suficiencia, Se dice suficiencia cuando los item planteados son suficientes para medir la dimension. Firma del Experto
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