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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo principal demostrar la influencia
de un plan de mejora basado en herramientas Lean Manufacturing para
incrementar la productividad en la compafila Envases San Nicolas SAC,
Chiclayo — 2022. La metodologia tuvo un enfoque cuantitativo, de tipo aplicado
y nivel explicativo, con un disefio experimental de tipo pre experimental, cuya
poblacién y muestra estuvo conformada por 25 trabajadores presentes en la
linea de produccion, a quienes se les aplico un cuestionario, el cual permitié
realizar la recopilacién de datos para el desarrollo de la investigacion.
Obteniéndose como resultado del diagnostico actual de la compariia que el nivel
de productividad es medio, con un valor porcentual del 56% en relacion a la
percepcidn de los trabajadores; esto debido a, falta de orden y limpieza en los
espacios de trabajo, lo que genera desperdicios de produccion, asi como, fallas
en la maquinaria lo que produce paradas en linea de la misma. Por tanto, se
elabor0 y aplico un plan de mejora Lean Manufacturing basado en herramientas
5Sy TPM, como solucion a la productividad de la compafiia. Concluyendo, tras
valorar comparativamente los estados iniciales y finales de la productividad,
que la aplicacion del plan de mejora Lean Manufacturing basado en
herramientas 5S y TPM incrementa la productividad de la compafiia, con una
significacion asintotica p=0,000; pasando de un nivel medio con un valor
promedio de 33.20 puntos a un nivel alto con 40.20 puntos en relacion a la
percepcion de los trabajadores presentes en la linea de produccién.

Palabras clave: Lean Manufacturing, 5S, TPM, Productividad.
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ABSTRACT

The main objective of this research was to demonstrate the influence of an
improvement plan based on Lean Manufacturing tools to increase productivity
in the company Envases San Nicolas SAC, Chiclayo - 2022. The methodology
had a quantitative approach, applied type and explanatory level, with a pre-
experimental experimental design, whose population and sample consisted of
25 workers present in the production line, to whom a questionnaire was applied,
which allowed data collection for the development of the investigation.
Obtaining as a result of the current diagnosis of the company that the level of
productivity is medium, with a percentage value of 56% in relation to the
perception of the workers; This is due to a lack of order and cleanliness in the
work spaces, which generates production waste, as well as machinery failures,
which produces line stops. Therefore, a Lean Manufacturing improvement plan
based on 5S and TPM tools was developed and applied, as a solution to the
company's productivity. Concluding, after comparatively evaluating the initial
and final states of productivity, that the application of the Lean Manufacturing
improvement plan based on 5S and TPM tools increases the productivity of the
company, with an asymptotic significance p=0.000; from a medium level
passing with an average value of 33.20 points to a high level with 40.20 points

in relation to the perception of the workers present in the production line.

Keywords: Lean Manufacturing, 5S, TPM, productivity.
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l. INTRODUCCION
1.1. Realidad problemética
Internacional

El deficit de fiscalizacion en los procesos de produccion, generalmente
producen contratiempos tales como: averias en la maquinaria, un elevado gasto
de energia y desperfectos de calidad que son, entre otros, los principales
problemas de productividad que combaten las empresas en el mundo, asi
mismo, en Colombia, Botero (2021) afirmé que la construccion es un sector
productivo de gran impacto, vinculado directamente con la condicion de mejora
de vida de un pais y sus habitantes, el desarrollo y sobre todo por el crecimiento
economico de un pais. Sin embargo, la construccion de infraestructuras,
edificios, etc. Demanda niveles altos en el uso de recursos, 1o que genera
diferentes inquietudes y problemaéticas relacionaos con la planificacion de los
proyectos, niveles de inseguridad, incumplimiento de los plazos, sobrecostos de
ejecucidn, ritmo de trabajo, mano de obra, maquinaria, etc. Que muchas veces
terminan por repercutir con la productividad del sector, por ello, es necesario
implementar planes o modelos globales que menoren los riesgos y aprovechen
las oportunidades, actuando siempre en pro del mejoramiento continuo, todo
desarrollado dentro de un marco sostenible, tanto para proyectos publicos como
privados, por lo cual, es necesario reconocer los procesos e innovarlos. Para
este caso, el autor propuso basado en la filosofia Lean, la utilizacion de
herramientas BIM, que posibiliten administrar el tiempo, la optimizacion de
recursos y la acumulacion de residuos, incrementando de dicha forma el

rendimiento y la ecoeficiencia de las fabricas de la construccion.

En Madrid, Heitman (2020), en la actualidad las organizaciones
desperdician méas del 30% del dia laboral realizando tareas que no generan un
valor relevante al bien final que ofrecen, lo que conlleva a malgastar
conocimiento, energia, tiempo y dinero en actividades que bien podrian

reducirse o simplemente eliminarse por completo. Destinar recursos a tareas

14



evitables, realmente es un problema que no permite que las industrias puedan
ser eficaces, y por su puesto productivas. Sin embargo, esto no es un secreto
para nadie, aun asi, las organizaciones siguen incurriendo en el mismo error,
sumergidos en la paradoja del conocimiento. A pesar, de conocer los riesgos y
consecuencias de no tener un orden y un plan estratégico dentro del proceso de
produccion, caen en falta, intentando ser productivos. Por tanto, es necesario y
sumamente importante que las empresas afiancen sus conocimientos a
herramientas y estrategias que permitan, en principio medir y distinguir las
actividades que ofrecen valor a su producto, como las que no, para luego, con
la ayuda de procesos establecidos poder lograr grandes cuotas de productividad,
siendo competitivos y saliendo asi, por fin, del hueco conocido como

“Desperdicio virtuoso”.

Por otra parte, en Barcelona, Socconini (2019), afirmé que actualmente
se opina productividad, como si realmente se conociera, sin embargo, casi nadie
conoce su verdadero significado y, por ende, casi nadie sabe como medirla y

mejorarla.

La gran mayoria de empresas concentra sus esfuerzos en solo vender y
reducir sus costos, pero ciertamente, son muy escasas las empresas que estan
logrando resultados con esta filosofia y esto se debe a que, reducen sus costes
sometiendo a un conjunto de elementos fundamentales, conocidos como los
5M, en los que encuentran: Las maquinarias, el capital de trabajo, la disciplina
y el entorno, lo que trae, como desenlace el despido de personal, reduccion de
la calidad de materiales, mantenimiento de maquinaria, etc. Y aunque, esto
represente una solucion temporal para problemas de liquidez, a largo plazo no
quita el problema, muy por el contrario, genera pérdidas en los procesos y
nuevos desperdicios que implican costes innecesarios y ldgicamente no
aumentan la productividad, si no la rezagan. Los 5M son elementos que
combinados generan bienes o productos. Por tanto, los procesos en los que se
desarrollan deberian ser estandarizados, y definidos con claridad para evitar a

toda costa cualquier actividad que no genere valor al producto, es imperante se

15



tenga dominio sobre estos elementos y se conozcan, controlen y mejoren. La

innovacion no solo esta en el producto, si no, también en los procesos.

Por otra parte, Onieva et al. (2017) indicaron que el objetivo inmediato
de cualquier organizacion es responder de manera eficaz la demanda del
mercado por sus productos, para ello, existe un criterio o caracteristica
econdmica mundial, que consiste en reducir o minimizar los costes, sin entender

antes, el concepto de planificacion dentro del contexto de produccion.

Esta mala praxis, ocasiona: recortes de personal, falta de mantenimiento
de méaquinas, variacion en la productividad, etc. Y todo esto como consecuencia
de no haber planificado y de a haber tenido un método establecido que permita
identificar de manera adecuada todas aquellas tareas productivas que no
generen valor al producto y que impidan una 6ptima utilizacion de los recursos.
Por lo cual, es necesario que las empresas busquen un equilibrio entre lo que
quieren lograr y la capacidad que tienen para alcanzar sus objetivos, tomando
las mejores decisiones, apoyados por tacticas y un modelo de planificacion
basado en parametros e indicadores que evallen de manera constante sus
procesos, obteniendo informacion que les permita incrementar su
productividad, cumpliendo con la demanda del mercado, sin reducir costes

donde no deben.

En Argentina, Sladogna (2017) la productividad es una evaluacion del
desempefio del trabajador, sin embargo, depende también de herramientas,
insumos, maquinarias y todo lo que tenga que ver en esta actividad productiva,
inclusive con el tiempo, por lo cual, se debe manejar de manera eficiente. La
produccidn, el producto y la productividad, son procesos que estan intimamente
relacionados, son procesos medibles, que van acompafados del talento humano,
de los ritmos de trabajo, de nuevas tecnologias y que, por tanto, pueden ser
mejorados y sistematizados mediante herramientas de control y seguimiento

que permitan una adecuada utilizacién de los recursos empresariales.
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Nacional

Agencia EFE (2021), la produccion a nivel nacional, durante el mes de
enero del 2021, tuvo una caida de 0.98% en relacion al mes de diciembre del
2020, todo como resultado de una baja en las actividades de los sectores de
transporte, almacenamiento, alojamiento, restaurantes, comercio, etc.
Afectando tanto a grandes como a medianas y pequefias empresas. Lo que
vislumbro un panorama general endeble, mermando la productividad de Perd
como pais, todo a causa de la disminucién del requerimiento interno en un
contexto de carente credulidad de las empresas, un menor aumento de la
cantidad de socios comerciales y cierta inestabilidad de los precios de la
energia, como secuela de la caida de la calidad media del empleo, debido a la
pandemia COVID - 19.

Banco Mundial (2021), la pandemia COVID — 19, afect6 intensamente
al Peru, no solo haciendo mas notorias las brechas en el sector salud, si no
también representando un descenso del PBI del 11.1% para el afio 2020, lo que
ocasiono, tras una serie de cuarentenas prolongadas y estrictas, la falta de
empleos, restricciones de movilidad, restricciones de comercio exterior, falta de
inversion privada y obras publicas sin ejecutar, aumentando la pobreza en méas
del 32% para el mismo afio. Por otro lado, la inflacion anual tuvo un aumento
significativo por encima del nivel objetivo de 1% a 3% a un 5.4%, solo para el
mes de septiembre — 2020, lo que trajo consigo el incremento en el precio de
alimentos y energia, asi como la desvalorizacion de la moneda nacional,

haciendo que el crecimiento del pais se estancard, asi como su productividad.

Chong y Chong (2021), Loreto es un departamento con una alta
concentracion productiva, debido a actividades petroleras y acuicolas que se
desarrollan dentro de la ciudad, sin embargo, esta ciudad esta lejos de
vislumbrar un panorama positivo en lo que respecta a productividad,
ubicandose en el puesto veintitrés de veinticuatro departamentos en relacion a
su rendimiento y competitividad, esto debido a, ineficiencias de gasto,

corrupcion y falta de reglamentacion por parte de las autoridades, incluso puede
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deberse a una baja inversion privada. Todo esto repercute de manera negativa
en la ciudad de Loreto, generando en una sobrepoblacion de unidades de
produccidn y exceso de oferta laboral, o que impide que la economia alcance

una eficiencia econdémica originando un desequilibrio en el mercado.

Ruiz y Deza (2018), no se puede hablar de productividad, sin mencionar
a los trabajadores, operadores y/o colaboradores de una firma, ya que, a medida
del compromiso, eficiencia y rendimiento productivo de los mismo, una
organizacion se puede ver afectada directamente. Sin embargo, las industrias en
el Perd no toman en cuenta este criterio, y someten a sus empleados a horarios
de trabajo avasalladores y por un sueldo minimo, incluso menor al establecido
por el gobierno, realizando pagos por horas, comisiones o por resultados, lo que
genera informalidad y, por ende, un efecto negativo en el crecimiento
empresarial y productivo del pais. Sin considerar que, contar con un equipo de
profesionales comprometidos y entusiastas a la hora de desempefiar su trabajo,
suscita un altisimo impacto directo en el rendimiento de cualquier organizacion
y por ende de un pais, puesto que, los mismos se encuentran alineados a los
objetivos de la compafiia y siempre orientaran sus esfuerzos a contribuir al éxito

de la misma.

En Lima, Céspedes et al. (2016), la productividad representa un factor
esencial para el crecimiento de un pais. En el caso de Per0, este factor se ha
venido incrementando de manera sistematica, alcanzando una contribucion del
2.9% en el PBI per cépita del pais para el periodo (2001 — 2010), con un indice
de desarrollo del 3.2% para los proximos 20 afios. Sin embargo, existen brechas
de productividad entre una economia como la de Per( y la de economias
desarrolladas. Una de las principales brechas es el capital humano, que muchas
veces carece de afios de educacion y especializacion que fomenten un

crecimiento sostenible en la productividad.
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Local

Zamoray Saavedra (2021), Famesa S.R.L., es una compafiia que dedica
sus actividades economicas a la realizacion de ollas de aluminio, la cual
presenta limitaciones en cuanto a su productividad, esto debido, a problemas de
merma y desperdicios que no se cuantifican ni controlan, ademas, de tiempos
de inactividad, desorden y suciedad en el &rea productiva y escaza capacitacion
de los operarios, lo que genera sobrecostos y un déficit de productividad, lo que

representa una baja rentabilidad para la empresa.

Cadena y Véasquez (2021), LIMARICE S.A., es un negocio que dedica
sus actividades econdmicas a la fabricacion y comercializacion de hielo molido,
relacionada directamente con actividades pesqueras, sin embargo, actualmente
la empresa no puede cumplir a tiempo la demanda del mercado, y esto debido,
a inconsistencia y fallas con la maquinaria, lo que se interpreta en descenso de
productividad. Por lo cual el autor propuso un plan de mejoramiento de
mantenimiento de maquinas, ademas, propuso mecanizar el procedimiento de
llenado de los baldes para perfeccionar la produccién, obteniendo como efecto

un crecimiento de la productividad en mas del 14%.

Santisteban (2020), MAXIPERU S.A.C. es un negocio que dedica sus
actividades economicas a fabricar y vender productos de aseo innovadores, sin
embargo, no es una organizacion competente en el mercado, ya que, presenta
problemas en la produccién, lo que genera que los pedidos no se entreguen a
tiempo, y que como consecuencia no puedan cumplir a cabalidad con la
demanda del mercado. Problemas como orden y poco aseo en los ambientes de
trabajo, la carencia de supervision, déficit de mantenimiento de las maquinas y
la escasez de compromiso por parte de los trabajadores, trae como consecuencia
que la empresa no pueda elevar sus cuotas de produccion, limitando su

productividad.

Julca y Ramos (2018), la empresa Maderitas del Mago — Chiclayo, es

una compafiia familiar destinada a la elaboracién de material educativo y
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artesanal, tanto para docentes y alumnos de nivel inicial y primario, ademas, de
brindar trabajos personalizados de muebleria a base de melamina y pino, sin
embargo, posee deficiencias relacionadas directamente con la produccién, lo
que con lleva a que los pedidos se retrasen y no se entreguen en el tiempo
indicado. Esto se debe a la falta orden e higiene en la linea de lijado, corte y
pegado, ademas, de no tener clasificados los materiales y herramientas,
generando que la materia prima se deteriore y se pierda. Exactamente lo mismo
ocurre en el area almacenaje del producto terminado. El desorden genera
reprocesos que no tienen muy comodos a algunos trabajadores. Por lo cual, el
autor propuso un plan de perfeccionamiento de manufactura esbelta para que la
organizacion obtenga un mejor uso de sus recursos, mejore su distribucion de
materiales y herramientas, optimice mediante la organizacion los espacios de
trabajo y de esta manera mejorare la productividad y por consiguiente sus

ingresos.

Por otra parte, Envases San Nicolas SAC, es una organizacion con sede
en Chiclayo, especificamente en el distrito de Pimentel, que basa sus
actividades econdmicas a fabricar y comercializar sacos de polipropileno para
diferentes sectores, tales como: agroindustrial, minero, pesquero, azucarero,
avicolas, alimentos balanceados y otros. Sin embargo, a partir de la observacion

se evidenciaron las siguientes manifestaciones problematicas por area:

e Enel areade extrusién, que es donde, el plastico se moldea para obtener
la rafia que posteriormente serd tejida en el area de telares, las mermas
son recurrentemente altas, debido, a que no se cuantifican las pérdidas,
al trabajar dentro de un ambiente desordenado y sucio, lo que repercute

en un incremento innecesario de los costes.

e Enel area de laminado, que es donde la tela tejida de polipropileno pasa
por un proceso de recubrimiento, hay un problema latente respecto a la
parada de la maquinaria. Esto se debe a un constante deterioro y averia

de la trama, que, a su vez, genera el atasco y deterioro de las partes
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mecanicas de la laminadora, lo que trae, como consecuencia defectos en
el laminado de las telas tejidas, que finalmente se convierten en

desperdicios o sacos tipo b.

e Enel area de conversion, que es donde, las telas tejidas de polipropileno
laminadas pasan por un proceso de corte y costura para convertirse en
sacos, la aglomeracion de productos terminados genera desorden y
mezcolanza, lo que provoca un entorno de trabajo imperado por el estrés
y la desmotivacion en los operadores, quienes a consecuencia de esto

incurre en errores y fallos en el proceso.

e En el area de estampado, que es donde, el saco de polipropileno como
tal, pasa por un proceso de impresion, el trabajo se ejecuta en espacios
reducidos, lo que genera desorden y acumulacion de desechos, lo que

muchas veces termina ocasionando reprocesos.

e Otra manifestacion problematica asociada con la produccion, es la falta
de mano de trabajo competente, puesto a un alto grado de rotacion del

personal.

Conforme a las observaciones, se propuso como problema de estudio lo
sucesivo: Deficiencias en la adaptacion de herramientas Lean Manufacturing
limitan la productividad de la compafiia Envases San Nicolas SAC, las posibles

causas del problema, son las siguientes:

e Deficiencias en el uso de herramientas Lean que permitan cuantificar

las perdidas.

e Deficiencias en el uso de herramientas Lean que impiden un

mantenimiento exhaustivo de la maquinaria.

e Deficiencias en la aplicacion de herramientas Lean que provocan un

déficit del proceso de produccion.



o Deficiencias en la adaptacion de herramientas Lean que limitan una

Optima empleabilidad de los recursos.

Tras la evaluacion de las probables justificaciones del problema, se
constituy6 como objeto de estudio el proceso Lean Manufacturing

Segun Carrera et al. (2019) la manufactura esbelta comprende un grupo
0 conjunto de herramientas orientadas a la reduccion de mudas, el

perfeccionamiento de los procesos, y la minoracién de los costos de produccion.

Por otra parte, Hernandez y Vizan (2013) afirmé que es un proceso que
tiene la finalidad de perfeccionar y pulir el desarrollo productivo de una
empresa, enfocandose en reconocer y descartar todo tipo de labores que

emplean més recursos de los necesarios.

Segin Tejeda (2011) es una filosifia que ha sido adoptada por
compaiiias que intentan incrementar su participacion del mercado asi como su

competitividad, obteniendo mejores resultados con menos recursos.

Por otro lado, Padilla (2010) menciona que es un conglomerado de
herramientas concebidas por la empresa Toyota que se encargan de
perfeccionar los procedimientos operantes de cualquier industria, con la

finalidad de disminuir el desperdicio.

Al respecto, los autores mencionados sostienen que Lean
Manufacturing es una metodologia de mejoramiento continuo con gran impacto
dentro de los procesos productivos, generando efectos positivos en la
adaptacion de cualquier industria, puesto que, se encuentra sostenido por un
conglomerado de herramientas capaces de disminuir notablemente los
desperdicios de produccion, optimizando los recursos de la misma, eliminando

labores que no aportan valor al pruducto final.

En este sentido, se constituyé como campo de investigacion la dinamica

del proceso Lean Manufacturing.
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1.2.  Formulacion del problema
Problema general

Deficiencias en la aplicacion de herramientas Lean Manufacturing

limitan la productividad de la compafiia Envases San Nicolas SAC — 2022.
1.3.  Justificacién e importancia del estudio
El aporte préactico

El estudio se justificd en la indagacion de estrategias y/o herramientas
capaces de lograr que la compafia Envases San Nicolas SAC, sea mucho mas
competitiva dentro de la industria de sacos de polipropileno, mediante el
acrecentamiento de su productividad y la minoracién de sus costos, a romper
del conflicto de tareas que no aporten una audacia relevante al producto

posterior y por las cuales el consumidor no esta conveniente a remunerar.

Por lo cual se propuso como solucion la adaptacién de herramientas
Lean Manufacturing.

La significacion préctica

Como se pudo evidenciar dentro de la introduccion la aplicacion Lean

Manufacturing tiene un efecto provechoso dentro de las empresas.

En un contexto internacional se dio a conocer que, para una compaiiia
destinada a la consecucion de componentes de friccion para sistemas de frenos
en la ciudad de Bogota, Colombia, la familiarizacion de herramientas Lean
logré incrementar en un 10% la productividad de la firma, incrementando la

operatividad productiva de los trabajadores.

Por otra parte, en un contexto nacional se evidencié que, para una

industria de tubos plasticos en la ciudad de Arequipa, la utilizacién de
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herramientas Lean logro reducir los desperdicios, las horas de mantenimiento

de la maquinaria y acrecentd el rendimiento de la produccion.

En un contexto local se dio a conocer que, para la industria POLYBAGS
Pert S.R.L. dedicada a manufacturar bobinas de polietileno, la adaptacion de
las herramientas Lean permitié aumentar la obtencion de las mismas en un 33%,

pasando de elaborar treinta y dos a treinta y ocho bobinas por dia.

Por lo tanto, la adaptacién de herramientas Lean para la presente
investigacion se justificd conociendo el impacto positivo que estas pueden tener

dentro de la compafiia Envases San Nicolas SAC.
La novedad cientifica

Actualmente coexistimos dentro de un cosmos globalizado y
competitivo, donde las compafiias tienen que aclimatarse a los continuos
cambios, siendo mas dinamicas e innovadoras, pero no solo en sus productos,
si no, también en sus procesos. Por ende, herramientas Lean tales como: 5S y
TPM permitiran que la compariia Envases San Nicolas SAC, pueda cumplir
eficazmente con los requerimientos y exigencias del mercado, convirtiéndola
en una empresa productiva, competitiva, rentable y sobre todo sostenible en el
tiempo.

Importancia

En la actualidad, la eficacia y la competitividad son sustanciales para el
éxito de cualquier organizacion, por ello, la importancia de la aplicacion de un
plan de mejora Lean Manufacturing, el cual se convierte en la clave para
administrar de forma exitosa los retos vinculados con los costos, calidad y
tiempos de entregas, en conjunto con una serie de principios, métodos y
herramientas integrales, tales como la 5S y TPM (mantenimiento productivo
total), las cuales impactan de manera positiva dentro de una empresa, generando
una maxima eficiencia mediante la reduccion de desperdicios, la minoracion de

costes, la optimizacion de los recursos y el incremento en la motivacion del
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personal; lo que se ve reflejado en un incremento de la calidad, rendimiento y

productividad de la misma.

1.4.

1.4.1.

Objetivos
Objetivo general

Demostrar la influencia de un plan de mejora basado en herramientas

Lean Manufacturing para acrecentar la productividad en la compafiia Envases
San Nicolas SAC — Chiclayo 2022.

1.4.2.

Objetivos especificos

Fundamentar epistemoldgicamente el proceso Lean Manufacturing y su
dinamica.

Determinar las tendencias historicas del proceso Lean Manufacturing y
su dindmica.

Determinar las tendencias histdricas de la productividad y su dinamica
en la compafiia Envases San Nicolds SAC - Chiclayo, 2022.

Identificar el estado actual de la dindmica del proceso Lean
Manufacturing en relacion con la productividad en la compafiia Envases
San Nicolas SAC - Chiclayo, 2022.

Elaborar y aplicar las fases de desarrollo productivo utilizando las
herramientas Lean Manufacturing 5S y TPM, como solucion a la
productividad de la compafiia Envases San Nicolas SAC — Chiclayo,
2022.

Valorar comparativamente los estados iniciales y finales de la
productividad en la compafiia Envases San Nicolas SAC - Chiclayo,
2022,

25



1.5.  Hipdtesis
Hipdtesis general

Si se implementa un plan de mejora Lean Manufacturing que tenga en
cuenta el conjunto de herramientas 5S y TPM, entonces se incrementara la

productividad de la compafiia Envases San Nicolas SAC — Chiclayo — 2022.
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Il. MARCO TEORICO
2.1. Trabajos previos
Internacional

Verdugo (2021), elaboré un estudio basado en incrementar la
productividad de un negocio dedicado a la elaboracion de componentes de
frotacion para sistemas de frenos en la ciudad de Bogoté - Colombia. Por lo
cual, el autor realiz6 un analisis actual de la empresa y demostré que los
operadores recorren varios metros de manera innecesaria dentro de la fase de
produccion, ademas, demostrdé que dentro de la linea de rectificado existen
sobre procesos. Por ello, propuso el uso de mecanismos de manufactura capaces
de reducir los plazos entre el encargo del comprador y el despacho del producto
final. El autor, concluyd tras una simulacién de implementacién de dichos
mecanismos de manufactura que es posible incrementar la cantidad de juegos
de friccion para sistemas de frenos, generando una cultura de eficiencia
productiva, con una optima utilizacién de los recursos. También demostré que
por operario hora se pueden fabrican 8,6 juegos, incrementando en 10% el

tiempo de valor agregado del producto final.

El estudio fue relevante, ya que permitié conocer que las herramientas
de manufactura esbelta son un gran soporte dentro de los resultados de los
procedimientos productivos, aporta eficiencia a la cadena de valor e incrementa
exponencialmente la productividad. Sin embargo, no solo resulta ser un soporte
con impacto momentaneo, si no, también a futuro, ya que ayuda a analizar,
identificary corregir los fallos presentes en la produccion, creando antecedentes
que permitan prevenir fallos posteriores, enfocandose siempre en una mejora
continua. Lo que se relaciond con el presente estudio ya que la compafiia objeto
de investigacion posee problemas de eficiencia dentro de sus procesos

productivos lo que repercute y limita su productividad.
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Pachacama (2019), realiz6 un estudio basado en perfeccionar el
rendimiento de la compafiia FRANZ VIEGENER destinada a la elaboracion de
griferia en la ciudad de Quito - Ecuador, a través del uso de la metodologia
conocida como manufactura esbelta. Por lo cual, el autor demostrd, tras un
diagnéstico inicial, que la eficiencia de los equipos por procesos es regular, por
tanto, se evidenci6 un déficit de productividad, debido a fallas mecanicas, fallas
eléctricas y dafos herramentales, lo que ocasiono paradas de maquinaria no
programadas. Para ello, el autor implemento técnicas basadas en la reduccién
de tiempos, el orden y un mantenimiento continuo de maquinas, concluyendo
de esta manera, en una mejora y eficiencia de los tiempos de ciclo en cada
proceso, eficiencia de la maquinaria y por consiguiente un incremento de la
productividad. Finalmente, con todas esas mejoras, el autor logré reducir

notablemente los tiempos de despacho de veintiuno a tan solo siete dias.

El estudio fue relevante, ya que demostré que la filosofia Lean
Manufacturing es casi vital para cualquier empresa, ya que, mediante
herramientas e indicadores es capaz de medir y reducir tiempos en cualquier
area del proceso de produccion, ademas, de acrecentar la eficiencia de cada uno
de estos. Lo que se vinculd con el presente estudio, ya que la compafiia objeto
de investigacion tiene procesos ineficientes que generan desperdicios y no

permiten una éptima utilizacién de los recursos

Estrada (2019), realizd un estudio sobre la optimizacion de la
productividad de un negocio farmacéutico en la ciudad de Cali — Colombia, la
cual posee problemas porque sus trabajadores no estan enfocados ni motivados
para cumplir su labor, ademas de tener un paro recurrente de sus maquinarias.
Por lo cual, el autor propuso la utilizacion de un mecanismo capaz de mantener
a los trabajadores enfocados y motivados, lo cual aumenta directamente la
productividad de la empresa, por otro lado, determind que un optimo estado de
la maquinaria es fundamental para lograr minimizar los tiempos de
incorporacion, debido a paradas innecesarias durante el proceso, por lo cual

propuso un mantenimiento preventivo de las maquinas. Por tanto, el autor

28



concluyé que implementar dichas herramientas permitira estandarizar las
actividades y acrecentar la capacidad de los operadores y de la maquinaria,
aumentando el rendimiento de horas hombre y horas maquina. Ademas, de

evitar decisiones erréneas por parte de la gerencia, respecto a las maquinas.

El estudio fue relevante, porque evidencié la importancia de la
utilizacion del método Lean para aumentar la productividad mediante la
complacenciay la responsabilidad de los colaboradores, ademas la herramienta
TPM que consiste en un mantenimiento productivo total, evitando fallos
inesperados de la maquinaria, permitiendo responder de manera eficaz la
demanda del mercado. Lo que se relaciond con este estudio, ya que la compafiia
objeto de investigacion presenta problemas en el area de laminado por la parada

recurrente de la maquinaria, lo que limita la productividad de la compafiia.

Reales (2019), realizé un estudio sobre la productividad laboral de los
negocios manufactureros de la ciudad de Medellin — Colombia. Por lo cual, el
autor demostré tras un analisis que el recurso humano es muy valioso para la
realizacion de los objetivos de las empresas manufactureras en Medellin, sin
embargo, recalcd que este recurso no es tomando en cuenta como factor
determinante para acrecentar los indices de productividad, muy por el contrario,
muchas veces es considerado como un costo de produccion que se puede
eliminar o reducir en pro de una mejor rentabilidad. El autor demostré que esto
trae como consecuencia una alta rotacion de personal, falta de capacitacion del
mismo, informalidad de trabajo y falta de compromiso de los colaboradores con
la compafiia. Por ello, propuso un plan de capacitacion para los empleados y
formalidades en los puestos de empleo, con la finalidad de acrecentar su
rendimiento. Por tanto, concluyd que el recurso humano es sumamente
primordial en una compafiia, ya que, con el debido reconocimiento, permite
obtener mejoras sistematicas en los procesos de produccion, con resultados

sostenibles y sobre todo rentables.
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El estudio fue relevante, porque describié la importancia de tener y
valorar un recurso humano competente, que ayude a hacer frente a los
requerimientos del mercado, mediante capacitaciones y charlas, que no solo
comprometan al personal con la empresa, si no, también que lo motiven a elevar
sus indices de eficiencia y productividad. Por su parte, las herramientas Lean
buscaron implicar y hacer parte al trabajador de la evolucién de la empresa,
aceptando sus ideas y propuestas de mejora y no desperdiciandolas, dejando
atras las relaciones jerarquicas por relaciones basadas en el liderazgo y el
trabajo en equipo. Lo que se relaciond con la presente, ya que la compafiia
objeto de investigacion posee problemas de rotacion de personal lo que limita

la productividad.

Cadena (2018), realiz6 un estudio basado en perfeccionar la
productividad del negocio MILMA en la ciudad Quito, Ecuador. Por lo cual, el
autor tras un analisis situacional de la empresa demostré que, para manufacturar
unaracién de mas de 35 quesos, se transita una distancia de 160 metros, ademas,
se ocupan 5 operadores, con un tiempo de trabajo de 5 horas y 19 minutos y un
coste por unidad de 6,34 USD. Para ello, el autor propuso implementar un plan
de perfeccionamiento, esto permitié disminuir operaciones innecesarias. Al
término del plan se redujo de cuarenta y cinco a treinta y ocho actividades. Por
tanto, el autor concluy6 que la productividad se perfecciono en mas del 3%, con
una optimizacion de la maquinaria y el operador, ademas de una reduccion de

costos de produccion.

El estudio fue relevante, porque evidencié la necesidad y la importancia
de tener una buena organizacion, y sobre todo control de los procesos de
produccién. Optimizar dichos procesos y estandarizarlos hara que la empresa
sea mucho mas eficiente y competitiva, disminuyendo sus costos Yy
aprovechando mucho mejor sus recursos, siendo capaz de cumplir con los
requerimientos del mercado. La Herramienta o técnica 5S, se basa en la
optimizacion de los espacios de trabajo mediante el orden y la limpieza, ademas

reduce costes con la estandarizacion de los procesos productivos, siendo una
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herramienta vital para el presente estudio, ya que la compafiia objeto de
investigacion presenta problemas de aglomeramiento de producto terminado en

el area de conversion lo que genera desorden y por ende procesos ineficientes.

Los autores citados precedentemente evidenciaron la necesidad y la
importancia de tener una buena organizacién, y sobre todo control de los
procesos de produccion. Optimizar dichos procesos y estandarizarlos hara que
una organizacion sea mucho mas eficiente y competitiva, disminuyendo sus
costos y aprovechando mucho mejor sus recursos, siendo capaz de cumplir con
los requerimientos del mercado, ademas de describir la importancia de tener y
valorar un recurso humano competente, que ayude a hacer frente a dichos
requerimientos, mediante capacitaciones y charlas, que no solo comprometan
al personal con la empresa, si no, también que lo motiven a elevar sus indices
de eficiencia y productividad. Identificar, analizar y corregir los fallos en la
produccion no solo tienen un impacto momentaneo dentro de una organizacion,
si no que, permite crear antecedentes que faciliten la prevencion de fallos

posteriores, enfocandose siempre en una mejora continua.
Nacional

Reyes (2021), realizd6 un estudio basado en la productividad de una
compafiia de tubos de la ciudad de Arequipa. Por lo cual, el autor mediante un
analisis de la empresa demostré que esta posee problemas en los tiempos de
gestion dentro de los procesos, ademas de problemas con la parada de las
maquinas procesadoras de los tubos plasticos, por lo que propuso la aplicacion
de herramientas capaces de reducir las dificultades localizadas dentro de la
compafiia y poder aumentar la productividad de la misma. Por tanto, el autor
concluyd, tras la adaptacion de dichas herramientas, que se redujo en mas de
43% los tiempos de gestion dentro de los procesos productivos, asi mismo,
demostro que, como resultado del mantenimiento continuo de las maquinas
procesadoras de tubos, se redujo en casi un 29% las paradas inesperadas de la

maquinaria, ademas, de intervenciones técnicas correctivas, por otra parte,
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demostré que se reforzo la cooperacion de los colaboradores, mejorando su

rendimiento productivo en 4.87%.

El estudio fue relevante, porque evidencié una de las causas principales
por las que actualmente las empresas tienen problemas de produccion y, por
ende, de productividad, demostrando que es posible disminuir las brechas
productivas mediante la adaptacion de herramientas que posibiliten conocer y
medir los procesos para luego mejorarlos. Herramientas como 5S y TPM
permiten perfectamente lograr con este cometido. Por tanto, esto se vincul6 con
el presente estudio, ya que la compafiia objeto de investigacion necesita de estas
herramientas Lean para mejorar areas especificas de su proceso de productivo,
tal y como: el area de laminado que posee problemas con la recurrente e
inesperada parada de maquinas y con el area de estampado y conversion que

poseen problemas relacionados al desorden de los espacios de trabajo.

Castro (2019), realiz6 una investigacion acerca de la productividad de
la compafia Handy Shoes, destinada a la fabricacion de calzado de mujer. Por
lo cual, el autor tras un analisis situacional de la compafiia demostrd que, se
presentan contratiempos de produccion en la fase de armado, debido a cuellos
de botella, lo que limita la capacidad productiva a 5.65 horas por docena de
zapatos con una produccion de 8 docenas por dia, por tanto, implement6 el uso
de herramienta 5S en la cadena de produccién y concluyd que se consiguié una
disminucion en la busqueda de herramientas y materia prima, mediante espacios
de trabajo mucho mas limpios y ordenandos, ademas se redujo los tiempos de
inactividad en el area de armado a 4.85 horas por docena y se incrementd la

productividad a 26 docenas por dia.

El estudio fue relevante, ya que permitié conocer que herramientas
enfocadas en eliminar, limpiar, ordenar, estandarizar y disciplina
organizacional, conocidas como 5S, logran evitan sobre procesos, ademas, de
comprometer a los trabajadores y aumentar su rendimiento mediante la
generacidn de espacios de trabajo organizados y limpios. Lo que vinculé con el

presente estudio, ya que la compafiia objeto de investigacion presenta
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problemas de productividad, debido a no saber organizar y mantener limpios y
ordenados sus areas de trabajo, ademéas de no estandarizar sus procesos lo que
genera que no se utilicen de manera adecuada todos los recursos de la

organizacion.

Rodriguez (2018) realizd un estudio basado en perfeccionar el
rendimiento de una compafiia productora de envases de polietileno en Arequipa.
Por lo que, el autor tras un analisis situacional de la empresa determind que,
problemas determinados como desperdicios de procesos, limitan la
productividad de envases flexibles de polietileno. Para ello, propuso la
utilizacion de metodologias enfocadas en optimizar las fases de produccion y
concluyo que, la adaptacion del método aumento la productividad global de la

organizacion en un 6.42%.

El estudio fue relevante, porque demostrd que la metodologia de
manufactura esbelta, potencia todas aquellas labores que afiaden valor al
producto y discrimina las que no, como: el transporte innecesario, exceso de
inventarios, parada de la maquinaria, sobreproduccién, reprocesos, etc.
Reduciendo el tiempo total de produccidn, eliminando todos los desperdicios y
aumentando la productividad. Lo que se vinculd con el presente estudio, ya que
la compafiia objeto de investigacion necesita reducir todas aquellas actividades
denominadas como desperdicios, que generan costos y no agregan valor a los

sacos de polipropileno.

Amand et al. (2017), elaboraron una investigacion acerca de la
productividad de laminas termo contraibles de una compafiia de la ciudad de
Lima. Por lo cual, tras un analisis situacional de la empresa demostraron que,
por cada sesenta y cinco kilogramos producidos habia una merma de mas de
nueve kilogramos. Por tanto, propusieron implementar herramientas de
perfeccionamiento, concluyendo que se redujo en un 31% la merma total del
area de produccion de laminas termo contraibles, donde se obtuvo que, por cada
sesenta y cinco kilogramos elaborados hay seis kilogramos y medio de merma,

optimizando la produccion de laminas termo contraibles, generando una
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disminucion en los costos, mermas y tiempos, ademas represento una mejora el

ambiente laboral.

El estudio fue relevante, porque evidencié la importancia de minimizar
los riesgos en la operacion, teniendo un mayor control sobre los procesos de
produccion, asi evitando fallas o mermas que eleven los costos
innecesariamente y que limiten el rendimiento y competitividad de la empresa.
Lo que se vinculd con el presente estudio, ya que la compafiia objeto de
investigacion posee mermas dentro del &rea de extrusion que no son
cuantificadas lo que limita innecesariamente su productividad, impactando de

manera negativa en todos los demas procesos.

Delgado (2016), realizé un estudio basado en mejorar la productividad
del negocio PRENSMART S.A.C. en la ciudad de Arequipa. Por lo cual, el
autor tras realizar un analisis situacional de la organizacion demostro6 que, cada
una de las fases inmersas en la cadena de produccion, tenian problemas de
control mermas, problemas de calidad e incluso problemas de entrega en las
areas de prensa y pre presa. En autor realizé un analisis del Flujo de Valor,
utilizando el VSM, lo que permitié conocer las actividades que realmente
agregaban valor al producto, asi como, las que podian ser mejoradas. Por tanto,
propuso adaptar el un plan de perfeccionamiento del proceso de produccion, y
concluy6 que, utilizando dicho plan es posible elevar la competitividad y
productividad de la organizacién, minimizando la merma mensual en un 5%, lo
que permitira un ahorro de 3085.00 USD, ademas de, minimizar los eventos de

no calidad con un ahorro mensual de S/.6000.00.

El estudio fue relevante, porque demostré que mediante la adaptacion
de herramientas Lean, se puede perfeccionar notablemente los procesos de
produccidn de un negocio, optimizando las tareas que agregan valor al producto
final. Lo que se vinculd con el presente estudio, ya que la compariia objeto de
investigacidn no cuantiza sus pérdidas lo que genera mermas que incrementen
los costos y no agregan valor al producto final, lo que evidencia la necesidad de

las herramientas Lean que permitan revertir esta situacion.
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Los autores anteriormente citados evidenciaron las principales causas de
los problemas de productividad, relacionados con actividades tales como: el
transporte innecesario, exceso de inventarios, parada de la maquinaria,
sobreproduccion, reprocesos, etc. demostrando que es posible disminuir las
brechas productivas mediante herramientas que permitan conocer los procesos
para posteriormente medirlos y finalmente potenciar asi todas aquellas labores
que aportan valor al producto y discriminar las que no, reduciendo el tiempo
total de produccion, eliminando todos desperdicios y aumentando la
productividad. Evidencian ademas la importancia de minimizar los riesgos en
la operacidn, teniendo un mayor control sobre los procesos de produccion, asi
evitando fallas 0 mermas que eleven los costos innecesariamente y que limiten

el rendimiento y competitividad de una empresa.
Local

Fernandez (2021) realiz6 un estudio sobre el rendimiento de la
compafiia POLYBAGS Pert S.R.L. Por lo cual, el autor tras realizar un analisis
situacional de la empresa determiné que, POLYBAGS no es capaz de satisfacer
con la demanda requerida del mercado, lo que significo para el afio 2019 un
total de ingresos no percibidos de S/ 21 511 550. Por tanto, el autor propuso
estandarizar el trabajo y los procesos dentro de esta area. Realizd una nueva
distribucion de la planta y balanceo los puestos de trabajo segun cada operario,
logrando acrecentar la obtencion de bobinas en un 33% pasando de treinta y dos
a treinta y ocho unidades por dia. Por tanto concluyé que, el plan es factible y

beneficioso para el negocio.

El estudio fue relevante, porque evidencié de manera clara y concreta
que la estandarizacion del trabajo y de los procesos de produccién, evita errores
y actividades innecesarias, acrecentando la eficiencia de los trabajadores e
intensificando el rendimiento de la empresa. Esto se relaciono con el presente
estudio, ya que, dentro de la filosofia de manufactura esbelta se encuentra la
herramienta 5S, la cual se encarga de estandarizar los procesos y convertirlos

en un habito, lo que beneficia a cualquier empresa y en este caso a la compania
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objeto de estudio, reduciendo tiempos de gestién, minimizando costos y

optimizando los recursos de la empresa.

Guerra (2020) realiz6 un estudio sobre la productividad de la empresa
de confecciones LLANGUE S.A. dedicada a la elaboracion de camisas. Por lo
cual, el autor tras realizar un andlisis actual de la compafiia demostré que, se
puede acrecentar la productividad de LLANGUE S.A. mediante la
estandarizacion del proceso de confeccion, para ello identifico las tareas que
conforman dicho proceso y el tiempo de realizacion de cada una de estas. A
través de la estandarizacion redujé en un 8% el tiempo de confeccion de camisa
y mejoré la produccidn por operario en més del 41%. Por tanto, concluy6 que
la estandarizacion evita incurrir en actividades no escenciales que limiten el
proceso de confeccién. Ademas. con esto logro acrecentar el rendimiento del

factor hombre en un 43%.

El estudio fue relevante, ya que evidenci6 que la distribucién ineficiente
de un proceso, conlleva a que el tiempo de produccidn de un producto sea mayor
y gque por tanto se incurra en actividades no escenciales y que sobre todo no se
pueda satisfacer la demanda del mercado, por ello es necesario estandarizar el
trabajo y los procesos productivos elevando la productividad de la compafiia.
Lo que se relaciond con el presente estudio, debido a que la compafiia objeto de
investigacion posee ineficiencias en sus procesos, por falta de control y
seguimiento, lo que ocaciona muchas veces sobreprocesos que significan un

aumento de costes innesarios.

Sanchez (2019) realizé un estudio sobre la productividad de un negocio
en la ciudad de Chiclayo, destinada a elaborar bebidas alcohélicas. Por lo cual,
el autor tras realizar un diagndstico situacional de la empresa demostrd que,
PICCOL.I tenia problemas de productividad, determinados por: Ineficiencia en
los tiempos de produccion con 1.22 min/botella, desperdicios de trabajo de once
minutos por botella y escasez de capacidad de equipos e inapropiado disefio de
planta. Por tanto, el autor propuso un plan de perfeccionamiento,

estandarizacion y balance de linea, como consecuencia, obtuvo, una
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disminucion de los tiempos de inactividad en veinticuatro minutos por botella
e incrementd consecuentemente la obtencidén de botellas a noventa y seis
unidades por dia. Por lo cual, concluyé que la adaptacion de estas herramientas

incremento la productividad anual por trabajador de 1920 cajas a 2408.

El estudio fue relevante, porque aportd los conocimientos necesarios
para la presente investigacion, dando a conocer los beneficios de un mapeo del
flujo de valor (VSM), el cual permite, no solo analizar, si no, también
perfeccionar el transito de los productos y de la comunicacion dentro del
proceso de fabricacion, desde su iniciacion hasta el despacho al cliente, lo cual
es Util para la compafiia objeto de investigacion, ya que permite encontrar
oportunidades de mejora y discriminar si las actividades productivas generan

valor o no al producto, desde la perspectiva del cliente.

Rosario (2017), realizé un estudio basado en la productividad de una
organizacion de la ciudad de Chiclayo, destinada a elaborar productos textiles.
Por lo cual, el autor tras realizar un andlisis de la situacion actual de la empresa
determind que, Negociaciones Lanera tenia problemas de orden y suciedad,
debido a la acumulacion de producto terminado, lo que hacia ver los espacios
de trabajo mucho mas pequefios y saturados. Por ello, propuso la adaptacién de
los métodos enfocados en perfeccionar el orden en la linea de fabricacion, asi
como mejorar visualmente su apariencia, con la finalidad de enriquecer los
procesos productivos. Al final el autor concluyé que, la adaptacién de dichos
métodos optimizo el rendimiento de la organizacion al tener un mejor control

de los espacios y herramientas.

El estudio fue relevante, porque demostré que para el éxito de una
empresa es necesario mejoras continuas y sostenibles en cada uno de los
procesos productivos. En este caso, el orden y limpieza permiten tener un
ambiente de trabajo mucho mas pulcro, evitando sobre procesos innecesarios.
Lo que se vinculd con el presente estudio, ya que la compafiia objeto de

investigacidn posee el mismo problema de acumulacién de producto terminado
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en el area de conversion, lo que genera desorden y por consecuencia estrés y

fallos de produccidn por parte de los trabajadores.

Olivera (2016), realizo un estudio sobre la productividad del negocio
Leoncito, dedicado a la elaboracion de muebles de melamina. Por lo cual, el
autor tras un andlisis de la situacion actual de la empresa, demostré que, la
competencia en cuanto a la elaboracion, distribucién y comercializacion de
muebles de melamina es muy fuerte y que problemas en el proceso productivo
no permiten que Leoncito sea capaz de cumplir con los requerimientos del
mercado. Por ello, propuso disefiar una estrategia enfocada en mejorar sus
procesos de produccién. Al final el autor concluy6 que, si Leoncito espera ser
una compafiia competitiva en la industria de muebles de melamina es imperante
reducir sus tiempos de elaboracion, costos y sobre todo mejorar el
aprovechamiento de cada recurso, por lo cual es imprescindible implementar

estrategias que posibiliten acrecentar el rendimiento de la organizacion.

El estudio fue relevante, ya que evidencidé la importancia de las
herramientas Lean para acrecentar el rendimiento de una compafiia, mediante
el perfeccionamiento continuo de los procesos de produccion, la minoracion de
costes y la Optima empleabilidad de los recursos. Esto se relacioné con la
presente investigacion, ya que la compafiia Envases San Nicolas es una empresa
relativamente joven, sin embargo, si adapta las herramientas Lean dentro de su
sistema de gestion y orienta el mismo a la busqueda constante de mejoras,
lograra cumplir de manera mucho més eficiente con las demandas del mercado,

logrando asi, ser una empresa competitiva y rentable dentro de su rubro.

Los autores anteriormente citados evidenciaron de manera clara y
concreta que la estandarizacion del trabajo y de los procesos de produccion,
evita errores y actividades innecesarias, acrecentando la eficacia de los
operarios e intensificando la productividad de una empresa, ademas evidencian
que la distribucion ineficiente de un proceso, conlleva a que el tiempo de
produccidn de un producto sea mayor y que por tanto se incurra en actividades

no escenciales y que sobre todo no se pueda cubrir la demanda del mercado,
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por tanto, para el éxito de una empresa es necesario establecer mejoras

continuas y sostenibles en cada uno de las fases de produccion.
2.2. Teorias relacionadas al tema

2.2.1. Fundamentacion epistemoldgica del proceso Lean Manufacturing y

su dinédmica.
Pilares Lean Manufacturing

Segun Rajadell y Sanchez (2010), los pilares fundamentales del Lean Manufacturing son

los siguientes:
a. Kaizen

Segun Hernandez y Vizan (2013) refiere ala variacion de actitud de los

trabajadores en pro de las mejoras de la empresa.

Para Rajadell y Sanchez (2010) Kaizen es una cultura de cambio

enfocada en un perfeccionamiento continuo.

Es un pilar que engloba un procedimiento de gestion de la calidad,
fundamentado en acciones especificas, sencillas y poco engorrosas, que
compromete a todos los trabajadores de una compafiia, desde la alta gerencia

hasta los obreros. Todo en beneficio de una mejora continua para la empresa.
b. Control total de calidad

Segun Rajadell y Sanchez (2010) comprende todas aquellas acciones
realizadas para prevenir desperfectos en el producto final y del cual participan
todos los trabajadores. VViéndose involucradas todos los campos de la compafiia,

incluso hasta los proveedores de la misma.

Este pilar tiene que ver exclusivamente con las estrategias, recursos y
planes de accién que busquen mantener y mejorar la competitividad de una

empresa, yendo siempre de la mano del concepto de calidad.
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c. Justintime (JIT)

Segun Rajadell y Sdnchez (2010) consiste en manufacturar la suficiente
cantidad de bienes o productos en el momento idoneo, para poder satisfacer la
demanda del mercado, combinando al mismo tiempo: flexibilidad, calidad y

costos.

Este pilar refiere al procedimiento de organizacion denominado justo a
tiempo, cuyo fin radica en tener la medida necesaria de productos, en el lugar y
momento justos, con el objetivo de suprimir desperdicios y labores que no

afiadan valor al bien manufacturado.
El desperdicio en el Lean Manufacturing
a. Sobreproduccion

Segun Carrera et al. (2019) consiste en producir un bien o producto en

mayor cantidad y mucho antes de que el mercado lo demande.

Para Hernandez y Vizan (2013) la sobreproduccién es despilfarro que
nace como consecuencia de manufacturar un mayor nimero de productos que
los requeridos por el mercado o de implementar equipos con mayor suficiencia

de lo esencial.

Este desperdicio refiere a produccion excesiva de bienes sobre la
demanda del mercado. Este desperdicio es considerado el peor de todos, ya que

genera todos los demas, por ejemplo, la acumulacion de inventarios.
b. Tiempo de espera

Segun Carrera et al. (2019) expresaron que las esperas son el intervalo

de tiempo perdido entre una actividad y otra.

Para Hernandez y Vizan (2013) es consecuencia del tiempo perdido en

un proceso ineficiente.
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Este desperdicio refiere al tiempo en que una empresa tarde en completa
un pedido desde el momento en que recibe la solicitud del cliente, hasta el

momento en que se entrega el producto.
c. Exceso de movimiento

Segun Carrera et al. (2019) definieron este desperdicio como cualquier
desplazamiento innecesario que no es esencial para cumplir de manera eficiente

una actividad.

Este desperdicio refiere a todos aquellos movimientos que no son

necesarios para perfeccionar de manera 6ptima una operacion.
d. Transporte

Para Hernandez y Vizan (2013) el transporte es el despilfarro nacido a
consecuencia del traslado, movimiento o manipulacion de materiales de un

lugar a otro, de manera innecesaria.

Este desperdicio refiere a la circulacion de materiales o productos de
una ubicacion a otra, utilizando recursos de transporte de manera innecesaria,

sin que esta actividad genere valor.
e. Sobre procesamiento

Segun Carrera et al. (2019) consiste en procesar mas de lo debido un

bien o producto.

Este desperdicio refiere a cualquier actividad que aumente el coste o el

tiempo de produccion de un producto.
f. Re-trabajosy scrap

Segun Carrera et al. (2019) scrap es un desperdicio que consiste en
elaborar partes dafiadas o utilizar materiales de forma inapropiada, incurriendo

en el desperdicio de volver a realizar un mismo trabajo.
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Este desperdicio refiere cualquier actividad que se encuentra fuera del
proceso original de manufactura de un producto, considerandose también todos
aquellos procesos que se realizan de manera doble, debido a, fallas de calidad,

ensamble 0 empaque.
g. Inventario

Segun Carrera et al. (2019) definieron este desperdicio como la
aglomeracion de elementos en cualquier parte del proceso, lo que origina otros
modos de despilfarro, tales como: el tiempo de espera, el transporte, errores y

re trabajos.

Para Herndndez y Vizan (2013), este tipo de desperdicio consiste en el
almacenamiento innecesario de materiales y productos viejos o dafiados, que

por alguna razon no se han dado de baja.

Este desperdicio refiere al hecho de tener mas producto de lo necesario
para cubrir la demanda del mercado. Tiene que ver con el desperdicio de
sobreproduccion y el de tener mas producto almacenado que el requerido segun

las necesidades de los clientes.
h. Desperdicio de talento

Segun Carrera et al. (2019) este desperdicio consiste en desaprovechar
la creatividad, conocimientos y juicio de los trabajadores, omitiendo su

capacidad para eliminar problemas y mejorar la productividad.

Este desperdicio refiere a la no utilizacion de las ideas y propuestas de
mejora de los trabajadores y/o operadores, quienes son los més involucrados en
el proceso productivo, por lo cual, resultan ser los mas idéneos para saber como

mejorar los procesos en los cuales interactdan dia a dia.
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Situation actual - Value Stream Mapping (VSM)

Segun Rajadell y Sanchez (2010), antes de empezar cualquier fase de
adaptacion Lean, es imperante diagnosticar y analizar la realidad actual de una
organizacion, demostrando tanto el movimiento de ajuar como el de
informacion. La VSM identifica todas aquellas actividades que se producen
dentro de un trafico de valor determinado para un articulo o progenie de este.

Plan de mejoramiento de Herramientas Lean Manufacturing -

Dimensiones
a. Herramienta 5S

Segun Salazar (2021) la herramienta 5S comprende un grupo de labores
desarrolladas con el Unico objetivo de proponer los medios idoneos para la
ejecucién de un trabajo optimo que posibilite laborar de forma organizada,

ordenada y limpia en todas y cada una de las areas de una empresa.

Esta herramienta de mejoramiento continuo repercute positivamente en
la administracion empresarial, ayudando a instaurar escenarios que permitan
manejar de manera efectiva y optima cualquier tipo de crisis, generando

ambientes de trabajo pulcros y sistematizados.
Objetivos de la herramienta 5S

Segun Salazar (2021) los objetivos de la herramienta 5S de manera

especifica son los siguientes:

e Perfeccionar y sostener el orden y limpieza de una linea de trabajo.
e Crear condiciones de trabajo basadas en la seguridad, compromiso y

eficacia.
e Suprimir los desperdicios o mudas de la compafiia.

e Perfeccionar la condicion de la compaiiia.



Indicadores de la herramienta 5S

Segun Salazar (2021) la herramienta 5S esta constituida por cinco

principios fundamentales
e Eliminar (Seiri):

Segun Hernandez y Vizan (2013) Seiri clasifica y elimina todos los

componentes superfluos para el proceso que se ejecuta.

Este principio refiere al esfuerzo de catalogar y descartar todo aquello
que no es indispensable para el proceso productivo, separando en el ambiente

de trabajo las cosas que realmente son Utiles de las que no.
e Ordenar (Seiton):

Segun Hernandez y Vizan (2013) consta de acomodar y clasificar todos
componentes necesarios para la produccién, de manera que estos se encuentren

con facilidad.

Rajadell y Sanchez (2010) consiste en ordenar y catalogar todas las
herramientas utilizadas dentro de la fabricacion/produccion, con el unico
objetivo de que puedan ser encontrados con premura. Por tanto, se establecio
un cuadro de la continuidad de uso y disposicion de herramientas y materiales
para poder cumplir con los objetivos Seiton.

Este principio refiere a la simplificacion de acciones, mediante la
ubicacion légica y jerarquica de los materiales en funcion de la continuidad de

uso y disposicion de los mismos durante el proceso productivo.
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Tabla 1.

Continuidad de Uso y Disposicion de los Materiales

Continuidad de uso Disposicién

) Debe estar al alcance de la mano para
Se usa todo el tiempo ) ) L
su inmediata utilizacion

Se usa de manera recurrente en el dia Disponer cerca del operador

Se utiliza todos los dias, pero no todo
el tiempo ) _
. Debe estar cerca del area de trabajo
Se utiliza todas las semanas

Se utiliza mensualmente

Se utiliza trimestralmente Debe estar en almacén

e Limpieza (Seiso):

Segln Hernandez y Vizan (2013) Seiso consta en examinar y depurar el

ambiente o area de trabajo con el fin prevenir o eliminar los desperfectos.

Este principio refiere a la pulcritud del entorno de trabajo, incluyendo
la maquinaria y las herramientas, asi como: los pisos, paredes, etc. Con la
finalidad de repeler la suciedad y eliminar las causas que producen desperfectos

en las areas de trabajo.
e Estandarizar (Seiketsu):

Segun Hernandez y Vizan (2013) Seiketsu posibilita reafirmar los
objetivos asumidos dentro de las tres primeras “S”. Estandarizar consiste en
seguir un determinado plan, basado en un procedimiento especifico para

ejecutar una accion dentro de la empresa.

Para Rajadell y Sanchez (2010) consiste en seguir un método para

desarrollar una tarea en especifico dentro la empresa.
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Este principio refiere al proceso de integrar de manera comun las 5S
dentro de las actividades diarias, de forma tal que se estandarice el proceso de

mejora.
e Disciplina (shitsuke):

Segun Hernandez y Vizan (2013) tiene el proposito de crear un habito
en la aplicacion de métodos estandarizados, aceptando su adaptacion

normalizada.

Este principio denomina las acciones de concientizacion de todos los
elementos de la organizacion, en todos sus niveles, es decir, desde la alta
gerencia hasta los operadores, con el objetivo de mantener de forma

disciplinada los aspectos establecidos en los principios anteriores.
Herramienta HEIJUNKA

Rajadell y Sanchez (2010), es una herramienta con el proposito de
organizar y ajustar los pedidos de los clientes, determinado en volumen y
diversidad a lo largo de un dia de trabajo, basandose en los criterios de
flexibilidad, previsibilidad y estabilidad.

Implementacion del Heijunka

Segun Salazar (2021) para la implementacion Heijunka es escensial la
utilizacion mecanismos que faculten alcanzar un método de produccion de
movimiento firme y uniforme a partir de los requerimientos reales. Por tanto,

su implementacion consiste en:

e El manejo de células de trabajo.
e Un transito constante pieza por pieza.
e Un nivel adecuado de la medida de produccion.

e Un nivel adecuado de la produccion.

46



Herramienta KANBAN

Rajadell y Sanchez (2010) Kanban refiere a un sistema sincronizado de
la produccidn, en donde se establecen todas las actividades o procesos que se
estan por hacer, los que estan en progreso y los que ya fueron finalizados.

Existen 2 tipos:

e EIl kanban de produccion: sefiala el qué y cuanto en relacion a la
manufactura para la fase siguiente.
e EIl kanban de transporte: sefiala el qué y cuéanto en relacion a la

mercancia de despacho.
Como implementar Kanban

Segun Salazar (2021) para implementar la herramienta Kanban, es

necesario:

e Seleccionar las productos a manufacturar.
e Computar la cantidad de piezas a fabricar
e Seleccionar el modelo de conteiner.

e Computar la cifra de conteiners por producto y rastrearlos.
Herramienta SMED

Segun Salazar (2021) SMED, corresponde a la disminuciéon de los

tiempos de variacion, reduciendo el riesgo de averias y defectos.

La adaptacion de la herramienta SMED se desarrolla de manera esencial

en cuatro niveles:

Separar la preparacion interna de la externa: Segun Salazar (2021)
en esta intervencion se separa todas aquellas actividades de preparacion de la
maquina, tanto en para como en marcha, distinguiéndose de esta manera los

preparativos profundos y exploratorios.
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Transformar los preparativos profundos y exploratorios: Segln
Salazar (2021) esta intervencion consta en convertir una operacion interna en
externa, identificando todas aquellas actividades de preparacién interna que se

pueden realizar cuando la maquinaria este en marchay ejecutarla.

Planificar la preparacion externa: Segun Salazar (2021) esta
intervencion se basa en organizar la preparacion externa utilizando un Check —
List, con el objetivo de que la maquina esté preparada antes de comenzar con el

proceso.

Disminuir el tiempo de la preparacion interna: Segun Salazar (2021)
esta intervencion consta en implementar ideas de mejora respecto al tiempo de
preparacion interna, con la finalidad de minimizar al maximo los procesos de

ajuste de las maquinas.
Herramienta TPM (Mantenimiento Productivo Total)

Segun Rajadell y Sanchez (2010), las herramientas TPM siguen 3 tipos
de mantenimiento o indicadores para optimizar de manera idonea la maquinaria

de una empresa.

e Mantenimiento preventivo: Es un tipo mantenimiento comun y

habitual, orientado a corregir, prevenir y predecir fallos. Este
mantenimiento debe ser proyectado en relacién a las preferencias de la
organizacion.
Mantenimiento predictivo: Es un tipo de mantenimiento enfocado en
la prolijidad de errores y fallos antes de que éstos se manifiesten, con la
finalidad de organizar paradas de maquinaria para reparaciones en el
momento conveniente.

e Mantenimiento correctivo: Este mantenimiento esta enfocado en la
disminucion del nimero de paradas innecesarias de la maquinaria,

producidas por fallas imprevistas.
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Ventajas de implementar TPM

Segun Salazar (2021) la herramienta TPM nace con el fin de
perfeccionar la capacidad de la maquinaria de una compafia, mediante la
disminucion de fallas y errores, dicha disminucién se vincula también con

tareas de orden y limpieza, en donde se ven involucrados los operadores.

La implementacion de la herramienta TPM genera las siguientes

ventajas:

e Mejora la productividad

e Mejora la calidad

e Los flujos de produccion son mucho mas constantes y continuos.
e Mejora el aprovechamiento del capital humano.

e Reduce gastos de mantenimiento correctivo.

e Reduce costes operativos.
Pilares de la herramienta TPM
Segun Salazar (2021) los pilares de la herramienta TPM son:

e El mejoramiento enfocado.

e El sostenimiento auténomo.

e El sostenimiento planeado.

e El sostenimiento de la calidad.
e El control de inicio.

e Laadaptacion TPM en oficinas.
e El entrenamiento y formacion.

e Laseguridad, salud y medio ambiente.
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Herramienta JIDOKA

Segln Rajadell y Sanchez (2010) el termino JIDOKA refiere al
compromiso de la empresa con la mejora continua. Esta herramienta sigue 4

simples pasos para su ejecucion:

e Descubrir la anomalia.
e Suspender el proceso
e Resolver el problema inmediato

e Explorar y solucionar el problema de raiz.

Esta praxis tiene inferencia en el aumento de la clase del producto y la

percepcion del consumidor.
Lean Manufacturing como plan de mejoramiento

Segun ISOTools (2015), el razonamiento de la manufactura esbelta va
mas alla de una simple tictica de mercado, pues comprende un plan de
mejoramiento de procesos, que se puede generalizar y aplicar a cualquier

industria.
El método Lean tiene 2 formas de implementacion como plan de mejora:

a) Pivote: Cuando el resultado de los objetivos no ha sido el esperado,
una empresa puede volver y hacer una nueva apreciacion de los errores
acontecidos durante las diferentes fases de proceso productivo con la finalidad

de subsanarlos.

b) Perseverancia: Cuando las metas de la organizacion se han cumplido
segun lo establecido, sin embargo, se pretende afinar mucho mas las diferentes
fases de proceso de produccion con el fin de acrecentar la condicion de los

productos o articulos que se manufacturan.

Plan de mejora bajo la Norma 1SO 9001
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Segln Garcia et al. (2003) Lean manufacturing dentro la Norma ISO
9001:2001, hace hincapié en lo relevante que es que, una empresa sepa
identificar, implementar, gestionar, y enriquecer continuamente la capacidad de
los procesos productivos, incluso de dirigir las actividades de dichos procesos,
con el fin de conseguir las metas planteadas por una compafiia, basado en la

universalidad de herramientas de enmienda continua.

Dentro del desarrollo de la reforma continua ISO 9001 se constituyen

las siguientes fases:

Planificar: En esta fase se reconocen todas aquellas labores necesarias
para alcanzar los resultados propuestos por una compafiia, dichas tareas deben
estar delimitadas por la demanda de los consumidores y por las politicas
internas de la compaiiia. Por lo cual, resulta imprescindible comprender todos
aquellos procesos que requieran un perfeccionamiento, con la finalidad de

escudrifar, evaluar y decretar acciones de mejoramiento para los mismos.

Hacer: En esta fase se adaptan las acciones de mejoramiento a los

procesos que lo requieran de acuerdo al plan fundamentado en la etapa anterior.

Verificar: En esta fase se realiza un monitoreo a las labores de
mejoramiento ejecutadas, con el fin de recolectar datos que permitan analizar y

determinar si dichas acciones funcionan segun lo establecido.

Actuar: Se examinan los resultados alcanzados, para posteriormente

definir acciones correctivas o0 preventivas segun sea necesario.
2.2.2. Fundamentacion epistemoldgica de la productividad y su dindmica.
Definicién de Productividad

Segun Meller (2019) la productividad es la medicion de los bienes
obtenidos a partir de la utilizacion eficaz de determinados factores tales como

trabajo y capital. Lo que implica una mejora del proceso productivo.



Por su parte, Gutiérrez y De la Vara (2009), defini6 la productividad
como el vinculo significativo que existe entre el coeficiente de produccion
expresado en cantidades y el coeficiente de recursos expresado por los medios
empleados necesariamente para lograr un determinado fin. Por tanto, la
productividad es un indicador de rendimiento que vincula lo que se produce
(producto/salida) y los recursos utilizados para manufacturar un bien

determinado (insumos/entrada).

Asi mismo, Chiavenato (2007), afirmé que la productividad no es mas
que la consecuencia alcanzada por la manipulacion necesaria de ciertos recursos

que encallan en la realizacion de un determinado objetivo o actividad.

La productividad es un indicador de competitividad y rentabilidad
fundamental en el desarrollo empresarial, puesto que, guia la empleabilidad de
los recursos y agentes de produccion, reflectando la idoneidad de una compafiia
para competir eficazmente en el mercado, midiendo la capacidad de la misma

para hacer frente a los requerimientos de los clientes o consumidores.
Clasificacion de la productividad

Segun Meller (2019) la productividad se puede catalogar de dos modos;
ya sea por su alcance, como por su factor de produccion.

a. Productividad por su alcance

Productividad total: Es la relacion significativa que existe entre la
totalidad de la produccién y la totalidad de los medios destinados para dicha

produccion.
Productividad total= Salida total Entrada total.

Productividad total= Bienes y/o servicios producidos / M.O. + Capital

+ M.P. + energia.
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Productividad parcial: Es la relacion significativa que existe entre la
cantidad que se produce y un solo tipo de insumo.

Productividad parcial= Salida total/ Una entrada.
b. Productividad por factor de produccion

Productividad por mano de obra: La productividad determinada por
el factor M.O., puede delimitarse por la cantidad de operarios, la cantidad de

horas — hombre y por el dinero destinado al pago de los mismos.
Productividad por hombre

Este indicador se encuentra dividiendo la totalidad de la produccion
entre el nimero de trabajadores implicados.

Productividad Hombre = Produccion / N.° de trabajadores.
Productividad por Hora - hombre

Este indicador se encuentra dividiendo la totalidad de la produccion
entre el nimero de horas que trabaja cada empleado en el producto.

Productividad H-H= Produccion/ h — H.
Productividad por sol invertido en M.O.

Este indicador se encuentra dividiendo la totalidad de la produccion
entre el dinero destinado al pago de los trabajadores.

Productividad S/. x M.O. = Produccion/ Sol invertido en M.O.

Productividad por maquinaria: La productividad determinada por el
factor maquinaria, puede delimitarse por la cantidad de maquinas
comprometidas en el proceso de produccion, asi como las horas de trabajo de

las mismas y por el dinero invertido en el funcionamiento de estas.
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Productividad por maquina

Este indicador se encuentra dividiendo la totalidad de la produccion

entre el nimero de maquinas implicadas.
Productividad maquina= Produccién/ N.°. de maquinas involucradas.
Productividad por hora - maquina

Este indicador se encuentra dividiendo la totalidad de la produccion

entre el nUmero de horas que trabaja cada maquinaria en el producto.
Productividad H-M= Produccion/ N.° de h-M.
Productividad por sol invertido en maquinaria

Este indicador se encuentra dividiendo la produccién por el dinero
destinado al funcionamiento de la maquinaria, incluyéndose también los gastos

de energia eléctrica, mantenimiento, etc.

Productividad S/. x Maquinaria= Produccion/ Sol invertido en

operacion de la maquinaria.

Productividad por materia prima: La productividad determinada por
el factor M.P., puede delimitarse por la cantidad de materia prima empleada, asi

como el dinero destinado a la compra de la misma.
Productividad por M.P.

Este indicador se encuentra dividiendo la totalidad de la produccion

entre la cantidad de materia prima empleada.
Productividad M.P.= Produccion/ Cantidad de M.P. empleada.

Productividad por sol invertido en materia prima
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Este indicador se encuentra dividiendo la totalidad de la produccion

entre el dinero destinado en la compra de la materia prima.
Productividad S/. M.P. = Produccion/ sol invertido en M.P.

Dimensiones de la productividad

Eficiencia

Segun Gutiérrez y De la Vara (2009), es la interaccién significativa que
existe entre los efectos obtenidos y los recursos empleados para dicho fin. Este

concepto esta intimamente relacionado con indicadores como:

a. Optimizacion: Es un indicador de eficiencia, que hace referencia a la
envergadura de administrar aparente y eficientemente los recursos de
una organizacion, tanto de indole material como humano, con la
potencial finalidad de aminorar la empleabilidad de ciertos recursos y
lograr un determinado fin, sin afectar la calidad y condicion del mismo.

b. Ejecucion de actividades: Este indicador consiste en llevar a la préctica
un programa de actividades establecido previamente por la compafiia,

mediante la ejecucion eficiente y el desarrollo integral de las labores.
Eficacia

Segun Gutiérrez y De la Vara (2009), es la envergadura con la cual son
ejecutadas ciertas labores, asi mismo, tiene que ver con la idoneidad de lograr
las metas planteadas por la compafiia. Por tanto, este concepto se relaciona

intimidante con indicadores como:

a. Planificacion: Este indicador define las pautas o el camino a seguir
mediante el pequefio logro de objetivos que finalmente encallen en uno
de indole mayor.

b. Recursos: Este indicador refiere a todos los medios, tales como
materiales, personal, maquinas, etc. que nos ayuden al logro de los

objetivos planteados.
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c. Personal: Este indicador hace referencia al capital humano y se utiliza
para estimar el valor productivo y econdmico de las habilidades

profesionales y experiencia de los empleados.

2.2.3. Determinacion de las tendencias historicas del proceso Lean

Manufacturing.

Segun la revista Progressa Lean (2015) el Lean Manufacturing emana
a partir de una erudicion de adaptacion, en donde algunas organizaciones

japonesas aplicaron mejoras en su procesos de fabricacion.
Toyota Manufacturing System

Segun la revista Progressa Lean (2015) al termino del siglo XIX, en el
afio 1836 en Japon se manifiestod por primera vez el discernimiento Lean por

Sakichi Toyoda, quien en ese tiempo era el fundador del Grupo Toyota.

El fabrico un mecanismo detector de defectos en los telares, el cual
advertia a los operarios de rupturas de hilo mediante una sefial, con lo que
logré automatizar este trabajo, antes realizando manualmente. Esta mejora
permitié que un solo trabajador fuese capaz de llevar el control de varias

maquinas, con lo que consiguid incrementar la productividad.

Kiichiro Toyoda ahondé mucho mas dentro de esta filosofia, y aptd
por crear un entorno donde las maquinas, los trabajores y la fabrica en si,
afiadieran valor a un bien sin generar desperdicos en los procesos de

fabricacidn, creando de esta manera el sistema Just inTime.

Por su parte, Eiji Toyoda establecio con los conocimientos antes
mencionados el Toyota Production System (TPS). Este sistema constituia en
solo producir un bien, cuando sea demandado por el mercado, ademas afiadio
el sistema SMED, mediante la aminoracion del periodo de cambio de

herramientas.
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Las primeras técnicas de optimizacion productiva

Segun la revista Progressa Lean (2015) primigeniamente las técnicas
utilizadas para optimar la produccion se manifestaron a inicios de siglo XX,
en el afio 1937, presididas por Taylor y Henry Ford, introduciendo los

primeros métodos de mejora dentro de industria de los automaviles.
Lean Manufacturing en el mundo

Segun la revista Progressa Lean (2015) muchas empresas de Japon
incidicieron en pérdidas tras el caos del petrdleo en el afio 1973, mientras
Toyota salid a flote mediante su sistema JIT o TPS. Por lo cual, el gobierno
hizo extensivo este método de trabajo para toda la industria japonesa

objetiendo asi, una ventaja competitiva con el resto de paises.

A inicios de los 90, este sistema de trabajo llegd a occidente, a través
de una difusion hecha por Jones, Roos y Wornak, denominada: La maquinaria
que modifico el mundo. En dicha publicacion se explicaron las
particularidades de una légica de obtencion que amalgamaba eficicacia,
maleabilidad y excelencia, ademas se empled inicialmente el termino Lean

Manufacturing.
Lean Manufacturing en la Actualidad

Segun la revista Progressa Lean (2015) actualmente el Lean
Manufacturing es usado en todo tipo de empresas. Total o parcialmente es de
vital importacia para una organizacion, por lo cual ha ido evolucionando para
satisfacer las necesidades de mismas mediante adaptaciones especificas tales
como: Lean Construction, Lean Health y Lean Office. Todos, enfocados bajo

el mismo concepto de mejora continua.
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Lean Manufacturing 4.0

Segun Nieto (2019) el sistema Lean 4.0, consiste en la integracion de
la informatica y digitalizacién en los procesos tales como:Big Data, Cloud

Computing y el internet.

El término 4.0 hace referencia al conglomerado de herramientas
digitales capaces de simplificar la obtencidn de datos e informacion, asi como
su aplicacion para la solucion practica de contratiempos, permitiendo de esta

manera lograr una toma de decisiones mucho mas fluida, eficaz e inmediata.

La informacion obtenida puede ser utilizada también para planificar
los recursos empresariales, la trazabilidad, la calidad y demés éareas de la

empresa.

Figura 1.

Tendencias historicas del proceso Lean Manufacturing
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2.2.4. Marco conceptual.
a. Desperdicio, despilfarro o mudas

Segun Rajadell y Sanchez (2010) contempla aquellas labores que no
contribuyen valor al producto, 0 que no son estrictamente fundamentales para
su manufactura, debido a que consumen tiempo, recurso y espacio, y que en

consecuencia no responden a las exigencias del usuario.
b. Valor afiadido

Segun Rajadell y Sanchez (2010) constituye una actividad que
transmuta el bien de consumo o informacion para saciar las necesidades del

usuario.
c. Mejora continua

Segun Carrera et al. (2019) la mejora continua se sustenta bajo la
implementacién constante de actividades de perfeccionamiento que repercuten
en los diferentes procesos segun la compafiia lo requiera. La finalidad es

aumentar continua y paulatinamente los niveles de calidad de la empresa.
d. Plan de mejora

Segun Hernandez (2020), es una herramienta destinada a despegar
constantemente el proceso de mejoramiento de una organizacion, por lo cual es
imperante identificar las areas de mejora, para posteriormente determinar los
objetivos que se proponen lograr y plantear las acciones para conseguirlos,

junto con los responsables de las mismas.

59



I1l.  METODO
3.1. Tipoy disefio de investigacion
Tipo de investigacion

Segun el grado de abstraccion

El analisis fue de tipologia aplicada, que segun Esteban (2018) busca
solucionar los problemas presentes en la vida productiva de la sociedad.

Por tanto, el presente estudio se realizd dependiendo de avances y
descubrimientos de otros autores para caracterizar la adaptacion de
herramientas Lean para acrecentar la productividad de la compafiia Envases San
Nicolas SAC.

Segun el objetivo

Explicativo, segin Guevara (2020) este disefio de investigacion tiene
como finalidad no solo describir las caracteristicas basicas del tema de estudio,

sino también encontrar los detalles del fendémeno en si.

Por tanto, el presente estudio busco explicar la relacién causa/ efecto
entre la productividad y el plan de mejoramiento basado en herramientas Lean

Manufacturing para la compafiia Envases San Nicolas SAC.
Segun el enfoque

El actual analisis se enmarcd dentro de un enfoque cuantitativo que,
segun Otero (2018) representa la solucion a un problema mediante la

compilacion y andlisis de datos que buscan argumentar las hipétesis planteadas.

Por tanto, se realizd la recopilacion de datos, mediante tablas
descriptivas y figuras con su respectivo analisis cuantitativo y se demostro bajo
las estadisticas encontradas la problematica que pasa la compafiia Envases San

Nicolds SAC. En relacion a la variable de estudio.
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Disefio de investigacion

El presente estudio tiene un diseflo experimental de tipo pre

experimental.

Experimental, segun Quintana (2020) el disefio de experimentos consta
en definir una serie de pruebas, y la forma en como se deben realizar y ejecutar,
con la finalidad que al analizarlos estadisticamente procionen datos objetivos
que permitan dar respuesta a las incongnitas planteadas y de esa forma
esclarecer lo aspectos vagos de un proceso, resolver un problematica o lograr

mejoras.

Por tanto, la presente investigacion estudiara la situacion vigente de la
compaiiia Envases San Nicolas SAC, describira la asociacion de las variables y
la consecuente propuesta Lean Manufacturing y su aporte en la productividad

de la compaiiia.

Pre -experimental, segin Quintana (2020), este tipo de disefio de
investigacion consta de un pretest y un postest destinado a un solo grupo de
estudio, es decir, se aplica una test precedente al tratamiento experimental, para

después aplicar un test ulterior al estimulo.

Esto permitio tener un pretest o diagndstico de la empresa antes de la
aplicacion del instrumento, y posteriormente se aplico el plan de mejoramiento
Lean Manufacturing basado en herramientas 5S y TPM y finalmente se aplicd
un postest, que nos permiti6 medir estadisticamente los resultados de la

hipétesis.
Diagrama simbolico
GE: 01—»X—02
Leyenda

GE: Grupo experimental (25 trabajadores).
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O1: Observacion del pretest (Productividad).

X: Tratamiento (Plan de mejora basado en herramientas Lean

Manufacturing).
Oz2: Observacion del postest (Productividad).
3.2. Variables y operacionalizacién
Variable 1: Plan de mejora de herramientas Lean Manufacturing

Segun Carrera et al. (2019) la manufactura esbelta comprende un grupo
0 conjunto de herramientas orientadas a la reduccion de mudas, el

perfeccionamiento de los procesos, y la minoracién de los costos de produccion.
Dimensiones

e 55

e TPM
Indicadores
5S

e Clasificacion.

e Orden.

e Limpieza.

e Estandarizacion.

e Disciplina.

e Mantenimiento planificado.
e Mantenimiento preventivo.

e Mantenimiento predictivo.
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Variable 2: Productividad

Chiavenato (2007), afirm6 que la productividad no es mas que la
consecuencia alcanzada por de la manipulacion necesaria de ciertos recursos

que encallan en la realizacion de un determinado objetivo o actividad.
Dimensiones

e Eficiencia

e Eficacia
Indicadores
Eficiencia

e Optimizacién

e Ejecucion de actividades
Eficacia

e Planificacion
e Recursos

e Personal
3.3. Poblacién y muestra

La poblacidn esta conformada por todos los trabajadores presentes en la
linea de produccién de sacos de polipropileno, tomandose en cuenta las areas
de extrusion, telares, laminado, conversion y el area de estampado. En tamafio

total de la poblacion esta conformado por 25 trabajadores.
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Tabla 2.
Poblacion total de los trabajadores presentes en la linea de produccion de la compafiia

Envases San Nicolas SAC.

Area N.° Trabajadores

Extrusién
Telares
Laminado

Conversién

w o1 W o o

Estampado
Total 25

Nota: Datos obtenidos del registro de trabajadores de la compafiia Envases San Nicolas SAC —
Linea de produccion

El muestreo fue no probabilistico por conveniencia, para el cual se

siguio los siguientes criterios:
Criterios de inclusion y exclusién

a. Personas que laboren més de 6 meses en la compafia Envases
San Nicolas SAC.

b. Trabajadores que tengan conocimiento del proceso productivo y
participen en cada una de las areas de produccion de sacos de

polipropileno de la compafiia Envases San Nicolas SAC.

La muestra estd con formada por los 25 trabajadores concernientes a la

linea de produccién.
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Tabla 3.
Muestra de los trabajadores presentes en la linea de produccion de la compafiia

Envases San Nicolas SAC.

Grupo Area N.° Trabajadores

Extrusion 8

Telares 6

Laminado 3

GE )

Conversion 5
Estampado 3

Total 25

Nota: Datos obtenidos del registro de trabajadores de la compafiia Envases San Nicolas SAC —
Linea de produccion

3.4.  Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad
Técnicas
Encuesta

Se realizaron preguntas clave a partir de los indicadores y dimensiones
de la variable productividad para posteriormente aplicarse un cuestionario a los
trabajadores de las distintas areas de la linea de produccion de la compafiia
Envases San Nicolas SAC.

Instrumento
Cuestionario

Se realizo un cuestionario conformado por 10 preguntas. El cuestionario
fue medido en la escala de Likert y fue aplicado a los trabajadores de las
diferentes areas de la linea de produccion de la compafiia Envases San Nicolas
SAC, para conseguir informacién acerca de los indicadores sefialados en

nuestras dimensiones de estudio.
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Tabla 4.
Baremos para medir la apreciacion de los trabajadores presentes en la linea de

produccion de la “Compaiiia Envases San Nicolas SAC” respecto a la productividad —
Chiclayo 2022.

4 6 10
EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
Alto 14 a 20 22a30 36 a 50
Medio 9a13 14a21 23a35
Bajo 4a8 6al3 10a22
MIN 4 6 10
MAX 20 30 50
Rango 16 24 40
Amp 5.333333333 8 13.33333333

Nota: Valores obtenidos de la operacionalizacion y puntuacion de los items. Elaborado por el autor.

Validez

La validez del instrumento dispuesto para la recopilacién de datos fue

evaluado por cuatro especialistas, con el grado minimo de magister.

Tabla 5.
Validez de los instrumentos por especialistas
.- Coeficiente de Calificacion
E iali r Instrumen .
specialista  Grado strumento Validez Global
- . . Validez muy
Especialistal Doctor Cuestionario 1
buena
- . . . Validez mu
Especialista 2 Magister Cuestionario 1 y
buena
- . . Validez mu
Especialista 3 Doctor Cuestionario 1 y
buena
- . . . Validez mu
Especialista 4 Magister Cuestionario 1 y
buena
Total 1 Validez muy

buena




Nota: El coeficiente de validez final es de 1 con una calificacién global de muy buena.
Confiabilidad

El coeficiente del Alfa de Cronbach, permitié conocer la confiabilidad
del cuestionario aplicado a los trabajadores de las distintas areas de la linea de
produccion en la compafiia Envases San Nicolds SAC. Donde se obtuvo una
confiabilidad aceptable y buena con un puntaje de 0.860.

3.5. Procedimientos de analisis de datos

Se aplico el cuestionario y se recolecto informacion acerca de la variable

productividad, luego se utilizaron técnicas para analizar los datos, tales como:

Estadistica Descriptiva: Se tabul6 la informacion obtenida mediante el
cuestionario y se aplico técnicas y procedimientos de la estadistica descriptiva,
con el proposito de analizar e interpretar los datos de manera numérica y/o
grafica. Segun Rustom (2012) afirmé que la estadistica descriptiva constituye
todas aquellas técnicas que permitan recolectar, presentar y analizar datos.

a) Recoleccion de datos

Para la recopilacion de datos de la variable productividad, asi como de
sus dimensiones de estudio, se recurrio a la aplicacion de un cuestionario. Para
esto, se identificd la poblacion objeto de investigacidn y posteriormente se tomo
una muestra de la misma, utilizando el muestreo no probabilistico por
conveniencia. Siendo la muestra de 25 trabajadores presentes en la linea de
produccién de la compafiia Envases San Nicolas SAC. Luego se procedio a la
aplicacion del instrumento en una fecha determinada, respetando la privacidad

de los datos recolectados.
b) Codificacion de datos

Para la codificacidon de datos se establecid un valor numérico a las

categorias de respuesta de los items, segun la escala de Likert, obteniendose la
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siguiente codificacion: Nunca=1; Casi nunca= 2; A veces=3; Casi siempre=4y
Siempre =5.

¢) Matriz de Datos

Se estructuro en una tabla los datos codificados, obteniéndose una
matriz de datos, tanto en el programa Excel como en el SPSS. Resultando una
matriz de datos representada en filas por los 25 trabajadores de la linea de
produccién y en columnas por los items de la variable productividad dividida

por dimensiones.
d) Validez y Confiabilidad

Se realizé la validez de contenido, a través de 4 jueces expertos,
posteriormente se aplico el instrumento a la muestra piloto para determinar el
coeficiente de alfa de Cronbach, el cual fue aceptable y bueno con un valor de
0.860. Posteriormente se redacté el Informe de validez y confiabilidad con su
respectiva ficha técnica del instrumento, donde se indica la estructura del

cuestionario y los niveles de calificacion del mismo.
e) Analisis de datos

Los datos se analizaron con el programa estadistico SPSS, obteniéndose
las tablas de frecuencias las cuales se presentaron siguiendo las normas APA

7ma edicion.

Los gréficos estadisticos se obtuvieron utilizando el programa
estadistico SPSS y el programa Excel, los cuales se presentaron siguiendo las
normas APA 7ma edicion.

Posteriormente se realizo6 el analisis de los resultados para redactar las
interpretaciones estadisticas, identificando las respuestas a los problemas

planteados.
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Estadistica Inferencial: Segin Rustom (2012) afirmé que la estadistica
inferencial engloba todas aquellas técnicas y procedimientos que se emplean
con la finalidad de conseguir deducciones sobre la conducta de una poblacion
basdndose en los datos de muestras tomadas. Por tanto, se realizo la
determinacion de la muestra utilizando las técnicas del muestreo, a través de
disefios muestrales no probabilisticos. Asi como la prueba de Hipotesis con

analisis Paramétricos y No Paramétricos.
3.6.  Criterios éticos
Segun la Universidad Sefior de Sipan (2022) en su Codigo de Etica en

investigacion, los criterios éticos a considerarse fueron los siguientes:

Consentimiento Informado y expreso
Los encuestados que participaron del cuestionario conocian plenamente
el fin de la informacion brindada. Asi como, la empresa conocia y acepto los

lineamientos de la investigacion participando de forma voluntaria.
Confidencialidad

La recoleccion de datos no implico la necesidad de registrar ninguin dato
personal de los trabajadores, ademéas se salvaguardo en todo momento la
informacidn obtenida por los encuestados, utilizando los datos solo para fines

provenientes de la investigacion.
Veracidad

Los datos obtenidos mediante la aplicacion del instrumento representan

informacidn valiosa, fidedigna e invariable.
3.7.  Criterios de rigor cientifico

Segun la Universidad Sefior de Sipan (2022) en su Cadigo de Etica en

investigacion, los criterios de rigor cientifico a considerarse fueron los siguientes:



Fiabilidad
El transito de la informacion y el empleo de la misma fue fiable, tanto

por parte de los encuestados como del investigador.

Validez
El instrumento fue validado y aprobado por expertos en el tema,
teniendo como finalidad que el instrumento cumpla con la recoleccion veraz de

informacion acerca de la variable de estudio.

Transferibilidad o aplicabilidad
Los alcances obtenidos en la investigacion servirdn como base para

otros estudios.
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IV. RESULTADOS

4.1. Determinar las tendencias histéricas de la productividad y su

dindmica en el afno 2022.
Produccidén

Para determinar la productividad del afio 2022 de la compafiia Envases
San Nicolas SAC, es necesario contar con la cantidad de produccién total por

mes para luego determinar la productividad por sus factores de produccion.

Tabla 6.
Produccion de sacos entre los meses de enero a setiembre
Mes Produccion (sacos)
Enero 1429129
Febrero 1429129
Marzo 1624638
Abril 1429129
Mayo 1563752
Junio 1563752
Julio 1429129
Agosto 1563752
Setiembre 1563752
Total 13596162

Nota: Envases San Nicolas SAC. Chiclayo - 2022.



Productividad por factores de produccion
a. [Factor Mano de obra
Horas — Hombre

Para establecer las horas — hombre laboradas mensualmente se tomo en
cuenta el total de horas trabajadas por dia por todos los trabajadores, siendo de
9 horas efectivas de lunes a sabado, considerandose el tiempo de refrigerio

diario.
Tabla 7.
Horas efectivas de trabajo al dia
Dia Inicio Termino  Refrigerio Horas efectivas
Lunes 08:00 18:30 01:30 09:00
Martes 08:00 18:30 01:30 09:00
Miércoles 08:00 18:30 01:30 09:00
Jueves 08:00 18:30 01:30 09:00
Viernes 08:00 18:30 01:30 09:00
Sabado 08:00 13:30 01:30 09:00
Total 54:00

Nota: Envases San Nicolas SAC. Chiclayo - 2022.

Para determinar las horas — hombre trabajadas por mes se respet6 los
feriados y dias festivos, asi como el domingo que es el dia de descansado de los
trabajadores presentes en el area de produccién de la compafiia. Los cuales son
25.
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Tabla 8.

Horas — hombre entre los meses de enero a setiembre

N.° de ]
Mes trabajador Horas Dias Horas -
s trabajadas/ dia trabajados/mes Hombre
Enero 25 9 24 5400
Febrero 25 9 24 5400
Marzo 25 9 27 6075
Abril 25 9 23 5175
Mayo 25 9 26 5850
Junio 25 9 26 5850
Julio 25 9 24 5400
Agosto 25 9 26 5850
Setiembre 25 9 26 5850
Total 50850

Nota: Envases San Nicolas SAC. Chiclayo - 2022.

Costo de mano de obra

Para determinar el costo de M.O. por area se calcul6 el sueldo de cada trabajador
para luego multiplicarlo por el nimero de trabajadores presentes en cada area.

Tabla 9.
Costo de mano de obra por area
Area N.° de trabajadores Sueldo Total, por area

Extrusion 8 S/1,600.00 S/12,800.00
Telares 6 S/1,400.00 S/ 8,400.00
Laminado 3 S/1,600.00 S/ 4,800.00
Estampado 3 S/1,800.00 S/5,400.00
Conversion 5 S/1,200.00 S/ 6,000.00

Nota: Envases San Nicol&s SAC. Chiclayo - 2022.



Para determinar el costo de la mano de obra por mes se considero el costo por rea, teniendo en cuenta la gratificacion

del mes de julio que equivale a un sueldo de los trabajadores.

Tabla 10.
Costo de mano de obra entre los meses de enero a setiembre
Mes Extrusion Telares Laminado Estampado Conversién Total
Enero S/12,800.00 S/8,400.00 S/4,800.00 S/5,400.00 S/ 6,000.00 37’4%/().00
Febrero S/ 12,800.00 S/8,400.00 S/4,800.00 S/5,400.00 S/ 6,000.00 37’4%/().00
Marzo S/12,800.00 S/8,400.00 S/4,800.00 S/5,400.00 S/ 6,000.00 37’4%/0_00
Abril S/12,800.00 S/8,400.00 S/4,800.00 S/5,400.00 S/ 6,000.00 37’4%/0_00
Mayo S/12,800.00 S/8,400.00 S/4,800.00 S/5,400.00 S/ 6,000.00 37’4%/0.00
Junio S/12,800.00 S/8,400.00 S/4,800.00 S/5,400.00 S/ 6,000.00 37’4%/0.00
Julio S/25,600.00 S/25,600.00 S/25,600.00 S/ 25,600.00 S/ 25,600.00 128,(?(/)0.00
Agosto S/12,800.00 S/8,400.00 S/4,800.00 S/5,400.00 S/ 6,000.00 37’4%/0.00
Setiembre S/ 12,800.00 S/8,400.00 S/4,800.00 S/5,400.00 S/ 6,000.00 37’4%/0.00

Nota: Envases San Nicolas SAC. Chiclayo - 2022.
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Productividad por factor mano de obra

Tabla 11.

Productividad por factor mano de obra entre los meses de enero a setiembre

Produccién x

Mes Produccion  Horas - Hombre Costo M.O. Produccion xH - H
Costo M.O.

Enero 1429129 5400 S/ 37,400.00 265 38
Febrero 1429129 5400 S/ 37,400.00 265 38
Marzo 1624638 6075 S/ 37,400.00 267 43
Abril 1429129 5175 S/ 37,400.00 276 38
Mayo 1563752 5850 S/ 37,400.00 267 42
Junio 1563752 5850 S/ 37,400.00 267 42
Julio 1429129 5400 S/ 128,000.00 265 11
Agosto 1563752 5850 S/ 37,400.00 267 42
Setiembre 1563752 5850 S/ 37,400.00 267 42
Promedio 1510685 5650 47467 267 37

Nota: Envases San Nicolas SAC. Chiclayo - 2022.
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Tendencia de la productividad por factor de mano de obra
Productividad por Hora — Hombre

Figura 2.

Tendencia de la productividad por hora — hombre entre los meses de enero a setiembre
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Nota: Datos obtenidos al dividir la produccidn total por mes entre las horas hombre trabajadas
mensual. Chiclayo - 2022.

Como se observa en la figura 2, la productividad por hora de trabajo
hombre al mes es relativamente estable. Sin embargo, se aprecia un pico alto en
el mes de abril y esto es que se obtuvo una mayor produccién de sacos de

polipropileno con menos dias trabajados al mes.
Productividad h-h (abril) = 1429129 / 5175 = 276

Esto significa que, en el mes de abril por cada dia de trabajo se produjo

276 sacos, en relacion a las horas hombre trabajadas.
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Figura 3.
Tendencia de la productividad por costo de mano de obra entre los meses de enero a

setiembre
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Nota: Datos obtenidos al dividir la produccion total por mes entre el costo de mano de obra
mensual. Chiclayo — 2022.

Como se observa en la figura 3, la productividad por costo de M.O. al
mes es relativamente estable. Sin embargo, se aprecia un pico bajo en el mes de
julio y esto se debe a la gratificacion de fiestas patrias. Lo que acrecentd el costo

por mano de obra.

Productividad costo M.O. (julio) = 1429129/ S/ 128,000.00 = 11

Esto significa que, en el mes de julio por cada sol invertido en M.O.

mensualmente se produjo 11 sacos.

Por tanto, se puede decir que, la productividad medida por el factor de
produccion M.O. fue positiva entre los meses comprendidos de enero a
setiembre, con una produccion promedio mensual de 267 sacos por hora

hombre y de 37 sacos promedio al mes por costo de mano de obra.
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b. Factor maquina
Hora — maquina

Para poder determinar el factor hora — maquina primero se establecié la

cantidad de méaquinas operativas presentes en la linea de produccion.

Tabla 12.
Cantidad total de maquinas presentes en la linea de produccién
Area Magquinaria
Extrusion 1
Telares 20
Impresora 1
Laminadora 1
Conversion 1
Total 24

Nota: Envases San Nicolas SAC. Chiclayo - 2022.

Para el célculo de las horas — maquinas trabajadas por mes se tomo en
cuenta el numero total de la maquinaria presente en la linea de produccién, por
el nimero de horas trabajadas por maquina al dia (el mismo tiempo de trabajo
que los operadores - 9 horas), tomandose un promedio de 2 horas de parada

méaquina al dia.



Tabla 13.

Horas — maquina entre los meses de enero a setiembre

Mes N.° de Horas Dias trabajados H - M trabajadas
maquinas trabajadas/dia / mes

Enero 24 7 24 4032
Febrero 24 7 24 4032
Marzo 24 7 27 4536
Abril 24 7 23 3864
Mayo 24 7 26 4368
Junio 24 7 26 4368
Julio 24 7 24 4032
Agosto 24 7 26 4368
Setiembre 24 7 26 4368
Total 37968

Nota: Envases San Nicolas SAC. Chiclayo - 2022.

Costos asociados a la maquinaria

Los costos mensuales vinculados a la maquinaria estan determinados por el
consumo de energia eléctrica 'y por los repuestos y piezas de las mismas. Dichos
costos son mostrados en la siguiente tabla, teniendo en cuenta que son costos

promedio por mes.

Tabla 14.
Costos mensuales asociados a la maquinaria
Criterio Costo promedio mensual
Energia eléctrica S/ 83,949.38
Repuestos S/ 15,000.00
Total S/ 98,949.38

Nota: Envases San Nicolas SAC. Chiclayo - 2022.
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Productividad por factor maquina

Tabla 15.
Productividad por factor maquina entre los meses de enero a setiembre
Costos
asociados a ~ Produccion
H-M Produccién
Mes Produccion ] la x Costo
trabajadas . XH-M o
maquinara Maquina
por mes
S/
Enero 1429129 4032 354 14
98,949.38
S/
Febrero 1429129 4032 354 14
98,949.38
S/
Marzo 1624638 4536 358 16
98,949.38
S/
Abril 1429129 3864 370 14
98,949.38
S/
Mayo 1563752 4368 358 16
98,949.38
) S/
Junio 1563752 4368 358 16
98,949.38
S/
Julio 1429129 4032 354 14
98,949.38
S/
Agosto 1563752 4368 358 16
98,949.38
S/
Setiembre 1563752 4368 358 16
98,949.38
Promedio 1510685 4218.66667 98949 358 15

Nota: Envases San Nicolas SAC. Chiclayo — 2022.



Tendencia de la productividad por factor maquina
Productividad por Hora — maquina

Figura 4.

Tendencia de la productividad por hora — maquina entre los meses de enero a setiembre
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Nota: Datos obtenidos al dividir la produccidn total por mes entre las horas de trabajo mensual
de la maquinaria. Chiclayo — 2022.

Como se observa en la figura 4, la productividad por hora de trabajo
maquina por mes es relativamente estable. Sin embargo, se aprecia un pico alto
en el mes de abril y esto se debe a que obtuvo una mayor produccién de sacos
de polipropileno con menos dias trabajados al mes, por tanto, menos horas de

maquinas operadas.
Productividad h-m (abril) = 1429129 / 3864 = 270

Esto significa que, en el mes de abril por cada dia de trabajo se produjo

270 sacos en relacion a las horas — maquina trabajadas.
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Productividad por Costos asociados a la maquinaria

Figura 5.
Tendencia de la productividad por los costos asociados a la maquinaria entre los
meses de enero a setiembre
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Nota: Datos obtenidos al dividir la produccion total por mes entre los costos mensuales
asociados a la maquinaria. Chiclayo — 2022.

Como se observa en la figura 5 la productividad por costos mensuales
vinculados a la maquinaria es relativamente estables. Sin embargo, se aprecia
un pico alto en el mes de marzo y esto se debe a dicho mes se logré incrementar
la cantidad de sacos producidos en relacion a los costos asociados a la

maquinaria.

Productividad costo - maquina(marzo) = 1624638 / S/ 98949.375 = 16

Esto significa que, en el mes de marzo por cada sol invertido mensualmente en

el funcionamiento de la maquinas se produjo 16 sacos.

Por tanto, se puede decir que, la productividad medida por el factor de
produccidén maquinaria, fue positiva entre los meses comprendidos de enero a
setiembre, con una produccion promedio mensual de 358 sacos por hora —
méaquinay de 15 sacos promedio al mes por costos asociados al funcionamiento

y mantenimiento de la maquinaria.
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c. Factor materia prima

La materia prima comprometida en la elaboracion de sacos, especialmente es el
polipropileno, después insumos como el masterbatch, carbonato de calcio,

estabilizador UV, puntura, alcohol isopropilico, etc.

Dichos costos de la materia prima son mostrados en la siguiente tabla, teniendo

en cuenta que son costos promedio por mes.

Tabla 16.
Costo promedio mensual de la meteria prima para la elaboracién de sacos
Materia prima Costo promedio mensual
Polipropileno S/ 578,767.90
Insumos S/ 64,983.90
Total S/ 643,751.80

Nota: Envases San Nicolas SAC. Chiclayo - 2022.

Productividad por factor materia prima

Tabla 17.

Productividad por factor maquina entre los meses de enero a setiembre

Costo promedio ., .
P Producciéon x materia

Mes Produccién mensual (materia .
prima) prima

Enero 1429129 S/ 643,751.80 2
Febrero 1429129 S/ 643,751.80 2
Marzo 1624638 S/ 643,751.80 3
Abril 1429129 S/ 643,751.80 2
Mayo 1563752 S/ 643,751.80 2
Junio 1563752 S/ 643,751.80 2
Julio 1429129 S/ 643,751.80 2
Agosto 1563752 S/ 643,751.80 2
Setiembre 1563752 S/ 643,751.80 2
Promedio 1510685 643752 2

Nota: Envases San Nicolas SAC. Chiclayo - 2022.

Tendencia de la productividad por factor materia prima
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Productividad por materia prima

Figura 6.

Tendencia de la productividad por hora — maquina entre los meses de enero a setiembre
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Nota: Datos obtenidos al dividir la produccidn total por mes entre el costo de materia prima
mensual. Chiclayo — 2022.

Como se observa en la figura 6, la productividad por costo de materia
prima por mes es relativamente estable. Sin embargo, se aprecia un pico alto en
el mes de marzo y esto se debe a que se obtuvo una mayor produccion de sacos
de polipropileno con menos costo en materia prima, esto se traduce en que en

el mes de marzo posiblemente hubo mucho menos desperdicios.
Productividad materia prima (marzo) = 1624638 / S/ 643,751.80=3

Esto significa que, en el mes de abril por sol invertido en materia prima

se produjo 3 sacos.

Por tanto, se puede decir que, la productividad medida por el factor de
produccion materia prima, fue positiva entre los meses comprendidos de enero
a setiembre, con una produccion promedio mensual de 2 sacos por sol invertido

en materia prima.
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4.2. ldentificar el estado actual de la dindmica del proceso Lean
Manufacturing en relacion con la productividad en la compafia Envases
San Nicolas SAC - Chiclayo, 2022.

Tabla 18.

Apreciacion de los trabajadores presentes en la linea de produccion de la “Compariia

Envases San Nicolas SAC” respecto a la dimension eficiencia de la variable

productividad.
Eficiencia
Trabajadores %
Alto 12 48%
Medio 10 40%
Bajo 3 12%
Total 25 100%

Nota: Datos obtenidos de la aplicacion del instrumento.

Figura 7.
Apreciacion de los trabajadores presentes en la linea de produccion de la “Compariia
Envases San Nicolds SAC” respecto a la dimension eficiencia de la variable

productividad.

EAlto @Medio @Bajo

Eficiencia

Nota: Datos obtenidos de la aplicacion del instrumento.
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La apreciacion de los trabajadores presentes en la linea de produccién
de la compafiia Envases San Nicolas SAC, respecto a la dimensién eficiencia
de la variable productividad indico que, el 48% del total de encuestados (12
trabajadores) considera la dimension eficiencia dentro de en un nivel alto, el
40% (10 trabajadores) considera esta dimension dentro de un nivel medio,
mientras que el 12% restante (3 trabajadores) considera la eficiencia de la
compaiiia en un nivel bajo. Por tanto, se puede decir que, segun la percepcion
de los trabajadores la eficiencia de la compariia Envases San Nicolas SAC, es
relativamente alta, debido a que, cada uno de los trabajadores presentes en la
linea de produccion tiene sus funciones bien definas, lo que permite que
cumplan con sus labores empleando la menor cantidad de recursos y medios.
Sin embargo, se podria mejorar notablemente la eficiencia de la compafiia, si
los ambientes de trabajo fueran mucho mas 6ptimos, es decir, si se trabajara en
espacios limpios y ordenandos el animo, compromiso y sobre todo el
rendimiento de los trabajadores aumentaria, ademas de que se reducirian

considerablemente las mermas y desperdicios del producto.

Tabla 19.
Apreciacion de los trabajadores presentes en la linea de produccion de la “Compariia
Envases San Nicolds SAC” respecto a la dimension eficacia de la variable

productividad.

Eficacia
Trabajadores %
Alto 11 44%
Medio 13 52%
Bajo 1 4%
Total 25 100%

Nota: Datos obtenidos de la aplicacion del instrumento.
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Figura 8.
Apreciacion de los trabajadores presentes en la linea de produccion de la “Compariia

Envases San Nicolds SAC” respecto a la dimension eficacia.
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Nota: Datos obtenidos de la aplicacion del instrumento.

La apreciacion de los trabajadores presentes en la linea de produccion
de la compariia Envases San Nicolas SAC, respecto a la dimensién eficacia de
la variable productividad indicé que, el 44% del total de encuestados (11
trabajadores) considera la dimension eficacia dentro de un nivel alto, el 52%
(13 trabajadores) como esta dimension dentro de un nivel medio, mientras que
el 4% restante (1) considera la eficacia de la compafiia en un nivel bajo. Por
tanto, se puede decir que, segun la percepcion de los trabajadores la eficacia de
la compafiia Envases San Nicolas SAC, se encuentra dentro de un nivel medio,
debido a, la parada recurrente en linea de la maquinaria y a la falta de
capacitacion de los operadores, lo cual limita en gran medida la realizacion y
cumplimiento de objetivos de la compafiia.
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Tabla 20.
Apreciacion de los trabajadores presentes en la linea de produccion de la “Compariia

Envases San Nicolas SAC" respecto de la variable productividad.

Productividad
Trabajadores %
Alto 10 40%
Medio 14 56%
Bajo 1 4%
Total 25 100%

Nota: Datos obtenidos de la aplicacion del instrumento.

Figura 9.
Apreciacion de los trabajadores presentes en la linea de produccion de la “Compariia

Envases San Nicolas SAC" respecto de la variable productividad.

BAlto @Medio DBajo

Productividad

Nota: Datos obtenidos de la aplicacidn del instrumento.
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La apreciacion de los trabajadores presentes en la linea de produccién
de la compafiia Envases San Nicolds SAC, respecto a la variable productividad
indico que, el 40% del total de los encuestados (10 trabajadores) considera la
variable productividad dentro de un nivel alto, el 56% (14 trabajadores)
considera esta variable dentro de un nivel medio, mientras que el 4% restante
(1 trabajador) considera la productividad de la compafiia dentro de un nivel
bajo. Por tanto, se puede decir que, segun la percepcion de los trabajadores la
productividad de la compafiia Envases San Nicolas SAC, se encuentra dentro
de un nivel medio. Sin embargo, se puede afectar de manera positiva esta
variable, con esfuerzos destinados a perfeccionar tanto los ambientes y areas de
trabajo mediante la pulcritud y el orden, asi como con planes de mantenimiento
que disminuyan las paradas en linea de la maquinaria, mejorando de esta

manera la eficiencia, la eficacia y por ende la productividad de la compafiia.

4.3. Elaborar y aplicar las fases de desarrollo productivo utilizando las
herramientas Lean Manufacturing 5S y TPM, como solucion a la

productividad de la compafia Envases San Nicolas SAC — Chiclayo, 2022.
Informacion general de la empresa

Envases San Nicolads SAC es una compafiia destinada a la manufactura
y venta de productos plasticos en especifico sacos de polipropileno. Fue
constituida y fundada el 02/05/2013, registrada dentro de las sociedades
mercantiles y comerciales como una Sociedad Anénima Cerrada con el RUC:
20539134150.
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Figura 10.

Compafiia Envases San Nicolas SAC.

Nota: Fabrica de sacos de polipropileno.

Figura 11.
Ubicacion de la compafiia Envases San Nicolas SAC.
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Mision: Somos una compariia fabricante de sacos de polipropileno,
comprometida con nuestro equipo humano, nuestros clientes, el medio
ambiente, la calidad, la mejora continua, y tecnologia de punta, que busca

satisfacer el mercado con productos de primer nivel.

Vision: Ser la compafiia lider en la fabricacion y comercializacion de
sacos de polipropileno, tanto a nivel nacional como internacional, siendo
reconocidos por nuestro espiritu innovador, mejora continua de procesos y

excelente servicio al cliente.
Valores

e Honestidad.

e Transparencia.

e Calidad.

e Innovacion.

e Trabajo en equipo.

e Responsabilidad social.
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Figura 12.

Organigrama general de la compafia Envases San Nicolas SAC.
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Nota: Envases San Nicolas SAC — Chiclayo 2022.

92



Tabla 21.

Analisis FODA de la compariia Envases San Nicolas SAC.

Fortalezas Debilidades

F1: Tecnologia de punta para la o
y D1: Falta de capacitacion a los
elaboracion de  sacos  de ]
) _ operarios.
polipropileno.

_ ] D2: Falta de orden e
F2: Mejora continua en los = )
. identificacion de herramientas
procesos de gestion y productos. )
Factores de trabajo.

internos ) D3: Carencia de orden y
F3: Local propio. o ) )
limpieza en las areas de trabajo.
D4: Existencia de tiempos
F4: Maquinaria propia. muertos por parada en linea de
la maguinaria.

o D5: Deficiencia en el uso de
F5: Conocimiento del rubro.

recursos.
Oportunidades Amenazas
Al: Vulnerabilidad ante el
O1: Apoyo econdmico privado.  ingreso de grandes
Factores competidores foraneos.

externos O2: Economia regional y nacional A2: Cambios en el entorno

dindmica y creciente. comercial.
O3: Posibilidad de exportacion.  A3: Nueva tecnologia
O4: Crecimiento del mercado. adquirida por la competencia

Nota: Andlisis situacional de la compafiia Envases San Nicol&s SAC. Chiclayo - 2022.
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Productos:

Sacos de polipropileno: Denominados también como lonas o costales.
Son envases mayormente manufacturados en formato rectangular, tejidos a base
de cintas de polipropileno, son bolsas abiertas por un extremo y existen varias

presentaciones dependiendo del tamafio y gramaje.

Figura 13.

Sacos de polipropileno de la compafiia Envases San Nicolas SAC.

R
i
L =

e
Nota:

Envases an Nicolas SAC. Chiclayo - 2022.
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Descripcion del proceso productivo de sacos de polipropileno

El proceso de produccién de los sacos de polipropilenos se desarrollan
3 etapas principales: La produccion de la cinta, la produccion del tejido y, por

ultimo, el acabado final de los sacos.
a. Produccion de la cinta
Extrusion

La materia prima homogenizada (polipropilenos més aditivos) ingresa a
la maquina extructora para someterse a labores de calor y posteriormente fluir
a través de un troquel que libera una pelicula de este material, el cual pasa a un
proceso de enfriamiento en una tina con agua tratada. Una vez fria, la pelicula
es dividida en cintas, que posteriormente con ayuda de unos rodillos son
sometidas a un proceso de tensado. En esta fase se determinan las

peculiaridades de la cinta, tales como el color y ancho.

Figura 14.

Ma&quina extructora Starlinger

: :

Nota: Envases San Nicolas SAC. Chiclayo - 2022.
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Para concluir con el proceso de extrusion las cintas son enrolladas
automaticamente en carretes, formando de esta manera bobinas de rafia de

polipropileno, las cuales se almacenan en cajas de plastico.

Figura 15.

Embobinadoras de la maquina extructora Starlinger

y e

;' B < ’ A'S_":“ s
Nota: Envases San Nicolas SAC. Chiclayo - 2022.

b. Produccion del tejido
Telares

En este proceso las bobinas de cinta procedentes del area de extrusion
son entretejidas de manera longitudinal (urdimbre) y horizontal (trama), dando

lugar a un tejido en forma de rollos de tela para la manufactura de sacos.
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Figura 16.

Maquina de telares Starlinger

Nota: Envases San Nicolas SAC. Chiclayo - 2022.
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Figura 17.

Rollos de tela para la fabricacion de sacos

1 b -
Nota: Envases San Nicolas SAC. Chiclayo - 2022.
c. Acabado de los sacos
Laminado

El proceso de laminado consiste en cubrir la tela tejida con un revestimiento
transparente de polipropileno con el propdésito de atribuir mayor resistencia al

producto. Este proceso es opcional, segun los requerimientos del cliente.
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Figura 18.

Maquina Laminadora Starlinger

Nota: Envases San Nicolas SAC. Chiclayo - 2022.

Impresion:

El proceso de impresion o estampado consiste en el grabado de los rollos de
tela tejida de polipropileno segun el disefio requerido por el cliente. Este disefio
puede ser impreso en una 0 ambas caras del saco. Este proceso también es

opcional, segun los requerimientos del cliente.
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Figura 19.

Maquina impresora Starlinger

=

Nota: Envases San Nicolas SAC. Chiclayo - 2022.

Conversion

En el proceso de conversion los rollos de tela tejida de polipropileno ya
impresos o blancos, se introducen a la maquina de conversion Ad- Star y se
procede al corte automatico de la misma, para posteriormente cocer el fondo
del producto (parche), dando lugar a los distintos tipos de sacos, de acuerdo al

largo requerido.
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Figura 20.

Maquina de conversién Ad - Star

e ——
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Aporte préctico
Fundamentacion del aporte préactico

El presente estudio se desarroll6 con el objetivo de acrecentar la productividad
de la compafia Envases San Nicolas SAC. Mediante la aplicacion de las
herramientas Lean Manufacturing tales como: 5S y TPM, ya que con estas
herramientas se mejorara lo puntos criticos que se encontraron en la compafiia,
tales como: la mala organizacion en el area de trabajo, el desorden, la falta de
limpieza y las paradas recurrentes de la maquinaria. Con ello haremos una

empresa mas competitiva en el mercado.
Objetivos del aporte

Incrementar la productividad de la compafia Envases San Nicolas SAC. con la

herramienta Lean Manufacturing: 5S.

Incrementar la productividad de la compafiia Envases San Nicolas SAC. con la
herramienta Lean Manufacturing: TPM.
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Directrices para alcanzar los objetivos

Tabla 22.
Directrices para alcanzar los objetivos
Dimensiones Objetivos Directrices
Implementar 1S — Clasificacion: Clasificar las herramientas de
trabajo frecuente segln su uso.
Implementar 2S — Orden: Ordenar y/o eliminar cajas, en un lugar
Incrementar la productividad de la adecuado dejando libre los pasadizos.
compafiia Envases San Nicolas Implementar 3S — Limpieza: Eliminar la suciedad de las
>3 SAC. con la herramienta Lean herramientas, maquinariay area de produccion.
Manufacturing: 5S. Implementar 4S — Estandarizacion: Mantener toda la empresa limpia
y ordenada.

Implementar 5S — Disciplina: Realizar un control en el cumplimiento

de las actividades de orden y limpieza de la compafiia.

Incrementar la productividad de la Desarrollar un programa de mantenimiento preventivo
compafia Envases San Nicolas o o

TPM ) Desarrollar un programa de mantenimiento predictivo
SAC. con la herramienta Lean

Manufacturing: TPM. Desarrollar un programa de mantenimiento correctivo

Nota: Tabla de directrices para alcanzar los objetivos de la propuesta.
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Programa de acciones

Tabla 23.

Programa de accion de la propuesta

Dimensiones  Objetivos Estrategias Directrices Acciones Responsable Periodicidad
Implementar 1S - Clasificacion: Realizar
Clasificar las herramientas de trabajo capacitaciones
frecuente seglin su uso. de
Incrementar la Implementar 2S — Orden: Ordenar y/o sensibilizacion
productividad eliminar cajas, en un lugar adecuado que describan la

5S

de la compafiia

Envases
Nicolas SAC.
con la

herramienta
Lean
Manufacturing:
5S.

San Implementar

la
herramienta
58

dejando libre los pasadizos.
Implementar 3S — Limpieza: Eliminar
la suciedad de las herramientas,
maquinaria y area de produccion.
Implementar 4S — Estandarizacion:
Mantener toda la empresa limpia y
ordenada.

Implementar 5S — Disciplina: Realizar
un control en el cumplimiento de las
actividades de orden y limpieza de la

compaiiia.

importancia de
la herramienta
55, con la
finalidad de
motivar y
comprometer a
los trabajadores
a desarrollar las
cinco fases que
comprende esta

herramienta.

Capacitador

(investigador)

Trimestral
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TPM

Desarrollar un programa
Incrementar la o
o de mantenimiento
productividad o
» predictivo
de la compariia

Desarrollar un Desarrollar un programa

Envases  San o
o programa de de mantenimiento
Nicolas SAC. o )
Mantenimiento preventivo
con la _
_ productivo
herramienta
total (TPM) Desarrollar un programa
Lean o
) de mantenimiento
Manufacturing: )
correctivo
TPM.

Realizar

capacitaciones de
orientacion a los
operadores sobre
el uso,
funcionamiento y
mantenimiento de
cada una de las
maquinas del
proceso

productivo

Capacitador

(investigador)

Semestral

Nota: Tabla de programa de acciones de la propuesta.
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Presupuesto

Tabla 24.
Presupuesto de la propuesta
) ] o Presupuesto
Estrategias Acciones Periodicidad
mensual
Realizar capacitaciones de
sensibilizacion que
describan la importancia de
la herramienta 5S,
Implementar la con el proposito de motivar  Trimestral:
) S/1,500.00
herramienta5S y comprometer a los S/ 4500
trabajadores a desarrollar
las cinco fases que
comprende esta
herramienta.
Realizar ~ sesiones  de
Desarrollarun y
orientacion a los
programa de
o operadores sobre el uso y Semestral:
Mantenimiento ) ) S/500.00
_ funcionamiento de cada S/ 3000
productivo o
una de las maquinas del
total (TPM) )
proceso productivo
Total, del presupuesto mensual S/ 2,000

Nota: Tabla de la descripcion del presupuesto de la propuesta.
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Sistema de control

Tabla 25.
Sistema de control e indicadores
) ) ) Medios de Indicadores
Dimensiones Acciones Responsable o
control de medicién
Realizar
capacitaciones de
sensibilizacion  que
describan la
(N° de

importancia de la

herramienta 5S,

capacitaciones
Programa de
Jefe de concretadas/N°

5S con la finalidad de capacitaciones N
_ produccion de
motivar y anual o
capacitaciones
comprometer a los
) programadas)
trabajadores a
_ *100
desarrollar las cinco
fases que comprende
esta herramienta.
Realizar sesiones de
o (N° de
orientacion a los o
capacitaciones
operadores sobre el Programa de
_ ) o Jefe de concretadas/N°
TPM uso y funcionamiento capacitaciones

de cada una de las
maquinas del proceso

productivo

produccion de
anual o
capacitaciones
programadas)

*100

Nota: Tabla del sistema de control e indicadores.
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4.4. Valorar comparativamente los estados iniciales y finales de la productividad
en la compafiia Envases San Nicolads SAC - Chiclayo, 2022.

Tabla 26.
Estadisticos de la productividad en la empresa Envases San Nicolas S.A.C. -Chiclayo, en el
pretest.
Estadisticos
Eficiencia Eficacia Productividad
Vaélido 25 25 25
\ Perdidos 0 0 0
Media 12,64 20,56 33,2
Desv. Desviacion 2,307 2,518 4,628
Minimo 8 13 21
Méaximo 15 23 38

Nota: valores obtenidos del andlisis descriptivo de los datos del pretest en el afio 2022.

Del total de los encuestados se pudo deducir estadisticamente que la calificacion
media de la dimension eficiencia fue de 12,64 puntos con una oscilacion de 2,3 puntos,

lo que ubica a esta dimension dentro de un nivel medio en el pretest.

Para la dimension eficacia se pudo deducir estadisticamente que la calificacién
media fue de 20,56 puntos con una oscilacion de 2,5 puntos, lo que ubica a esta

dimensién dentro de un nivel medio en el pretest.

Asi mismo, para la variable productividad se pudo deducir estadisticamente que
la calificacion media fue de 33,20 puntos con una oscilacion de 4,6 puntos, lo que ubica

a la variable general dentro de un nivel medio en el pretest.
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Tabla 27.
Estadisticos de la productividad en la empresa Envases San Nicolas S.A.C. -Chiclayo, en el

postest.

Estadisticos

Eficiencia Eficacia Productividad
Vaélido 25 25 25
Perdidos 0 0 0
Media 17,8 22,4 40,2
Desv. Desviacion 3,136 2,217 5,14
Minimo 12 18 31
Maximo 20 25 45

Nota: valores obtenidos del andlisis descriptivo de los datos del postest en el afio 2022.

Del total de los encuestados se pudo deducir estadisticamente que la calificacién
media de la dimensién eficiencia fue de 17,80 puntos con una oscilacion de 3,1 puntos,

lo que ubica a esta dimension dentro de un nivel alto en el postest.

Para la dimension eficacia se pudo deducir estadisticamente que la calificacion
media fue de 22,40 puntos con una oscilacion de 5,1 puntos, lo que ubica a esta

dimensidon dentro de un nivel alto en el postest.

Asi mismo, para la variable productividad se pudo deducir estadisticamente que
la calificacion media fue de 40,20 puntos con una oscilacion de 5,1 puntos lo que ubica

a esta variable dentro de un nivel alto en el postest.
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Figura 21.

Comparativo por dimensiones del pretest y postest.

Promedio

Eficiencia Eficacia
mPre 12.64 20.56

m Pos 17.8 22.4

Nota: valores obtenidos del analisis descriptivo de los datos del pretest y postest en el afio 2022.

En lafigura 21, se observa que el promedio de la dimensidn eficiencia es de 12,64
que corresponde a un nivel medio, comparado con los resultados del postest con un valor
promedio de 17,80 que corresponde a un nivel alto. Mientras en la dimension eficacia se
observa un valor promedio de 20,56 que corresponde a un nivel medio y en el postest un

valor de 22,40 que corresponde a un nivel alto.
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Figura 22.

Comparativo de la variable productividad del pretest y postest.

45
40
35
30
25
20
15
10

5

0

Promedio

Productividad
B Pre 33.2

mPos 40.2
Nota: valores obtenidos del analisis descriptivo de los datos del pretest y postest en el afio 2022.

En la figura 22, se observa que el promedio de la variable productividad es de
33.20 que corresponde a un nivel medio, comparado con los resultados del postest con

un valor promedio de 40,20 que corresponde a un nivel alto.

Por tanto, después de la aplicacion de las herramientas lean Manufacturing tales
como: 5S Y TPM, se observa una mejora en la percepcion de los trabajadores de la
compafiia Envases San Nicolads SAC, acerca de la productividad, pasando de un nivel
medio a un nivel alto en sus dimensiones eficiencia y eficacia, asi como en la variable

general.
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4.5. Demostrar la influencia de un plan de mejora basado en herramientas Lean
Manufacturing para acrecentar la productividad en la compafia Envases San
Nicolas SAC.

Para comprobar la normalidad del conjunto de datos obtenidos se utilizo la Prueba

de Normalidad — Shapiro Wilk, por ser una muestra menor a 50 unidades de estudio.
A. Grupo experimental:

. Prueba de Hipdtesis de Normalidad (GE)- Shapiro-Wilk

1. Formulacion de la hipotesis:

Ho: La variable productividad y sus dimensiones eficiencia y eficacia en la
poblacidn tienen distribucion normal, en el pretest y postest.

Hi:: La variable productividad y sus dimensiones eficiencia y eficacia en la

poblacién no tienen distribucién normal, en el pretest y postest.
2. Nivel de significancia

o=20,05

3. Estadistico de la prueba:

Tabla 28.
Pruebas de Normalidad de la variable Productividad y sus dimensiones (Pretest-Postest) en el

Grupo Experimental.

Kolmogoérov-Smirnov Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig.  Estadistico gl Sig.
Eficiencia

0,202 25 0,010 0,833 25 0,001
pretest
Eficacia

0,212 25 0,005 0,786 25 0,000
pretest
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Productividad

0,209 25 0,006 0,857 25 0,002
pretest
Eficiencia

0,285 25 0,000 0,687 25 0,000
postest
Eficacia

0,247 25 0,000 0,864 25 0,003
postest
Productividad

0,244 25 0 0,771 25 0,000
postest

Nota: a. Correccidn de significacion de Lilliefors
4. Regla de decision

En latabla 27, se observa la prueba de normalidad de la variable productividad y
sus dimensiones eficienciay eficacia en el Pretest y Postest. La prueba Shapiro Wilk nos
da seis significaciones asintoticas menores que 0,05; por lo cual rechazamos la hipotesis

nula Ho y aceptamos la hipétesis alterna Hs.
Conclusién:

Por tanto, “La variable productividad y sus dimensiones eficiencia y eficacia en

la poblacién no tienen distribucion normal, en el pretest y postest”.

Con los resultados obtenidos de No Normalidad en los datos, se utilizara Pruebas

No Paramétricas para la comprobacion de la Hipotesis.
. Prueba de Hipotesis para el Grupo Experimental-Wilcoxon
1. Hipotesis estadisticas

Ho: No existe diferencia entre los promedios del pretest y postest de la productividad y

sus dimensiones eficiencia y eficacia

H.: Si existe diferencia entre los promedios del pretest y postest de la productividad y

sus dimensiones eficiencia y eficacia
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2. Nivel de significancia
o =0,05

3. Estadistico de Prueba

Tabla 29.
Prueba de Wilcoxon a de la productividad y sus dimensiones eficiencia y eficacia en el pretest
y postest.
Eficiencia Eficacia Productividad
Z -4,021° -2,673° -3,770°
Sig. asintética(bilateral) 0,000 0,008 0,000

Nota: a. Prueba de rangos con signos de Wilcoxon. b. Se basa en signos negativos.

4. Regla de decision

Como obtenemos valores de p=0,000 para la dimension eficiencia y para la
dimensién eficacia p=0,008, asi mismo para la productividad p=0,000; que son menores

al nivel de significancia o = 0,05, se decide que rechazamos la Ho y aceptamos la Hi.

Conclusion:

“Si existe diferencia entre los promedios del pretest y postest de productividad y sus
dimensiones eficiencia y eficacia, por lo cual el plan de mejora Lean Manufacturing que
tenga en cuenta el conjunto de herramientas 5S y TPM, incrementa la productividad de

la empresa Envases San Nicolas S.A.C. — Chiclayo — 2022”.
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V. DISCUCION

A través de la muestra de estudio se logré responder los objetivos planteados en
la investigacion, obteniendo resultados por cada dimension de la variable productividad,
asi como un resultado general de la misma, lo que permitié obtener hallazgos del estudio,

los cuales se discutieron de la siguiente manera:

En primer lugar, se determiné la tendencia historica de la productividad y su
dindmica en la compafiia Envases San Nicolds SAC, basandose en factores de
produccidn tales como el factor hombre, maquina y materia prima. Obteniéndose entre
los meses de enero a setiembre un nivel de productividad positivo y estable. Sin embargo,
a pesar de determinarse una productividad positiva, debido a que, no se incurrieron en
pérdidas de produccion que significasen dafios econdmicos, la productividad durante
nueves meses no tuvo un incremento realmente significativo que representase una mejora

del rendimiento de la empresa o una mejor utilizacion de los recursos.

Al respecto, Olivera (2016) menciond que para ser una compafiia competitiva
dentro de cualquier industria es imperante aprovechar de manera éptima y eficaz los
recursos gue esta posea, con el proposito de aminorar los tiempos de manufactura, costes
de fabricacion, etc. Y al mismo tiempo ser capaz de cumplir con los requerimientos del
mercado. Por lo cual, se hace imprescindible implementar estrategias de mejora
constante enfocadas en perfeccionar los procesos productivos, asi como, sistemas de
gestidn que orienten la utilizacion de los recursos, lo que genera una cultura de eficiencia
productiva, sefialo Verdugo (2021). Por su parte, Delgado (2016) mencioné que es
imperante para una empresa conocer las actividades que realmente generan valor al
producto o servicio final que ofrecen, asi como las que no, con la finalidad de incrementar

su eficiencia productiva.

Posteriormente se diagnostico el estado actual del proceso Lean Manufacturing
en relacion a la productividad de la compafiia Envases San Nicolas SAC, evidenciandose
que la percepcion de los trabajadores presentes en la linea de produccion, ubica la

productividad en un nivel medio (56%). Esto debido, a la carencia de limpieza y orden
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en las areas de trabajo, lo que ocasiona muchas veces mermas y desperdicios del

producto.

Al respecto, Castro (2019) en su investigacion acerca de la productividad en una
organizacion destinada a la elaboracion de calzado, implementd la herramienta 5S para
mejorar los ambientes de trabajo mediante el orden y la pulcritud, consiguiendo una
disminucion en la busqueda de herramientas y materia prima, ademas de reducir
notablemente los tiempos de inactividad o tiempos muertos en el area de produccion. Asi
mismo, evitar incurrir en actividades no esenciales o sobre procesos que limiten la

capacidad de satisfacer la demanda del mercado, sefial6 Guerra (2020).

Por otro lado, la parada recurrente en linea de la maquinaria y la falta de
capacitacion de los operadores, también resulta ser una limitante para la compafiia

Envases San Nicolas SAC.

Al respecto, Pachacama (2019) en su investigacion basada en perfeccionar la
productividad de una organizacion destinada a la fabricacion de griferia, implemento
planes de mantenimiento productivo total (TPM) para la maquinaria, mejorando de esta
forma los tiempos de ciclo en cada proceso, reduciendo drasticamente el tiempo de
despacho de su producto de veintiuno a 7 dias. Asi mismo, Estrada (2019) sefial6 que un
6ptimo mantenimiento de la maquinaria permite de cierta forma estandarizar las labores
de produccién y de aumentar el rendimiento productivo de la misma con mas horas
maquina trabajadas, lo que repercute positivamente y proporcionalmente en el
rendimiento de los operadores, quienes son parte fundamental y primordial de una
organizacion, constituyendo el recurso humano de la misma. Por tanto, para obtener
mejoras sistematicas en los procesos de produccion, con resultados sostenibles y
rentables es imprescindible que los trabajadores estén alineados y sobre todo
comprometidos con los objetivos de la empresa, para esto se les debe reconocer como un
factor determinante de la productividad y se les debe capacitar en pro de la misma,
evitando de esta manera la alta rotacion en puestos de trabajo, sefial6 Reales (2019).

En consecuencia, se elaboré un plan de mejora Lean Manufacturing basado en

herramientas 5S Y TPM, como solucidn a la productividad de la compafiia Envases San
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Nicol&s SAC. Siendo estas herramientas esenciales para resolver lo puntos criticos que
se encontraron dentro la empresa, tales como: la mala organizacion en el &rea de trabajo,

el desorden, la falta de limpieza y las paradas recurrentes de la maquinaria.

Por tanto, se propuso como solucién al desorden y la falta de limpieza de los
espacios y areas de trabajo de la compafiia la aplicacion de la herramienta denominada
5S, siguiendo las siguientes directrices:

Para la implementacion 1S — Clasificacion: se determind clasificar las

herramientas de trabajo frecuente segun su uso.

Para la implementacién 2S — Orden: se determiné ordenar y/o eliminar cajas, en

un lugar adecuado dejando libre los pasadizos.

Para la implementacion 3S — Limpieza, se determind eliminar la suciedad de las

herramientas, maquinaria y area de produccion.

Para la implementacion 4S — Estandarizacion: se determiné mantener toda la

empresa limpia y ordenada.

Para la implementacion 5S — Disciplina: se determiné realizar un control en el

cumplimiento de las actividades de orden y limpieza de la compafiia.

Al respecto, Rosario (2017) menciond que la adaptacion de herramientas 5S, no
solo mejoran visualmente la apariencia de una empresa, volviéndola méas ordenada y
limpia, sino que, también enriquece los procesos productivos, permitiendo aprovechar
Optimamente cada recurso, posibilitando de esta manera aumentar el rendimiento y
compromiso de los trabajadores, asi como la competitividad de la organizacion. Por
tanto, para el desarrollo de esta herramienta se ejecutd una capacitacion de
sensibilizacion con la finalidad de exponer a los trabajadores presentes en el area de
produccidn de la compafiia, la importancia de la herramienta 5S, teniendo el objetivo de

motivarlos y comprometerlos a desarrollar las cinco fases que comprende la misma.

Asi mismo, ante el problema de la parada recurrente de la maquinaria se propuso

como solucion un programa de mantenimiento productivo total (TPM), siguiendo las
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siguientes directrices: desarrollar un programa de mantenimiento preventivo, predictivo
y correctivo. Al respecto, Estrada (2019) mencioné que la aplicacion de la herramienta
TPM permite evitar fallos inesperados de la maquinaria, lo que posibilita que estan
trabajen mas horas y asi la empresa pueda responder de manera eficiente a la demanda
del mercado. Por tanto, para el desarrollo de esta herramienta se ejecutd capacitaciones
de orientacién a los operadores sobre el uso, funcionamiento y mantenimiento de cada
una de las maquinas del proceso productivo. Por su parte, Reyes (2021) mencioné que
la aplicacion de herramientas capaces de reducir las dificultades localizadas dentro de la
compaifiia como las de mantenimiento continuo de la maquinaria, permite mejorar los
tiempos de gestion en los procesos y el rendimiento productivo de cualquier
organizacion, evitando intervenciones técnicas correctivas, paradas inesperadas de las

maquinas y ademas refuerza la cooperacion de los trabajadores.

Posteriormente se realizé una valoracion comparativa acerca de los estados
iniciales y finales de la productividad de la compafiia Envases San Nicolas SAC, después
de la aplicacion de las herramientas lean Manufacturing: 5S y TPM obteniéndose una
mejora considerable, en relacion a la percepcion de los trabajadores presentes en la linea

de produccion, pasando de un nivel medio a un nivel alto.

Al respecto, Rodriguez (2018) menciond que la utilizacion de metodologias enfocadas
en optimizar las fases de produccion aumenta el rendimiento y productividad de una
empresa, reduciendo desperdicios en el proceso. Por su parte, Cadena (2018) mencion6
que un plan de perfeccionamiento, optimiza el control de los procesos de produccion,
estandarizando los mismos, reduciendo costos y aprovechando eficazmente los recursos,

lo que genera un mayor rendimiento productivo para cualquier organizacion.

Finalmente, y, por tanto, se demostrd la influencia y efecto positivo que tiene un
plan de mejora basado en herramientas lean Manufacturing en la productividad de la
comparfiia Envases San Nicolas SAC, existiendo una diferencia entre los promedios del
pretest y postest, incrementado la productividad con sus dimensiones eficiencia y

eficiencia.
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Al respecto, Amand et al. (2017) mencion6 que la implementacién de herramientas de
perfeccionamiento en los procesos productivos de una empresa tiene una influencia
positiva dentro de la misma, disminuyendo costos de produccidn, mermas, desperdicios,
tiempos muertos e incluso representa una mejora en el ambiente laboral, todo esto encalla
en un incremento de la productividad. Por su parte, Ferndndez (2021) menciond que
implementar herramientas que permitan estandarizar el trabajo y los procesos, son
imprescindibles para que una empresa sea capaz de satisfacer la demanda o

requerimientos del mercado de manera eficaz, eficiente y sobre todo competitiva.
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VI.

CONCLUSIONES

Se demostré que la aplicacion de un plan de mejora Lean Manufacturing basado
en herramientas 5S y TPM, incrementa la productividad de la compafiia Envases
San Nicolas S.A.C, en relacion a la percepcion de los trabajadores presentes en
la linea de produccién con una significacion asintética p=0,000; lo que permitio
aceptar la hipdtesis de investigacion.

Se determino la tendencia historica de la productividad y su dindmica en la
compaiiia Envases San Nicolds SAC, basandose en factores de produccion tales
como: la mano de obra, la maquinaria y la materia prima. Respecto al factor de
produccién mano de obra, la productividad fue positiva entre los meses
comprendidos de enero a setiembre, con una produccion promedio mensual de
267 sacos por hora - hombre y de 37 sacos promedio al mes por costo de M.O.
Asi mismo, se puede decir que, la productividad medida por el factor de
produccidén maquinaria, fue positiva entre los meses comprendidos de enero a
setiembre, con una produccion promedio mensual de 358 sacos por hora —
maquina y de 15 sacos promedio al mes por costos asociados al funcionamiento
y mantenimiento de la maquinaria. Por Gltimo, se determind que, la productividad
medida por el factor de produccion materia prima, fue positiva entre los meses
comprendidos de enero a setiembre, con una produccién promedio mensual de 2

sacos por sol invertido en materia prima.

Se diagnostico el estado actual de la dinamica del proceso Lean Manufacturing
en relacion a la productividad de la compafila Envases San Nicolas SAC,
obteniéndose un nivel de productividad medio, con un valor porcentual del 56%
en relacion a la percepcion de los trabajadores presentes en la linea de produccion
de la compafiia. Respecto a la dimension eficiencia el 48% del total de
trabajadores considera que la dimension eficiencia dentro de en un nivel alto, el
40% considera esta dimension dentro de un nivel medio, mientras que el 12%
restante considera la eficiencia de la compafiia en un nivel bajo. Por otro lado, en

la dimension eficacia el 44% del total de trabajadores considera la dimension
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eficacia dentro de un nivel alto, el 52% dentro de un nivel medio, mientras que

el 4% restante considera la eficacia de la compafiia en un nivel bajo.

Se elabor6 y aplico un plan de mejora Lean Manufacturing basado en
herramientas 5S y TPM, como solucion a la productividad de la compafiia
Envases San Nicolds SAC. La herramienta 5S permitié desarrollar un conjunto
de labores que posibilito la ejecucion de un trabajo optimo mediante areas de
trabajo organizadas, ordenadas y limpias. Mientras la herramienta TPM
(Mantenimiento productivo total) permitié reducir fallas en la maquinaria y
paradas inesperadas en linea de produccion.

. Se valor6 comparativamente los estados iniciales (pretest) y finales (postest) de
la productividad en la compafiia Envases San Nicolas SAC, obteniéndose que el
puntaje promedio de la dimension eficiencia en el pretest fue de 12,64 puntos
correspondiente a un nivel medio, mientras que en el postest mejoro a un nivel
alto con un valor promedio de 17,80 puntos. Asi mismo, para la dimensién
eficacia se obtuvo en el pretest un valor promedio de 20,56 puntos
correspondiente un nivel medio y en el postest un valor de 22,40 puntos que
corresponde a un nivel alto. Por tanto, para la variable productividad se obtuvo
un valor promedio en el pretest de 33.20 puntos correspondiente a un nivel medio

y en el postest con un valor promedio de 40,20 que corresponde a un nivel alto.
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VII.

RECOMENDACIONES

Se recomienda a los dirigentes de la compafiia Envases San Nicolds SAC,
concientizar y capacitar constantemente a los trabajadores, con el propoésito de
instaurar una cultura de mejoramiento continuo, basada en herramientas Lean
Manufacturing que incrementen de manera incesante la productividad de la

misma.

Para perfeccionar e incrementar la productividad de la compafiia Envases San
Nicolas SAC, en el corto plazo, se recomienda al jefe de produccion gestar una
adecuada utilizacion de los recursos y factores de produccion, tales como: la
mano de obra, la maquinaria y la materia prima, reduciendo de esta manera
mermas mediante la optimizacion de los espacios de trabajo, asi mismo,
programas de mantenimiento productivo que disminuyan las fallas en linea de la

maquinaria.

Se recomienda al jefe de produccion de la compafiia Envases San Nicolas SAC,
que implemente un plan de mejora Lean Manufacturing basado en herramientas
5S y TPM para obtener mejores niveles de percepcion de los trabajadores acerca
de la productividad de la empresa.

Para la implementacion del plan de mejora Lean Manufacturing basado en
herramientas 5S y TPM como solucién a la productividad se recomienda a la
gerencia brindar el respaldo correspondiente para el desarrollo del mismo,
ademas del compromiso de todos los trabajadores, con la finalidad de que todos
los involucrados sean responsables del progreso de la productividad de la

compafiia.

Para valorar las diferencias y progresos de la productividad tras la aplicacion del
plan de mejora Lean Manufacturing basado en herramientas 5S y TPM, se
recomienda al jefe de produccion realizar auditorias internas posteriores a la

implementacion del plan de mejoramiento.
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ANEXOS

ANEXO N.° 1: OPERACIONALIZACION DE VARIABLES
Variable de | Definicién | Definicion . . . - Valores| Tipo de Escala
) ) Dimensiones| Indicadores ltems Instrumentos | .. . de
estudio conceptual |operacional finales | variable L
medicion
¢Los trabajadores de la
linea de  produccion
trabajan en un ambiente
Chiavenato fisico optimo? (limpieza,
(2087):[_ " Optimizacién | 0rden, iluminacion, etc.).
productivida , ] ;
No es més que (,E,n _qué medida _Ias
la _ maquinas y  equipos
consecuencia Indlcador_ o permiten  mejorar la
alcanzada por que permite| Eficiencia eficiencia productiva?
Ia conocer el Estan bien definidas |
Dependiente: | manipulacién uso de ? o Ieg e(;nl > 35 Baja
Pro%uctividad neces%ria de recursos de Iunmotr)]e_sde ca?auno €| Cuestionario | Media | Cualitativa| Ordinal
Cirtos la compafifa S 0s trabajadores? Alta
Envases San Ejecucion de | . did q
recursos que Niicolas actividades |[¢En que medida Ud.
encallan en la SAC cumple con sus labores
realizacion de ' utilizando menor cantidad
un de recursos?
determinado
253?\};;2 q 0 ¢Considera que se
Eficacia Planificacion cumplen los objetivos
propuestos en el plan de
trabajo?
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Recursos

¢Cree que se debe contar
con mayor cantidad de
trabajadores para elevar el
nivel de productividad de
la empresa?

¢En qué medida considera
Ud. que las fallas de las
maquinas  afectan la
productividad?

Personal

¢Trabaja en equipo para
generar mayor
productividad?

¢En qué medida utiliza sus
habilidades profesionales
para mejorar su
productividad en la
empresa?

¢En qué medida esta
dispuesto a ser capacitado
para mejorar la
productividad de la
empresa?
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Varlablfe de Definicion conceptual Def'n'F'On Dimensiones| Indicadores Actividades
estudio operacional

Clasificar las
Clasificacion | herramientas de trabajo
frecuente seguin su uso.
Ordenar y eliminar
Orden cajas, en un Iu_gar
Plan de mejora: Segun adecuado dejando libre

Hernandez (2020), es una los pasadizos.
herramienta enfocada en despegar Eliminar la suciedad de
el proceso de mejora constante en Limpieza las herramientas,
una organizacion, identificando las 5S maquinaria y area de

areas de mejora, para produccion.
posteriormente determinar los Mantener toda la
objetivos que se proponen lograr y | Implementacion Lean Estandarizacion |empresa  limpia vy
Independiente: plantear las acciones para Manufacturing ordenada.

Plan de mejora
de herramientas
Lean
Manufacturing

conseguirlos, junto con los
responsables de las mismas.

Lean Manufacturing: Segun
Padilla (2010) es un
conglomerado de herramientas
concebidas por la empresa Toyota
que se encargan de perfeccionar
los procedimientos operantes de
cualquier industria, con la
finalidad de disminuir el
desperdicio.

basado en
herramientas 5S y

TPM en la compaiiia
Envases San Nicolas

SAC.

Disciplina

Realizar un control en
el cumplimiento de las
actividades de orden y

limpieza de la
compaiiia.
Desarrollar un
Mantenimiento | programa de
predictivo mantenimiento
predictivo
Desarrollar un
TPM Mantenim_iento programa_ de
preventivo | mantenimiento
preventivo
Desarrollar un
Mantenimiento | programa de
correctivo mantenimiento
correctivo
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ANEXO N.° 2: MATRIZ DE CONSISTENCIA

Formulacion del problema

Objetivo / Hipdtesis

Técnicas e instrumentos

Problema general: Objetivo general: Técnicas:
Deficiencias en la aplicacién de
herramientas Lean Manufacturing | Demostrar la influencia de un plan de mejora basado en herramientas
limitan la productividad de la|Lean Manufacturing para incrementar la productividad en la compafiia
comparfiia Envases San Nicolas SAC — | Envases San Nicolas SAC — Chiclayo — 2022.
2022.
Problemas especificos Objetivos especificos
a. Determinar las tendencias histdricas de la productividad y su
dinamica en el afio 2022.
b. Identificar el estado actual de la dindmica del proceso Lean Encuesta
Manufacturing en relacion con la productividad en la compafiia Envases
a.  ¢Cual sera la tendencia historica | San Nicolas SAC - Chiclayo, 2022.
de la productividad en la compafiia
Envases San Nicolas SAC en el afio|c.  Elaborary aplicar las fases de desarrollo productivo utilizando las
20227 herramientas Lean Manufacturing 5S y TPM, como solucién a la
productividad de la comparfiia Envases San Nicolds SAC — Chiclayo,
2022.
d.  Valorar comparativamente los estados iniciales y finales de la
productividad en la compafiia Envases San Nicolas SAC - Chiclayo,
2022.
Hipatesis general Instrumentos:

b.  ¢Cual sera el estado actual de la
dindmica del proceso Lean
Manufacturing en relacion a la
productividad de la compafiia Envases
San Nicolas SAC — Chiclayo, 2022?

Si se implementa un plan de mejora Lean Manufacturing que tenga en
cuenta el conjunto de herramientas 5S y TPM, entonces se incrementara
la productividad de la compafiia Envases San Nicolas SAC — Chiclayo
—2022.

Hipotesis especificas

Cuestionario
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c. ¢Como sera un plan de mejora
Lean Manufacturing basado en
herramientas 5S y TPM relacionado a
la productividad de la compafiia
Envases San Nicolas SAC - Chiclayo,
20227

a. Latendencia histérica de la productividad es positiva en la compafiia
Envases San Nicolas SAC el afio 2022.

b. El estado actual de la dindmica del proceso Lean Manufacturing es
medio, en relacion a la productividad de la compafiia Envases San
Nicolas SAC — Chiclayo, 2022.

d. ¢Existira  una  diferencia
estadisticamente significativa entre los
resultados obtenidos en el pretest y
postest de la percepcion de los
trabajadores sobre las herramientas
Lean Manufacturing 5S y TPM para
mejorar la productividad de la
compafiia Envases San Nicolas SAC —
Chiclayo, 2022?

c. Un plan de mejora Lean Manufacturing tendra en cuenta las
herramientas 5S y TPM en la compafiia Envases San Nicolas SAC -
Chiclayo, 2022.

d. Si existe una diferencia estadisticamente significativa entre los
resultados obtenidos en el pretest y postest de la percepcion de los
trabajadores sobre las herramientas Lean Manufacturing 5S 'y TPM para
mejorar la productividad de la compafia Envases San Nicolas SAC —
Chiclayo, 2022.

Tipo / Disefio de la Investigacion

Poblacion y muestra

Variables y dimensiones

Tipo de investigacion Poblacién : Varlab_le Dimensiones
independiente
La poblacién esta conformada por todos los trabajadores presentes en el 5S
proceso productivo de sacos de polipropileno, tomandose en cuenta las | Plan de mejora
Aplicada areas de extrusion (8), telares (6), laminado (3), conversién (5) y el area Lean TPM
de estampado (3). En tamafio total de la poblacién fue de 25|Manufacturing
trabajadores.
Disefio de investigacion Muestra: Varla_ble Dimensiones
dependiente
I~ El muestreo fue no probabilistico por conveniencia. La muestra total fue o Eficiencia
Explicativo . . ; L Productividad ——
de 25 trabajadores pertenecientes a la linea de produccion. Eficacia
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ANEXO N.° 3: INSTRUMENTO

Cuestionario

PLAN DE MEJORA DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING PARA LA

PRODUCTIVIDAD DE LA COMPANIA ENVASES SAN NICOLAS SAC -
CHICLAYO.

Encuesta dirigida a los trabajadores del &rea de produccion de la compafiia Envases San Nicolas

SAC.

OBJETIVO: Recolectar informacion acerca de la variable productividad.

Marca con una (X), segun los siguientes criterios:

1 2 3 4 5
Nunca |Casi nunca| A veces | Casi siempre | Siempre
1 2 3 4 5
ITEMS Casi| A | Casi |
Nunca . Siempre
N.° nunca | veces | siempre

PRODUCTIVIDAD

EFICIENCIA

¢Los trabajadores de la linea de produccion trabajan
en un ambiente fisico optimo? (limpieza, orden,
iluminacion, etc.).

¢En qué medida las maquinas y equipos permiten
mejorar la eficiencia productiva?

¢Estan bien definidas las funciones de cada uno de
los trabajadores?

¢En qué medida Ud. cumple con sus labores
utilizando menor cantidad de recursos?

EFICACIA

¢Considera que se cumplen los objetivos propuestos
en el plan de trabajo?

¢ Cree que se debe contar con mayor cantidad de
trabajadores para elevar el nivel de productividad de
la empresa?

¢En qué medida considera Ud. que las fallas de las
maquinas afectan la productividad?

¢ Trabaja en equipo para generar mayor
productividad?

¢En qué medida utiliza sus habilidades profesionales
para mejorar su productividad en la empresa?

10

¢En qué medida esta dispuesto a ser capacitado para
mejorar la productividad de la empresa?

136




ANEXOS N.° 4: INFORME DE VALIDEZ Y CONFIABILIDAD DEL
CUESTIONARIO

El Cuestionario fue elaborado por el investigador con 10 items o
preguntas, las cuales estuvieron medidas en una escala de Likert del 1 al 5, en

donde: 1=Nunca; 2=Casi Nunca; 3=A veces; 4=Casi siempre; 5= Siempre.

Con el objetivo de saber la percepcion de los trabajadores de la

compariia Envases San Nicolas SAC, respecto a la productividad.
Prueba Piloto

La prueba piloto se aplico en la compafiia Envases San Nicolas SAC, en
la ciudad de Chiclayo en el afo 2022, con la finalidad de rectificar
oportunamente el instrumento. Se aplicé 25 cuestionarios a los trabajadores
presentes en la linea de produccion de la compaiiia, con un tiempo aproximado
de 5 a 10 minutos para contestar las preguntas, ademas, se solicito que fueran

sinceros en sus respuestas.
Confiabilidad

El instrumento (cuestionario) fue sometido a un analisis de confiabilidad
mediante la herramienta Alpha de Cronbach, con finalidad de determinar la
fiabilidad del mismo y de esta manera poder llevar a cabo la investigacion.

Alcanzéandose los siguientes resultados:

Tabla 30.
Estadisticos de Confiabilidad
Alfa de Cronbach N de elementos
0.860 10
Variables y sus dimensiones Alfa de Cronbach items
Eficiencia 0.739 4
Eficacia 0.752 6
Productividad 0.860 10
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Nota: Datos obtenidos del analisis de confiabilidad del instrumento.

Tal como se observa en tabla 29, el instrumento (cuestionario) elaborado para

medir la productividad de la compafiia Envases San Nicolas SAC, ha alcanzado

un Coeficiente Alpha de Cronbach de 0.860, valor que denota un nivel de

confiabilidad aceptable y bueno.

Tabla 31.

Estadisticas resumen de los Items en relacion con el Test Completo

Alfa de
Mediade  Varianzade Correlacién Cronbach
ftems escalasiel  escalasiel total de si el
elemento se elementose  elementos  elemento
ha suprimido ha suprimido  corregida se ha
suprimido
¢Los trabajadores de la
linea de produccion
trabajan en un ambiente 40 | o 16,723 0,228 0,886
fisico optimo?
(limpieza, orden,
iluminacién, etc.).
¢En qué medida las
maguinas y equipos 37,32 15,227 0,752 0,833
permiten mejorar la
eficiencia productiva?
¢Estan bien definidas
las funciones de cada 37,20 15,333 0771 0.832
uno de los
trabajadores?
¢En qué medida Ud.
cumple con sus labores o7 13,417 0,859 0,817
utilizando menor
cantidad de recursos?
¢Considera que se
cumplen los objetivos 37,44 14,590 0,717 0,833

propuestos en el plan
de trabajo?
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¢Cree que se debe

contar con mayor

cantidad de

trabajadores para elevar 37,80 18,333 0,038 0,893
el nivel de

productividad de la

empresa?

¢En qué medida

considera Ud. que las

fallas de las maquinas 37,48 17,427 0,234 0,873
afectan la

productividad?

¢ Trabaja en equipo

para generar mayor 37,08 15,327 0,877 0,828
productividad?

¢En qué medida utiliza
sus habilidades
profesionales para
mejorar su
productividad en la
empresa?

¢En qué medida esta
dispuesto a ser
capacitado para mejorar 37,08 15,327 0,877 0,828
la productividad de la

empresa?

37,08 15,327 0,877 0,828

Nota: Datos obtenidos del analisis de confiabilidad del instrumento.

La Tabla 30 muestra la conexion puntual entre cada item y el total de la
escala, asi como el apremio de su eliminacién en la confiabilidad total del
instrumento. En tal sentido, podemos precisar los fallos y probables
transformaciones de la estructura del instrumento. Por tanto, tomando en
consideracidn lo anteriormente mencionado y el valor del alfa de la variable de
0.860, podemos indicar que de eliminar los items (1, 6 y 7) se obtendria un
aumento no significativo del alfa de Cronbach, lo que evidencia homogeneidad
y confiabilidad del instrumento, demostrando que todos los items tienen una

presencia significativa dentro del mismo.
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Validez

Para la validacion del instrumento, se considerd la opinion y aporte de
cuatro expertos, con la finalidad de que este, pueda medir eficazmente la
variable objeto de investigacion. En consecuencia, se consider6 valido el
instrumento (cuestionario) para medir la productividad de la compafiia Envases
San Nicolas SAC.

Por otro lado, para determinar los niveles de apreciacion de los
trabajadores presentes en la linea de produccién de la compafiia Envases San
Nicolas SAC, respecto a la variable productividad, se establecieron valores

finales tanto por variable como por dimensiones.
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[. INFORMACION CENERAL

1
1.
1

.1. Nombre: ¥ apellidos del validador: Dra. Darma Iiménez
1. Cargo & institucion donde labora: Asistente en la Direccidn OCEX - Fromperi.
3. Anos de experiencia: 15 anfos

1.4, Auntor del instromento: German Alexander Chanta Caatille.

ASPECTOS DE VALIDACION

FICHA DE VALIDACION

Fevisar eada uno de los items de la Observacion - Guia de observacion v marear con una erur dentro del recuadre
(), sepam la calificacionque angne 3 cada wmo de los indweadores.

1. Deficiente (21 mencs del 307 de los ftems cumplen con &l mdicador)
2. Regular (3 entre &l 31% v 70%6 da los items cumnplen con el mdicador)
1, Buena (32 muis del 70% de los items cumplen con el indicadar)

Azpectos de validacion del instrumento TT373
Criterios Tndicadores PIETE ot
o PERTDENCIA | 3 e poatia ecoges o povia: € kos it & X .
Las acciomes plmificadss v los indicadores de evalnacion X
Im m’hg““mnh‘mm " &
embiatue — )
* CONGRUENCIA mﬂ"“ﬂf‘*mmwmurmm X
» SUFICIENCIA Los ftems 300 suficiestes e castidad para medir s variable, v X
La splicacion de los instrormentos se realizo de mamers objetiva X
* OBJETIVIDAD | v sysiendo en comnidaraciin Ly vasiabies s estudio, i
CONSISTENCLy | L2 tlaboracion de los instrumentos se ba formulado e T
® WIMMMHM}'
da 13 variable 3 modificar. ~
ORGANIZACIO La elaboracion de los instromestos ha sido elaboradas X
* ON secuencialments v divoibaidas de acuerdo a dimensiomes &
w _
CLARIDAD El coestionario de preguntas ha sido redactado en un lengnaje T
- nﬂlﬁm segaible para los sojetos 3 evahaar
climo ¥
FORMA Cada uma de las partes del mforme que se evaha estan esyitos T
" TO mﬂwmmmmmim
El desamrelle del informe coemta com lod Smdwmemtes X
o ESTRUCTURA | giarnstico, objecivos, b e,
mdicadores de denamrallo
CONTEO TOTAL 0
irar ¢l conteo de scuerdo 3 £ cads indi
(Realizar a puniusciones axignadas a indicador) c_l_‘l
Coalich Ae+BsC Intervalo: Renltado
de valides: 30+0+0 _ e R
- 0 ~035 | Vabdezmaybaa |
IIl. CALIFICACION GLOBAL Tl—ﬁ_;:ﬂﬂ Vabidez
Ubicar &l coeficiente de validezr obtenido en el il :
intervalorespective v escriba sobre ol espacio o ,-' fﬂm}zﬁﬂ{%ﬁ 080100 | Vabder muy busna
resultada) e .
Validez muy buena /
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I,  INFOFMACION GENERAL

1.1, Nomhbresz v apellidoz del validador: Dra. Dammz Jiménez Boggio
1.2, Cargo e inztitucion donde labora: Azistente en la Diraceion OCEX — Prompern.
1.3, Afioz de experiencia: 15 afios

1.4, Antor del instrumento: Genman Alexander Chanta Caztille.

IL.

ASPECTOS DE VALIDACION

[ FICHA DE VALIDACION ]

Bevizar cada une da los tems de 1a Encuesta - Cuestionario v marcar con ima ez dentro del recuadro (), segun
1z calificaciongue asigne a cada uno de los mdicadores.
1. Deficients (=1 manos del 30% de loz feme cumplen con el mdicador)
1. Begular (=1 entre el 31% v 70% de loz tems cumplen con &l mdicador)
3. Buena (= mas dal 7054 da los ttems cumplen con el indicador)

Aspectos de validacion del inztrumento 1|2]3 Obzervaciones
Criterios Indicadores D|IE|E Sugerencias
) El instnonento posibilita recager lo previsto en los objetivos de X
» FERTINENCIA vestizaridn,
} Lz= zcciones planificadas v loe indicadores de evaluacian X
* COHERENCIA respanden 3 la que se debs medir en la varishle, sus dimensioneze
indicadores.
Lz= dimenziones e indicadorss zon congraentes enfre =1 v con los X
» CONGRUENCIA conceptos que se miden.
) Loz ttems zon mficientss en cantidad para medir 1z variable, s X
* SUFICIENCIA dimemziones g indicadores.
Lz aplicacian da log ingmumentos se realize de maners objstiva v X
* OBJETIVIDAD | temigndo en consideracidn las varisbles da estudio.
Lz elsbaracicn de los instrwmnemtos se ha formulado en X
* CONSISTENCIA concordancia a los fondamentes epistemologicos (tedricos ¥
metodologicos) de la varizble a modificar.
. | La elaboracion de los instrumentos ka side elaboradas X
s ORCGANIZACION | ooryancialmente v diztribuidss de acuerdo a dimensiomes &
indicadores de cada varizble, de forms logica
El cuestionario de presamtas ha sido redactzdo en un lenemaje X
* CLARTDAD cientificamants zzaquible para los sujetos 2 evalnar. (mesodologizs
aplicadas, lenguaje claro v praciso) _ _
Cada una de las partes del mforme que =e evaluz estan escritos X
* FORMATO respetandn aspactos teonicos exizidos para su mejar comprensicn
(tamafio de letra, sspaciado, imterlineado, mitidez, cobarenciz).
_ El dezzrrolla del informe cuenta con los fimdamentos, diagnastica, X
¢ ESTRUCTURA | guarivos, planescidn astratézica v evaluacidn de losindicadoras de
dezzarrollo.
CONTEOQ TOTAL an
{Realirar el comteo de acuerdo a puntuaciones asignadas s cada indicador)
C|B| A Total
Coeficiente ArBal Intervaloz Resultados
de validex: _ 30 +0 + 10 0.00 — 040 Validez mala
k] T i 050050 | Validez muy baja
III. CALIFICACTON GLOBAL gfg — g-ﬁ-g :ﬁx E:{:ltahle
- - ol - . 0.80-0.89 Validez buens
Thicar el coeficiente de validez obtenido em el - S el

intervalorespective ¥ escriba sobre el espacio el

resnltado.

Walidez muy buena
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I. INFOFMACION CENERAL

[S Sy —
o ad bk =

. Nombrez ¥ apellidoz del validador: 3z Tesnz Alberto limeénez Garela
. Cargo e inztitucion donde labora: Gerente General Adpinto v docente de posgrade — Universidad Sefior de Sipan
. Afioz de experiencia: 29 arios

. Antor del instrumento: German Alexander Chanta Castillo.

II. ASPECTOS DE VALIDACION

[ FICHA DE VALIDACION ]

Eevizar cada une da Loz items de la Observacion - (Guia de observacion ¥ marcar con una cruz dentro del racnadro
(), sepim la calificacionque asigne a cada wno de los indicadores.
1. Deficients (=1 manos del 30% de los Heme cumplen con o] mdicader)
1. Begular (=1 entre el 31%0 v 70% de los items cumplen con el mdicader)
3. Buena (=1 mas dal 70%% da los items cumplen con el indicador)

Azpectos de validacidn del inztromento 213 Obzervaciones
Criterios Indicadores E|E Sugerenciaz
Jp— — ﬂmn posibilita racager lo previsto en los objetivos de X
) Laz zcciome: plamificadas v loe indicaderss de evaluacian X
» COHERENCIA responden 3 lo que ze deba meadir en la varisble, sus dimensiones
2 mdicadares.
Laz dimensiopss e indicadorss sou congroemtes enme 21 con los X
= CONGEUENCIA conceptos que se miden.
) Los ftams zon suficientss en cantidad para medir 12 variable, su= X
* SUFICTENCIA dimenzionas & indicadores.
La aplicacion da los instmmmentos e raalizd de mansra objstiva X
* OBJETIVIDAD v eniendo en consideracion las varisbles de estudio.
Lz elsborzcicn de los instrumentos sa ha formmulado en X
* CONSISTENCIA concordancia a los findamentos epistemoldgices (tedricos ¥
metodologicos) de la variable a modificar.
. | La elaboracion de los instrumentos ka sido alaboradas X
* ORGANIZACION | seryancizlmente v diswibuidas de acuerdo 2 dimenzjones @
indicadores de cada varizble, de forms logica
El cuestionario de pregumtas ha sido redactado en un lenznaje X
* CLARIDAD Cleniificaments  zseguibla para los  sujetos a2 evaloar
(metodologias aplicadas, lensnaje claro ¥ preciso)
Cada una de las pares del informe gue =e avalia estan ascritos X
* FORMATO razpetandn azpectas tecmicos exigidos para s mejar comprensidn
(tamzfio de lotra, sspaciado, interlinesdo, nitidsz, cobarenciz),
} El desamrollo dal informe coentz com los  fundamentos, X
* ESTRUCTURA diagmoatico, objetivas, planescion esraterica vevaluacion de los
indicadores de desamrolla.
3
CONTEQ TOTAL 30
(Fealizar el conteo de acuerdo a punfuaciones axignadas a cada indicador) El 4 Total
Coeficiente . ~ Intervalos Bewultados
de valides: AtBEC | |ototo 100045 | Validsznula
30 an - 150 — 038 Validez nury baja
III. CALIFICACTON GLOBAL E'Eg _ ggg :ﬁﬁ E:-;table
_ , - , 0.80-0.80 Validez buena
Uhicar el coeficiente de valider obtenido en el . ' T T

intervalorespective v escriba zobre el espacio el

resultado.

Validez muy buena

143




I.  INFORMACION GENERAL

1.1, Nombres y apellidos del validador: Mg Jexis Alberto Jiméne= Garcia

1.2, Cargo ¢ institucién donde labora: Gerents General Adjunto v docente de posgrade / Universidad Sefior de Sipan

1.3, Afos de experiencia: 29 afios
1.4, Autor del instrumento: German Alexander Chanta Castillo.

1. ASPECTOS DE VALIDACION

FICHA DE VALIDACION

Revisar cada uno de los items de la Encuesta - Cusstionano y marcar con una craz dentro del recuadro (X)), sepin
la calificacidnque asigne a cada uno de los indicadores.

1. Deficiente (s menos del 30% de los items cumplen con &l indicador)
2. Regular (4 entre el 31% y 70% de los items cumplen con el indicador)
3, Buena (x mais del 70% de los items cumplen con ¢l indicador)

Mﬁnlilﬁlhlhﬂt—-h [N E Obzervacione:
Criterios Indicadores D|K|[B | Sugeremcias
. : El instrurseso posibilia recoger lo previsto en los ohjetvos de X
Las accicmes planificadss v los indicadores de evaluacion X
» COHERENCIA responden a lo que 3¢ debe madir en la variable, v dimensiones
¢ indicadores.
Las dirmenviones & indicadores son congruentes entre 51 v con los X
. L@mmgﬁ;ﬁufimmm&hﬂﬁﬂ,m X
La aplicacion da los instrumentos & realizd de manera ohjetiva X
* OBJETIVIDAD |  eniendo en comsideracicn las variables de estudio.
La elaboracion de los instrumentos s& ha formulado en X
+ CONSISTENCIA concordancia a los fundamentos epistemologicos (tedricos ¥
metodologicod) de la variable a modificar.
;| La elaboracion de los instrumentos ha sido elaboradas X
* ORGANIZACION secoencialmente v distribuidaes de acuerdo a dimensviones &
imdicadores de cada vanable de foerma logpica
El coestionario de preguntss ha udo redactado en un lengnape X
* CLARIDAD ciemnficamente asequble poa los sgetes 3 eaha
(metodalogias aplicadas lengune claro v preciso) _
Cada una de las partes del mforme que te evalua estan escrnos X
ftamuno de lemy, spaciade interlinesds minder coberencia) _
El desamrollo del informe cuenta com los fundamentos, X
* ESTRUCTURA diagndstico, objetrvos, planeacion eswatigica y evaluacidn de los
CONTEOQ TOTAL 30
(Realirar ¢l conteo de acuerdo a puntuaciones asignsdas a cada indicador)
clela Total
Coeficiente AsBeC Tatervalo: Fewltado:
de validez: - bl L1 N 0.00-049 | Vabdezmula
30 30 - _H-Q.SD \Mmbﬁi
IIl. CALIFICACION GLOBAL e
0.50-0.89 | Validez buena
Ubicar ¢l coeficiente de validez obtenido en &l * ' = -
. ) re y 6scribe sebee o o el 0.0 - 1.00 Validez puoy busna
resaltado. |
——

Validez muy buena
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ANEXOS N.°5: MATRIZ DE DATOS

Figura 23.

Matriz de datos del Pretest
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Nota: Datos obtenidos de la aplicacién del instrumento.
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Figura 24.

-

Tl MLTRIT [ DT POSTEST. e | ol a0l | - EERAE SRST Tateliii Bt e il
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Matriz de datos del Postest
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Nota: Datos obtenidos de la aplicacion del instrumento.
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ANEXO N.°6: CONSENTIMIENTO INFORMADO

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN
CONSENTIMIENTO INFORMAT)

Institucion: Universidid Seior de Sipan

tnvestigador; German Alexander Chanta Castillo

Tily: PLAN DE MEJORA DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING
PARA LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA ENVASES SAN NICOLAS 5.A.C.

= CHICLAYO

-éﬁ’?;%ﬂﬂﬂé' ooy M 61'1%

|dl=nl1r'+.u-i]'ru von DINT N_.fl'lrﬁ‘ [ %ﬁ DECLARD:

Haber sido informado (a) de forma clara, precisa v suficiente sobre los fines ¥ objetivos que
busca la presente investigacion PLAN DE MEJORA DE HERRAMIENTAS LEAN
MANUFACTURING PARA LA PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA ENVASES
SAN NICOLAS 5.A.C. - CHICLAYO, a5l como en que consisle mi parlicipacion.

Estos dulos que yo olorgue senin lratados ¥ custodiados con respeto a la intimidad,
manteniende el anonimato de la informacion v la proteccion de dates desde los principios
Eticos de la investigacitn cientifica. Sobre estos datos se asisten los derechos de acceso,
rectificacion o cancelacion que podré ejercitar mediante solicitud ante el investugador
responsable, Al lérmine de la investigacion, seré informado de los resuliados que se

obtengan

Por lo expuesto otorge MI CONSENTIMIENTO para que se realice la

Enlrevisla/Encuesta que permita contribuir con los abjelivos de la investigacion:
Oyjetive peneral de la Investigacion:

Constatar In influencin de un plan de mejorn boasado en herramientas Lean

Manufacturing para incrementar la productividad en la empresa Envases San Micolas 5.A.C.

147



Ohjetivos especilicos

il

Fundamentar cpistemaldgicamente ¢l proceso Lean Manufactunng y su dinamica.
Determinar 1as tendencias historicas del proceso Lean Manufacturing v su
diminuiea,

Identificar ¢l estado actual de la dinamica del proceso Lean Manufacturing cn
relacion con la productividad en la empresa Envases San Nicolas 5.A.C,

Elaborar las fases de desarrollo productive utilizando las herramientas Lean

Manufacturing como solucion a la productividad de la empresa Envases San

Micalas 5.A.C.
Validar mediante un cxpenmento ¢l plan de mejora basado en herramicntas Lean

Manufacturing para incrementar la productividad en la empresa Envases San

Nicolas 5.A.C.
Valorar comparativamente los estados iniciales y finales de la productividad en la

empresa Envases San Nicolas 5.A.C.

Chiclayod 3 ded Fdel 2022
ENVAZE s g S8AC

"""""""""""""""

EM

Hpmbrr:éﬁ_ﬂ:‘?'ﬁr .J;r;mﬁ
DNE o 1.2 95 16
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ANEXO N.°7: OTROS

Figura 25.

Aplicacion del instrumento — Pretest

: . e o
PO LAag I e P A

Nota: Compafiia Envases San Nicolas SAC, Chiclayo —2022.
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Figura 26.

Aplicacion del instrumento — Postest

“1 Uj.' :

Nota: Compafiia Envases San Nicolas SAC, Chiclayo — 2022.
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Figura 27.

Capacitacion — Herramienta 5S

Pacticipante (101

Alcmander Pagays

MAESTRIA EN ADMINISTRACION

¥ MARKETING

6000088080086

20Amo aplicar el métado 557
& EATANDARITAR O MANTENER (LRIKETSY)

Canserva impecable ¢l lugar de trabajo & instalaciones de Lo empiesa.

[
=
-

OBJETIVO |

Nota: Plataforma de videoconferencias ZOOM.
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Figura 28.

Capacitacion — Herramienta TPM (Manteniendo productivo total)

Inracl Bur s

MAESTRIA EN ADMINISTRACION
¥ MARKETING

Leonarde Kurnf

Nota: Plataforma de videoconferencias ZOOM.

Listi Alberte Ter

Edgar Julca Herr

Scbantian Aloma

8880800

0ODBB8B8Dae s

Participaeias (11}
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Figura 29.

Nota: Compafiia Envases San Nicolas SAC, Chiclayo —2022.
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Figura 30.

Ficha de control — TPM (Mantenimiento Productivo Total)

ENVASES SAN NICOLAS S.A.C.

MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM)

NOMBRE DE LA MAQUINARIA: RESPONSABLE:
TIPO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PREDICTIVO CORRECTIVO
FECHA:
PROGRAMA DE INSPECCIONES, TAREAS Y CONTROL
ACTIVIDADES
LIM{M[J|V|[SD OBSEVACIONES
DIARIO
SEMANAL LIM|M{J|V|SD OBSERVACIONES
MENSUAL LIM|M{J|V|SD OBSERVACIONES

OBSERVACIONES GENERALES:

Nota: Ficha elaborada para el registro y control del mantenimiento productivo total de las méaquinas de
la compafiia Envases San Nicolas S.A.C.
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