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Resumen

El objetivo general de la presente investigacion fue implementar el enfoque estratégico
basado en la herramienta de Lean Manufacturing para mejorar la productividad en la empresa
Servicios Generales Antony & Andre EIRL, en el distrito de Brefia, Lima 2019. La
investigacion tiene su fundamento en la busqueda de la productividad, tal como lo indica
Castillo (2009), mediante las herramientas de Lean Manufacturing para lograr la reduccion de
trabajos repetitivos, reduccion de tiempo de entrega, disminucion de desperdicios y reduccion
perdidas de calidad. Reconociendo la importancia de la aplicacion de Lean Manufacturing se
implemento las técnicas de Kaizen y Poka Yoke.

La metodologia de investigacion tuvo un enfoque cuantitativo, de nivel explicativo,
alcance aplicativo y de disefio cuasi experimental. La técnica utilizada fue la encuesta, y el
instrumento utilizado un cuestionario de 25 items. El resultado de la significancia estadistica
para el objetivo general indicé 0,000. Ello indica que, al ser inferior al nivel de significancia
de 0,05, se rechazd la hipotesis nula, de manera que en conclusion se dio por sentado la
hipétesis alterna, la cual indica que la aplicacién de herramientas de Lean Manufacturing
mejora la productividad en la empresa Servicios Genearles Antony & Andre EIRL, en el
distrito de Brefia, Lima 2019.

Palabras clave: Herramientas, Lean Manufacturing,mejora, productividad, eficiencia.



Abstract

The general objective of this research was to implement the strategic approach based
on the Lean Manufacturing tool to improve productivity in the General Services company
Antony & Andre EIRL, in the district of Brefia, Lima 2019. The research is based on the
search of productivity, as indicated by Castillo (2009), through the tools of Lean
Manufacturing to achieve the reduction of repetitive work, reduction of delivery time,
reduction of waste and reduction of lost quality. Recognizing the importance of the
application of Lean Manufacturing, the techniques of Kaizen and Poka Yoke were

implemented.

The research methodology had a quantitative, explanatory level, application scope and
quasi-experimental design approach. The technique used was the survey, and the instrument
used a 25-item questionnaire. The result of statistical significance for the overall objective
indicated 0.000. This indicates that, being lower than the 0.05 level of significance, the null
hypothesis was rejected, so that in conclusion the alternative hypothesis was taken for
granted, which indicates that the application of Lean Manufacturing tools improves

productivity in Servicios Genearles Antony & Andre EIRL, in the Brefia district, Lima 2019.

Keywords: Tools, Lean Manufacturing, improvement, productivity, efficiency.
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Introduccion

La optimizacion y mejora continua de proceso se hace indispensable en cualquier
empresa en la actualidad ya que son estas herramientas las que le permiten alcanzar
estandares de servicio para mantener su operacion, y adicionalmente permitir llegar a nuevos
mercados y por ende a mas clientes. Todo lo anterior, se ve reflejado en beneficios de
crecimiento en las empresas, que a su vez constituyen mayores ventajas para sus empleados,
con la generacion de nuevos empleos y la mejora en la calidad de vida, no solo los
trabajadores de las empresas, sino de las familias de los mismos y de la comunidad en
general.

Razones como las anteriores, permite entender la importancia de realizar analisis y
estudios que se deriven en propuestas y desarrollos que ayuden a las organizaciones a conocer
sus fortalezas y debilidades, y estas Gltimas transformarlas en oportunidades de mejora.

Es asi como a lo largo de la historia, se han venido desarrollando nuevas metodologias
y herramientas que ayudan a las organizaciones a tener una guia para la transformacion vy el
cambio, factores que se vuelven indispensables para mantener a los clientes de una
organizacion, los cuales constantemente estan buscando la innovacion y mejores estandares
tales como el tiempo, calidad, precio, entre otros, que son los que determinan en Gltimo
momento la decision de compra.

Para cumplir con este propoésito, este trabajo de investigacion se dividira en cuatro
capitulos:

En el primer capitulo se presentard el problema de la investigacién, describiendo el
planteamiento del problema, objetivos de la investigacion y afirmando una certera
justificacién, en el segundo capitulo se presentara el Marco tedrico, describiendo los

antecedentes del problema, bases teoricas de la variable dependiente e independiente y la
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definicion de los términos béasicos de la presente investigacion, asimismo, en el tercer capitulo
se presentard la metodologia de la investigacion, describiendo el tipo de investigacion, |,
disefio de la investigacion, poblacion y muestra, técnicas e instrumentos de la recoleccion de
datos, asi como la racionalizacion de las variables y sus dimensiones, luego se presentara un
cuarto capitulo donde se mostraran los resultados de la investigacion, describiendo los
resultados e cada objetivo especifico planteado, y finalmente el quinto capitulo donde se
presentara las conclusiones y recomendaciones, asi como la propuesta de un enfoque
estratégico basado en herramientas de lean manufacturing para mejorar la productividad de la
empresa Servicios Generales Antony & AndreEIRL.

A efectos del presente trabajo se presentaran solo el capitulo uno y dos de la

investigacion.



Capitulo I:Problema de la Investigacion

11
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1.1.Descripcion de la Realidad Problematica

La imprenta, es un mecanismo capaz de reproducir a gran escala textos e imagenes en
un soporte de papel, de tela o de otros materiales. Sin embargo, hoy en dia, el sector de las
artes graficas presenta una gran complejidad, debido a su gran diversidad de productos y
procesos. Actualmente, la imprenta no es utilizada solo para la impresion de libros, sus usos
son multiples, desde la impresion de folletos, revistas y carteles hasta cualquier tipo de medio
impreso con fines publicitarios. Ademas, a ello se le afiade un elemento que también es
relevante: el impacto visual.

Es por ello que toda esta evolucion se debe a las diversas tecnologias que han dado
lugar a diferentes métodos de impresion y reproduccion, como son: la flexografia, la
impresion offset, la serigrafia, el hueco grabado, el alto grabado o, por dltimo y mas
innovador, la impresion digital.

En la actualidad, se pueden distinguir a grandes rasgos en este sector varios tipos de
empresas. Los impresores editoriales, dedicados a los periddicos, libros o revistas, son un
ejemplo de ello. Tambien se encuentran los impresores comerciales, cuyo negocio se centra
en productos como carteles, catdlogos, sobres, tarjetas...etc. Por otra parte, en este sector
también se engloban los impresores de envases y etiquetas.

No obstante, el desarrollo de la era digital, ha dado lugar a un tipo de imprenta mucho
mas innovador: la imprenta online. Este tipo de empresa permite configurar y disefiar el

formato de impresion y obtener el producto totalmente personalizado.
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En los dltimos afios, un grupo importante de imprentas en el Perud, legalmente
constituidas, son las que se podrian llamar “imprentas semi formales, las cuales son negocios
que estan dedicados a la impresion de material de publicidad, revistas y empaques y que,
estando formalmente registrada en SUNAT bajo cualquier modalidad, cumplen parcial o
intermitentemente con los requisitos exigidos por esta entidad. Segun data del INEI del afio
2017 el sector “papel, imprenta y reproduccion” abarco un total de 20,651 empresas lo que

represento el 11.6% de la actividad empresarial del pais.

Por otra parte, el sector imprentas en el Per( se ha tornado muy competitivo, en virtud
del aumento de este tipo de empresas, lo que ha multiplicado las exigencias del cliente en
términos de precio y calidad. Sin embargo, muchas de estas empresas, se estan desarrollando
sin patrones definidos de estandarizacidn de procesos ni mucho menos de mejora continua, a
los fines de poder competir con productividad, ser méas rentables y sustentables. Es por ello,
qgue la implantacion de sistemas, métodos, herramientas y modelos de gestion, se hace

necesarios para que logren estos fines.

En ese orden de ideas, la implantacion, de herramientas de Lean Manufacturing es un
aspecto clave para que una empresa pueda lograr buenos resultados. En este contexto, surge la
necesidad gerencial de aplicar diferentes herramientas de Manufactura que permitan optimizar
tanto los procesos productivos, el uso de equipos y el recurso humano, con la finalidad de

asegurar la competitividad de la empresa en este mercado,

La empresa Antony & Andre EIRL., es una empresa dedicada a la elaboracién de todo
tipo de empastados. Actualmente la empresa ha tenido una baja significativa en su clientela y
por ende en sus ventas, debido a que no se ha enfocado en innovar nuevos modelos de tipos

de empastados.
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Por otro lado, con la desincorporacion de los imprenteros que anteriormente se
ubicaban en el cercado de Lima, esta empresa no se ubicd en una zona donde se establecieron
la mayoria de imprentas, Otra de sus razones por la cual esta empresa se encuentra en
situacion dificil de permanencia, es la falta de implementacion de nuevas maquinarias (se
quedo con sus maquinarias manuales). y las demas imprentas brindan servicio de mas calidad

debido a que sus maquinarias son modernas y con materiales de mejor calidad.

Obviamente, al no tener maquinarias mas modernas, esto afecta el desempefio de sus
empleados, siendo limitado, ya que los trabajos se demoran en salir. Otro de los motivos de la
poca clientela es que esta empresa, se ubicO en una zona peligrosa (Brefia), limitando la
Ilegada de sus clientes. Tampoco cuenta con programas de capacitacion a los operadores, ya
que ellos actian de manera empirica. Y por ultimo el area de taller de produccion, se observa
una desorganizacion y desorden. Luego de estos argumentos, se pretende estudiar que con la
implementacién de Lean Manufacturing permitird solucionar en gran medida estos problemas

y empezar a cumplir las exigencias del mercado.

En la figura 1, mediante la técnica del embudo, se muestra en detalle los problemas

detectados en el taller de la empresa



PROBLEMA
GENERAL

Problema en los talleres de las areas de
Production

SINTOMAS DEL
PROBLEMA

CAUSAS

PRONOSTICO

CONTROLDE
PRONOSTICO

Por defecto falla de la maquina y falta de
motivacion del personal

“Exceso de procedimiento” "Areas deTaller
desordenado" “Poca y mala iluminacion”
“Tecnologia” “Verificacion y revision de

prueba digital” “Excesivo cantidad de
productos defectuosos”

Procedimientos erréneos enla edicion,
revision e impresion defectuosa.

Una estrategia que complemente
estudios para la labor como
disefiador en la imprenta. ,

Enfoque estratégico basado en
herramientas Lean Manufacturing
para mejorar la Productividad

y

Figural.Técnica del embudo en la empresa Servicios Generales Antony & Andre EIRL.

Fuente: Elaboracion propia
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Por lo tanto, mediante la realizacion de esta herramienta se ha logrado identificar

inicialmente, los problemas mas relevantes que hay en la empresa, y ademas se ha observado

que no hay un buen control de produccién lo que puede generar una baja productividad y por

ese motibvo es altamente probable que salgan productos defectuosos. (ver Tabla N° 1)

Una vez identificados los problemas como resultado de la Técnica del embudo, se

procedido a determinar y ver las siguientes herramientas de produccion como lo son el

diagrama de Ishikawa y Pareto, por lo tanto, se lograra ver y buscar las causas principales de

los problemas que se presentan en la Tabla N° 1 y el grafico n® 2 que se muestran a

continuacion.
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Tabla 1

Identificacion de problemas y nimero de quejas.

Problemas NUmero de quejas
Exceso de procedimientos 13
Areas de taller desordenados 5
Tecnologia 3
Poca y mala iluminacién 2
Verificacion y revision de prueba digital 1
Excesivo de cantidad de productos defectuosos 1

Total 25

Fuente: Elaboracién Propia
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Mano de Obra Materia Prima Magquinaria

. Mantenimiento
E""esjji‘? Areas de taller
procedimientos desordenados
Motivacion
Materia prima
Fotacion del mal refilada Tecnologia
personal )
Obsolescencia
Poca v mala Falta de control Exceso de cantidad de productos
iluminacién durante la impresion defectuosos
Temperatura Mal dimiento Excesivo cantidad de producto con
no adecuada : 05 proce _1::11 5 En devolucién
Verificacia L, area de produccion
enh Ca':lc_m_'f i’r fevision Falta de umplementacion de un progr.
prusba digita

de linea de produccion
Medio Ambiente Meétodo Medicion

Figura 2.Diagrama de Ishikawa
Fuente: Elaboracion Propia



Tabla 2. Diagrama de Pareto
Fuente: Elaboracion Propia

Frecuencia Porcentaje
Causas Frecuencia Acumulada Porcentaje Acumulado 80-20
Exceso de procedimientos 13 13 52% 52% 80
Avreas de taller desordenados 5 18 20% 72% 80
Tecnologia 3 21 12% 84% 80
Poca y mala iluminacion 2 23 8% 92% 80
Verificacién y revisién de prueba digital 1 24 4% 96% 80
Excesivo cantidad de productos defectuosos 1 25 4% 100% 80
Total 25 100% 80

18

En la presente investigacion se ha identificado que, a través de las encuestas hechas a los trabajadores, que donde hay mayores

problemas es en exceso de procedimientos y areas de taller desordenados, que trae como consecuencia la baja productividad de la

empresa.
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4./'. 100%
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60%

40%
I Frecuencia
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Exceso de Areas detaller Tecnologia Poca ymala
procedimientos desordenados iluminacion
Verificacion y Excesiva cantidad
revision de prueba de-productos
digital defectuosos

Figura 3.Diagrama de Pareto

Fuente: Elaboracion Propia
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1.2. Planteamiento del Problema
1.2.1. Problema general.
¢Cuales son las herramientas de Lean Manufacturing mas adecuadas para mejorar la
productividad en la empresa Servicios Generales Antony & Andre EIRL, en el distrito de

Brefa, Lima 2019?

1.2.2. Problemas especificos.
1.2.2.1.Problema especifico 1.
¢Qué herramientas de lean manufacturing mejoran la eficiencia de la empresa

Servicios Generales Antony & Andre EIRL, en el distrito de Brefia, Lima 2019?

1.2.2.2.Problema especifico 2.
¢Qué herramientas de lean manufacturing mejoran la eficacia de la empresa Servicios

Generales Antony & Andre EIRL, en el distrito de Brefia, Lima 2019?
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1.3. Objetivos de la Investigacion
1.3.1. Objetivo general.

Implementar las herramientas de Lean Manufacturing mas adecuadas para mejorar la
productividad en la empresa Servicios Generales Antony & Andre EIRL, en el distrito de
Brefia, Lima 2019.

1.3.2. Objetivos especificos.
1.3.2.1.0bjetivo especifico 1.

Implementar las herramientas de lean manufacturing para mejorar la eficiencia de la

empresa Servicios Generales Antony & Andre EIRL, en el distrito de Brefia, Lima 2019
1.3.2.2.0bjetivo especifico 2

Implementar las herramienta de lean manufacturing para mejorar la eficacia de la

empresa Servicios Generales Antony & Andre EIRL, en el distrito de Brefia, Lima 2019.
1.3. Justificacion e Importancia

1.3.1. Justificacion tedrica.

Este proyecto de investigacion pretende impulsar la aplicacion de mejora basado en
los aportes teoricos de las herramientas de manufactura esbelta(lean manufacturing), en la
productividad de la empresa objeto de estudio, es decir, en cada unos de sus procesos de
produccidn tanto de impresion en Offset, Serigrafia y Tipografia. Por otra oarte, en virtud de
que estos métodos, se refieren a una filosofia de trabajo centrada en las personas, quienes
llevan a cabo la mejora de productividad y optimizacién de los sistema de produccion de la
empresa.

1.3.2 Justificacion Economica.

Esta investigacion pretende mejorar la productividad en la empresa Servicios

Generales Antony & Andre EIRL, ya que también aportara soluciones agiles por medio de la
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mejora continua de los procesos productivos, a traves de las herramientas innovadoras que
contribuirdn a la rentabilidad de la empresa, es decir, que al lograr incrementar la
productividad, se organizan los procesos, aumenta la clientela y por ende las ventas, logrando
de esta forma un crecimiento sistematico en términos econémicos

1.3.3 Justificacion Social.

Es importante para una empresa incrementar la productividad para mantenerse
competitiva en el mercado, sin embargo, este efecto también, debe traer consigo un impacto
social en las personas, lo que conlleva al progreso social de una imprenta, que no es mas que
la relacion no solo con sus clientes internos que son sus coloboradores, sino que también que
con sus clientes externos, y su red de mercado proveedores y hasta competidores. Este

también es el aporte de este trabajo en la empresa Servicios Genearles Antony & Andre EIRL



Capitulo I1: Marco Tedrico

23
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2.1. Antecedentes

Los referentes tedricos que anteceden y que estan relacionadas con el tema de
investigacion Implementacion de las herramientas de Lean manufacturing para mejorar la
productividad de la empresa Servicios Generales Antony & Andre EIRL, son los siguientes:

2.1.1. Antecedentes internacionales.

Entre los antecedentes internacionales revisados se encontrd el trabajo de
investigacion de Cadena, A. (2016), titulado “Disefio de un sistema de Logistica de
despachos de la Imprenta nacional de Colombia, para optimizar productividad y eficiencia
operativa”. Tesis para optar el grado académico de bachiller en ingenieria industrial de la
Universidad Sergio Arboleda, Colombia.

En este trabajo de investigacion, el objetivo general fue lograr el mejoramiento estable
en el grupo de logistica y comercializacion de la imprenta nacional de Colombia, en virtud de
que habian encontrado cuellos de botella en los procesos comerciales y también se habian
detectado los factores que generan retrasos. Es de resaltar que producto del mapeo de la
cadena de valor VSM, la matriz DAFO y el Modelo SCOR, se encontr6 un problema en la
comunicacion entre las areas de los despachos de los grupos de logistica y distribucién. Con
este estudio, se obtuvieron los siguientes resultados: reduccion del tiempo de despacho de
6.5 horas a 3 horas en promedio, debido a la informacién efectiva en las ordenes, y la
descripcion especifica de distintas caracteristicas de entrega en cada cliente.

Por otra parte se revisé el trabajo de Aguirre, Y. (2014), titulado “Anélisis de las
herramientas Lean Manufacturing para la eliminacion de desperdicios en las Pymes”. Tesis
para optar el grado académico de magister en ingenieria industrial de la Universidad Nacional

de Colombia, Colombia.
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El objetivo general de este trabajo de investigacion, fue realizar un estudio de los
Instrumentos de Lean Manufacturing, que son usados para la expulsion del despilfarro, a los
fines de lograr un maximo beneficio en su produccion y conocer en detalle los defectos para
efectuar una buena eficiencia. En este sentido, el autor plantea la implementacion de las
siguientes herramientas del KANBAN con el fin de nivelar los inventarios: JIT para eliminar
todo el desperdicio y el SMED para disminuir la testacion de salida. Con la implementacion
de estas herramientas de Lean Manufacturing se pudieron reducir los desechos que habia en
la empresa, ademas se obtuvieron indicadores econémicos como un VAN positivo y un TIR
de 25%.

También se hizo una revision del trabajo de investigacion de Barahona De Faz, B
(2013), cuyo titulo es “Mejoramiento de la Productividad en la empresa Induacero Cia. Ltda.
En base al desarrollo e implementacion de la metodologia 5S, herramientas del Lean
Manufacturing”. Tesis para optar el grado académico de Ingeniero Industrial en la Escuela
Superior Politécnica de Chimborazo, Ecuador. El objetivo general de este trabajo de
investigacion, fue la implementacion de las herramientas de las 5s y el Lean manufacturing, a
los fines de estudiar la situacién de la empresa, mediante el mapeo de la serie de valor, el
nivel y proyeccion de las 5s en cada una de las bases de las metodologias de las 5s.

En este estudio, se utilizo el método cuantitativo y como resultados de esta
investigacién, se determino usar un producto inoxidable, el cual tiene una gran porcion de
factores con un integral de 12%, generando de esta forma implementar un plan de desarrollo
a través de la metodologia de la 5s y la utilizacion de la herramienta del Diagrama de Pareto
para optimizar su plan de mejora.

Otro de los antecedentes revisados fue el de Cardona, J.(2013), titulado “Modelo para
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la implementacion de técnicas Lean Manufacturing en Empresas Editoriales”. Tesis para
optar el grado académico como magister en Ingenieria Industrial de la Universidad Nacional
de Colombia, Manizales, Colombia. La finalidad de este trabajo de investigacion, fue
seleccionar entre los diferentes modelos y técnicas de Lean manufacturing los mas adecuados
para la implementacién en la empresa, el cual se convertiria en la principal base de mejora, y
por ende la creacion de areas de trabajo mas organizadas. Los modelos y técnicas
seleccionados fueron: el SMED cuyo objetivo es disminuir el tiempo der salida; el TPM que
permite que las maquinas operen de manera correcta y hace que se eliminen e identifiquen
grandes pérdidas, y por ultimo el Kaizen, cuya finalidad es el mejoramiento continuo en todas
las areas produccion de la empresa. Entre los resultados relevantes de este estudio, se obtuvo
que la produccion fue mas efectiva, maquinas y equipos totalmente operativas, tiempos
oportunos de produccion, y como resultado final mayores ventas.

Y como ultimo antecedente internacional, el de Garcia, Hernandez y Linares.(2012),
titulado “La productividad como estrategia, para mejorar los procesos productivos, de la
pequefia empresa, del sector imprentas, del municipio de san Salvador, del departamento de
San Salvador. Caso ilustrativo”. Tesis para optar el grado académico en licenciatura como
Administrador de Empresas en la Universidad San Salvador, Centroamérica.

El objetivo principal de esta investigacion, fue la implementacion de estrategias de
mejora en los procesos productivos, con la finalidad de optimizar sus procesos productivos y
sus etapas de eficacia, y de esta forma obtener una mejor competitividad en el sector de
imprentas, Se utilizd el muestreo estratificado que permitié dividirla en sub-muestras
representativas, conformandose un intervalo de 8-10 personas laborando y una muestra con el
estrato de 15 empresas. La implementacién de estas estrategias de mejora continua, como las

5s y el kaisen, dejo como resultado, un plan concreto de objetivos y acciones para que la
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empresa pudiese competir con efectividad dentro del sector de las imprentas
2.1.2. Antecedentes nacionales.

Entre los antecedentes nacionales se reviso el trabajo de Olivo, J.(2017), titulado
“Implementacion de lean manufacturing para mejorar la productividad en la linea de
produccion, en la Empresa Dupree Venta Directa S.R.L”. Tesis para obtener el titulo
profesional de ingenieria industrial de la Universidad César Vallejo en Ate, Lima-Peru.

El objetivo general de este estudio fue identificar como las técnicas de Lean
Manufacturing mejora la productividad en la linea de produccion en la empresa Dupree
Venta Directa. El tipo de investigacion fue aplicada, con un enfoque cuantitativo, un disefio
cuasi-experimental y un nivel de investigacion explicativa. La técnica e instrumento de
recoleccion de datos fue la observacion y la ficha de registro respectivamente

Para la hipotesis general, se utilizo la prueba de normalidad de Shapiro-Wilk, cuyo
resultado permitid identificar que se debi6 utilizar la prueba no paramétrica de Wilcoxon. Al
utilizar esta prueba se obtuvo una significancia de 0,000, que dio como conclusion que la
implementacién de Lean Manufacturing mejora la productividad en la linea de produccion de
la empresa Dupree Venta Directa.

También se reviso el trabajo de Contreras, C.(2017), cuyo titulo es “Implementacion
de las herramientas de lean manufacturing para la mejora de la productividad en la linea de
confeccion de la Empresa Nomotex”. Tesis para optar por el titulo profesional de ingeniero
industrial de la Universidad César Vallejo, en San Miguel, Perd.

El objetivo general de este estudio, fue determinar el efecto de la implementacion de
las herramientas de Lean Manufacturing en mejora de la productividad en la empresa
Nomotex, San Miguel, 2017. Este fue un estudio con un disefio cuasi-experimental, el nivel

explicativo y de tipo aplicada. Se utilizaron la observacion directa y el registro de datos como
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técnicas de recoleccion de informacion.

Ademas se utilizé la prueba de normalidad de Shapiro Wilk, encontrandose en
normalidad tanto en el pre como el en post test. En virtud a este resultado, se empleo la
prueba T de Student, obteniéndose una significancia de 0,000; el cual genero como resultado
de conclusion que la implementacion de las herramientas de Lean Manufacturing mejora la
productividad en la linea de confeccion de la empresa Nomotex, San Miguel, 2017.

Otro trabajo revisado fue el de Vasquez, E.(2017), titulado “Implementacion de
herramientas de Lean Manufacturing para mejorar la productividad en el area de habilitado
de la empresa N&A S.A.C”. Tesis para optar por el titulo profesional de ingeniero industrial
de la Universidad César Vallejo, Puente Piedra, Perd.

El objetivo general de este trabajo de investigacion fue mejorar la productividad en la
empresa N&A S.A.C., mediante la implementacion de herramientas de Lean Manufacturing.
Este estudio fue de tipo aplicada, de disefio experimental, y de nivel explicativa. Se utilizo el
fichaje como técnica de recoleccién de dato. Se empled el programa SPSS-23, como software
de procesamiento de los datos medidos. Para la hipétesis general, se utilizd la prueba de
Wilcoxon ya que no se encontré normalidad en el post-test. Como resultado de este estudio,
se obtuvo una significancia de 0,000, lo cual dio como conclusion, que la implementacion de
herramientas de Lean Manufacturing mejora la productividad en el area de habilitado de la
empresa N&A S.A.C, en el 2017.

En esta misma linea de investigacion se reviso el trabajo de investigacion de Flores,
D.(2016), que lleva por titulo “Implementacion de herramientas de Lean Manufacturing para
la mejora de la productividad en el &rea de mantenimiento en una empresa que transporta
combustible y minerales”. Tesis para obtener el titulo profesional de ingeniero

industrial.Huachipa, Lima-Perd.
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La finalidad de este trabajo fue identificar como la implementacién de herramientas de
manufactura esbelta, mejora la productividad en el area de mantenimiento en una empresa
que transporta combustible y minerales. En este estudio, se utilizd un disefio cuasi
experimental, tipo aplicada, nivel explicativo, y de enfoque cuantitativo, longitudinal. Se
utilizo la observacion directa como técnica de recoleccion de datos

Para la hipdtesis general, se utilizé una prueba de normalidad de Shapiro-Wilk, en el
cual se encontrd, que ambas distribuciones de datos analizadas sobre produccion poseen
normalidad. Por tal motivo se empled la prueba de T de Student, obteniéndose una
significancia de 0,000; lo que implica como conclusién que la implementacion de
herramientas de Lean Manufacturing mejora de la productividad en el area de mantenimiento
en una empresa gue transporta de combustible y minerales, Huachipa, Lima — Per( 2016.

Y como ultimo antecedentes nacional, se reviso el trabajo realizado por Mogrovejo,
J.(2012), titulado “Estudio de pre factibilidad para la creacion de una Imprenta en la ciudad
de Lima”. Tesis para optar el grado de Ingeniero Industrial en la Universidad Pontificia
Catolica del Perd, Lima-Peru.

La problemaética abordada en el presente estudio de investigacion, se baso en que en el
sector de manufactura existian un incremento de ediciones e impresiones, a nivel de micro
empresas grafica, cuyo mercado lo determinaba la capacidad de negociacion de los
proveedores para vender sus materias primas, que favorece a la produccion de productos
sustitutos, con un precio de capital de oportunidad correspondiente de 18,77%. En ese
sentido, en este estudio de prefactibilidad, se disefio como estrategia de diferenciacién aplicar
el sistema combinado de impresidn offset digital,, en virtud de la creciente demanda de este

tipo de servicio, ademas del aumento de nivel de competencia, el crecimiento de ventas y el
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poder de negociacion de los clientes.

Entre los resultados del proyecto, se evidencia la factibilidad economico financiera
con un VAN econdmico de S/.2.497.966,65; un VAN financiero de S/.2.407.257,78; una TIR
economica de 29,23%; una TIR financiera de 31,54%, un ratio beneficio costo de 1,87 y

periodo de recuperacion de 6 afios.

2.2. Bases Teoricas
A continuacion se presentan las variables de la presente investigacion, tanto
independientes como dependientes, asi como también sus respectivas dimensiones a estudiar

Tabla 2. Identificacion de variables y dimensiones:
VARIABLE DIMENSIONES

KAIZEN

INDEPENDIENTE
Lean Manufacturing

POKA YOKE
DEPENDIENTE EFICIENCIA
Productividad
EFICACIA

Fuente: Elaboracién Propia

2.2.1. Lean Manufacturing.

El Lean Manufacturing, es también conocido como manufactura esbelta, agil. Segun
Madariaga, F. (2013): es un modelo de sistema gestion, que se basa en la eliminacion de
desperdicios que no generan valor, el cual busca siempre la perfeccion y entregar al cliente lo
que desee. Tambien se puede decir que es un modelo gerencial basado en las personas, que
define la forma de mejora y optimizacién de producir bienes y servicios, cuyo proposito es
identificar y eliminar todo tipo de desperdicios, aquellos que impliquen el consumo de algln
recurso (equipos, materiales, espacio, tiempo, personas), que no aporta valor alguno al

producto o servicio que esta generando.
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En tal sentido, Hernandez, J. (2013), expresa que debido a los principios basicos del Lean
Manufacturing, las compafias automotrices pudieron aplicarlos, logrando de esta manera

eliminar despilfarro y mejorar la productividad.

Otros autores como Womack, J. (2005), Rajadell, M. (2010) y Like, J. (2004),
coinciden en que el Lean Manufacturing es una filosofia de mejora continua, basada en la
optimizacion de la produccion, que permite eliminar todo tipo de desperdicio y buscar una

mejora continua.

Luego de las conceptualizaciones anteriores, se puede inferir entonces, que la
implementacion de las herramientas de Lean Manufacturing, permiten desarrollar un sistema
de gestion, cuyo proposito es eliminar o reducir desperdicios al minimo, empleando sélo los
recursos necesarios e incrementando asi el valor del producto final. La finalidad de este
sistema de gestion es entregar al cliente lo que desea, sin ningun tipo de inconvenientes ni
errores, es decir la prioridad del Lean es la atencion al cliente y la capacidad oportuna de
respuesta,

En ese orden de ideas, refiere Womack. J (2005) que la filosofia Lean Manufacturing
que es una forma sistémica de trabajo interno, que se basa en las personas como eje central, y
que tiene como propésito crear procesos, actividades, procedimientos e incluso
organizaciones eficientes, sin desperdicios y coste minimo, en donde prevalece
principalmente la mejora continua, la eficacia en la capacidad de respuesta y la vision
centrada en el cliente. Este mismo autor la filosofia de Lean Manufacturing es una

metodologia que se divide en 5 principios:
a.- Especificar el valor para cada producto

b.- Identificar el valor para producto
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c.- Hacer el valor fluya sin inconvenientes
d.-Dejar que el cliente venga por si mismo,
e.- Perseguir siempre la perfeccion.

Es por ello entonces que se puede decir que la eficacia de este sistema de produccion
quedo6 demostrada cuando, en los afios 70, durante la crisis del Petréleo, la compafiia Toyota
pudo recuperarse de una forma mas rapida y menos dolorosa que el resto de sus competidores
de la industria del automovil, pudiéndose concluir que “la principal problematica en un

sistema de produccion son los despilfarros o desperdicios”. (Rajadell y Sanchez, 2010, pp3-4)

2.2.1.1. Herramientas Lean Manufacturing.
Entre las herramientas mas conocidas de Lean Manufacturing, orientadas a identificar,

corregir y optimizar el proceso de produccion, se mencionan las siguientes:
e Justin Time (Justo aTiempo).
e Control autbnomo de los defectos: Jidoka.
e Las5S’s
e Kaizen (Mejora continua).
e Control visual (Sistema Andon).
e Estandarizacién de las operaciones.
e Mantenimiento productivo total (TPM).
e Dispositivos para prevenir errores: PokaYoke.
e Mapa de la Cadena de valor(VSM).

e SistemaKanban.
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e Cambio rapido de molde(SMED).

2.2.1.2. Objetivos de Lean Manufacturing.
De acuerdo a las conceptualizaciones abordadas en esta investigacion, se puede decir

que en resumen, los principales objetivos de Lean Manufacturing, son:
v Reducir y eliminar el despilfarro
v"Incrementar productividad
v’ Instaurar una cultura de mejora continua
v Producir con eficiencia y alta calidad
v Desarrollar y promover el trabajo en equipo
v Enfocar en la satisfaccion del cliente.

2.2.1.3. Beneficios de Lean Manufacturing.
Segun Castillo (2009), el Lean Manufacturing se define como la manufactura
perfecta, ya que con la utilizacién de sus herramientas, se logra disminuir los trabajos
repetitivos o retrabajos, se minimiza el tiempo de entrega, la eliminacion de desperdicios y

reduccion por perdidas de calidad.

oFe
o o,
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Figura 4. Beneficios de Lean Manufacturing

Fuente: Elaboracion Propia

2.2.2. Descripcion de las Herramientas de Lean Manufacturing.
Como se indicd en la tabla 3, las herramientas de Lean Manufacturing ,a efectos de la
presente investigacion, el autor selecciono como dimensiones en esta variable, las

herramientas de Kaisen y Poka-Yoke, las cuales se describiran a continuacion:

2.2.2.1. Kaizen.

El Kaizen significa mejoramiento continuo en todas las areas de produccion, asi lo
define Masaaki, 1. (1930), el cual se enfoca en el proceso en toda su extension, desde el inicio
hasta el final, segun este autor, el Kaizen es una forma poderosa de hacer mejoras en todos
los niveles de la organizacion, es por ello que actualmente esta herramienta la practican las
grandes corporaciones y lideres de todo el mundo. En tal sentido, se puede inferir que la
principal utilidad de esta herramienta radica en su implementacion gradual y ordenada,

mediante un trabajo conjunto e integrado de todas las personas que laboran en la empresa.

En ese orden de ideas, Radajell& Sanchez (2010) refiere que el Kaizen , es una
palabra japonesa que proviene de la unién de dos prefijos, KAl, que significa cambioy ZEN

que significa para mejorar, es por ello que kaizen significa cambio para mejorar.

De igual manera Villasefior y Galindo (2007), definen el kaizen como el “termino
japonés para la mejora continua y es un proceso que sirve para incrementar la productividad
de una empresa, no importa el tamafio que sean. Estos autores también definieron las

caracteristicas del kaizen que se muestran en la figura 5 :

v' Estandarizacion
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v' Estabilizacion

v ldentificacion del desperdicio

v Solucién del problema

Figura 5. Caracteristicas del Kaizen
Fuente: Elaboracién Propia

2.2.2.2. Poka — Yoke.

El Poka-Yoke, es una herramienta desarrollada por Shigeo Shingo en los afios 60 para
prevenir los errores humanos que se producen en la linea de produccion. Este término Poka
Yoke significa "a prueba de errores" y proviene de dos palabras japonesas "Poka™ (error
imprevisto) y "Yoke" (prevenir). En tal sentido, Contreras y Cota (2007), indican que el
Poke-Yoke, es una técnica que permite eliminar los defectos en un producto mediante una

prueba de correccién de errores y corregirlos mediante la prevencidn antes de que ocurran

2.2.2.21. Objetivos.

La herramienta de Poka-yoke, o prueba de errores, sirven para prevenir que los errores
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humanos se conviertan en defectos del producto final, eliminando los defectos en un producto
ya sea previniendo o corrigiendo los errores que se presentan antes de su aparicion Ademas,

enriquecen la calidad de los productos previniendo errores en la linea de produccion.

Es por ello, que el Poka Yoke poseen dos principales funciones:
e Hacer la inspeccion del 100% de las partes producidas.

e Dar retroalimentacion en la ocurrencia de anormalidades y generar acciones

correctivas.

Segun Contreras y Cota (2007), entre las ventajas de esta herramienta Poka-Yoke

estan las siguientes:

e Mejora la calidad del producto, actuando sobre la fuente del defecto, en lugar de

sobre controles posteriores.
e Son simples y econdmicos.
e Sereduce el riesgo de cometer errores y generar defectos.

e Se aplica dentro de un proceso lo que asegura y facilita realizar la inspeccion del

100% a losproductos.

2.2.2.2.2. Métodos Poka Yoke.

Los métodos de esta herramienta se clasifican en los siguientes tipos:

a) Basados en la prevencion: Este tipo de Poka-Yoke previene la ocurrencia de una

anomalia y sefializan o detienen el proceso, éstos son:

e Métodos de control.
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Son los sistemas mas eficaces para detectar los defectos. Cuando existe una anomalia
detienen el sistema o la operacion en curso. De esta forma, el operador subsana el problema y

nunca pasa un defecto a la siguiente operacion.

e Métodos de alerta o advertencia.

Estos son unos poco menos eficaces en la prevencion de defectos que los anteriores,
ya que avisan o alertan al operador del defecto mediante luces o alarmas, pudiendo pasar
desapercibidas en algin momento y no ser subsanado el defecto ya que este tipo de

dispositivos no detienen la operacion.

b) Basados en la deteccion: En algunos casos la prevencion de defectos no es tan

viable, y la implementacion de un Poka-Yoke es econdmicamente mayor que la
repercusion econdémica del defecto. Es por ello que lo que se busca es detectar la
anomalia lo més tempranamente posible y retirar los productos de la linea para
evitar males mayores en las operaciones siguientes del proceso. En este tipo de

categoria se encuentran los siguientes tipos de Poka-Yoke:
e Métodos de contacto.

Este método se basa en las caracteristicas fisicas de las piezas, forma, dimensiones,
color, etc. Normalmente la deteccion se efectla con sensores que miden estos parametros.
Generalmente se utilizan en cintas transportadoras, y mediante el accionamiento de pistones

se eliminan de la linea aquellas piezas no conformes.
e Meétodos de valor fijo.

Este tipo de método es util solo en los casos donde las operaciones deben repetirse un
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numero predeterminado de veces. También en donde las operaciones en las que existe un
valor fijo de piezas o pesos constantes. De esta forma el sistema controla las piezas, los

movimientos realizados, los pesos, la duracion y velocidad de los movimientos,

2.2.2.2.3. Beneficios.

Como se ha venido sefialando en parrafos anteriores, los Poka-Yokes pueden
utilizarse en diversos contextos, desde las operaciones, pasando por los procesos productivos
o administrativos, servicios, inclusive en la experiencia del usuario o la usabilidad de un
producto. Ahora bien, dependiendo del contexto se pueden percibir los beneficios y las

ventajas de su implementacion, algunas de las cuales son:

Contribuye a mejorar la calidad en cada operacion del proceso.

e Proporciona una retroalimentacién acerca de los errores del proceso.
e Elimina o reduce la posibilidad de cometer errores

e Evita accidentes causados por fallas humanas.

e Evita que acciones o medidas criticas dependan del criterio o la memoria de

las personas.

e Son mecanismos o dispositivos de facil implementacion, razén por la cual

los operarios del proceso pueden contribuir significativamente en ella.

e Mejora la experiencia de uso en los clientes: productos mas sencillos de

instalar, ensamblar y usar.

o Evita errores en el cliente que puedan afectar la calidad de los productos o la

integridad de las personas.
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Tabla 3
Métodos del Poka Yoke.
Técnica Prevencion Deteccion
Suspensién de
actividades Parar el proceso - Parada Detener el paso al proceso
siguiente

Control Eliminar riesgo - Control Retirar el producto defectuoso

Advertencia Awvisar el problema - Alarma Avisar donde esté el defecto

Fuente: Elaboracién Propia

2.2.3. Productividad.

La variable dependiente en este estudio es la Productividad. En tal sentido, Hansen, B.
Ghare(2014), la define como el resultado de utilizar y aprovechar bien los recursos para
obtener mejores beneficios, debido a que puede medirse de muchas maneras, en donde
multiplicacién de la eficiencia y la eficacia juegan un papel importante en el logro de la

productividad

En ese mismo orden de ideas, Fleitman, J. (2007), refiere que la productividad
obtenida de acuerdo al diagnostico y a los factores identificados sobre los beneficios
eficientes de los recursos productivos, significan una mejora de produccién. Es por ello que
Foster, G. Horngren, Ch. coincide con el planteamiento anteriormente citado, en cuanto a que
la productividad se basa en una produccion fluida, recursos flexibles, proveedores, maquinas

y equipos y personal capacitado para adaptarse de inmediato a cualquier cambio”.
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No obstante, Fernandez, R. (2010), afirma que en el entorno actual existe una
preocupacion para competir en un  mundo mas globalizado, en donde la mejora de la

productividad sera el resultado de los factores utilizados y recursos producido.

2.2.3.1. Objetivo de la Productividad.

El objetivo primordial de la productividad es medir la eficiencia de produccion por cada
factor o recurso utilizado, es decir, cuantos menos recursos sean necesarios para producir una
misma cantidad, mayor sera la productividad. En ese sentido, Fleiman (2007), expresa que la
Gnica manera que un negocio crezca y pueda aumentar su rentabilidad es cuando mejora
incorporando la eficiencia y la eficacia como forma de obtener la productividad

2.2.4. Eficiencia.

La eficiencia pretende analizar y utilizar todos los medios méas apropiados necesarios,
organizados para asegurar un éptimo uso de los recursos. Asi lo refiere Krajewski, Ritzman y
Larry (2008, cuando indica que es la capacidad de utilizar eficientemente todos los recursos

asignados con el objetivo de generar ventas y logros de metas.

En concordancia con los autores antes citados, Fleiman (2007, define la eficiencia
como el uso adecuado de los recursos para incrementar la productividad en la empresa,
permitiendo alcanzar los objetivos con la menor cantidad de recursos posibles. Este factor
expresa el grado en que se alcanza los objetivos previstos en la produccion o entrega de

bienes y/o servicios.

Es por ello que se infiere La eficiencia es la capacidad de hacer bien las cosas,
logrando asi los objetivos previstos, minimizando los gastos para tener una buena produccién
y por ende obtener una buena satisfaccion del cliente. La eficiencia, vincula dos dimensiones:
las metas y el tiempo. Las metas se expresan en unidades de producto y el tiempo que deriva

de cronogramas elaborados durante la programacion.
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No obstante, Gibson, lvancevich y Donnelly (2006) afirman que la eficiencia se
refiere a la relacion entre la produccion obtenida y capacidad instalada en un proyecto, es

decir entre alcanzar los objetivos y utilizar bien los recursos.

2.2.5. Eficacia.
Se puede decir que la eficacia es la capacidad que tiene una organizacion para lograr
sus objetivos o metas planteadas, logrando de esta forma satisfacer las necesidades y

requerimientos de sus clientes, mediante el suministro de bienes y servicio.

En ese sentido, (2007), refiere que para la mejora de la productividad en una empresa,
la eficacia se enfoca en la relacion entre el tiempo alcanzado y el tiempo esperado, para asi
cumplir con el logro de objetivos, creando valores y obtener resultados de los productos que

satisface las necesidades de los clientes.

En concordancia con lo anteriormente expuesto, Krajewski, Lee J. Ritzman, Larry P.
(2008), definen la eficacia como efectividad, que no es mas que el grado en el que se cumple

un objetivo o la habilidad para determinar los objetivos adecuados, haciendo lo correcto

2.2.6. Diferencias de Eficiencia y Eficacia
En la tabla 5, Fleiman (2007), hace referencia a las diferencias de eficiencia y eficacia
mas resaltantes que se puedan mostrar en las organizaciones, puesto que la eficacia esta
enfocada al alcance del resultado y la eficiencia estd centrada en la optimizacion de los
recursos. Sin embargo, lo ideal es que las empresas sean de igual condiciones entre eficiente
y eficaces. Es por ello que la multiplicacion de la eficiencia y eficacia da como resultado la

productividad, es decir las unidades elaboradas/horas-hombre.
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Diferencias entre eficiencia y eficacia.

EFICIENCIA

EFICACIA

Enfasis en los medios.

Hacer las cosas de
manera correcta.

Resolver problemas.
Cuidar los recursos.

Cumplir tareas y
obligaciones.

Entrenar a las personas su
cargo.

Enfasis en los resultados.

Ejecutar las cosas
correctas.

Alcanzar los objetivos.
Obtener resultados.

Capacitar a los subordinados
en temas de eficacias.

Fuente:

Fleiman 2007
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Por otro parte, Radajell, Sanchez (2010), refiere que en la actualidad las empresas

entran en un dilema de la eleccidn entre si ser eficiente o ser eficaz, y por eso recomienda a

las organizaciones le den prioridad a la eficacia ajustindose mas a la realidad frente a

situaciones tecnoldgicas y ambientales, es decir, donde la reduccion de costos y una mejora

continua constante, seran las claves en un mercado cada vez mas competitivo

En ese sentido, si este binomio eficiencia-eficacia, resulta de vital importancia si se

desea incrementar la productividad, ya que significa considerar una dimension mas amplia y

equilibrada de la empresa, de tal manera que sea una filosofia de pensar y actuar con eficacia

y eficie

ncia de una manera integral
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2.2.7 Lean Manufacturing y productividad en las micro y Pymes

Generalmente, se piensa que las herramientas de manufacturas esbeltas (Lean
Manufacturing), solo pueden ser aplicadas a las grandes empresas, con una planilla numerosa
de colaboradores o grandes infraestructuras tecnoldgica. Sin embargo estudios han
demostrado que es mas recomendar estas metodologias a micro y pymes, ya que reduce en
forma maés practica y rapido los costes operativos, impulsa los productos y servicios

solicitados por los clientes, e incrementa la productividad.

La aplicacion e implantacion de los métodos Lean, requiere un cambio estratégico
profundo en las formas de pensar y de accionar, el cual puede ser un poco mas sencillo de
lograr en las micro y pymes que en las grandes empresas. En tal sentido, se trata precisamente
de aprovechar su menor tamafio como una oportunidad competitiva, utilizando las
metodologias agiles, como es la gestion Lean Manufacturing para conseguir un

posicionamiento diferencial y una ventaja sostenible dentro del mercado.

No obstante, la implementacion de estas metodologias, no es solo reducir costos, sino
que va mas alla, ya que mediante la estrategia Lean se incrementa también la satisfaccion de
los clientes con productos de mejor calidad entregados en plazos oportunos, y se mejora la
contribucion de las personas, todos ellos factores clave para la productividad y la

competitividad.

Por lo tanto, se podria decir que el Lean Manufacturing es una filosofia que se basa en
las personas y que tiene su origen en la observacion directa y precisa de los problemas, con la

finalidad de hacer bien las cosas y eliminar todo aquello que no aporta valor.
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Sin embargo, ante las bondades que ofrecen el Lean manufacturing, no es facil
conseguir en microempresas y Pymes, literatura ni bibliografia asociada a casos de éxito
implementando estas herramientas, quiza esto es debido al desconocimiento por parte de
estos sectores en estas metodologias, o quiza por miedo a arriesgarse a invertir en ellas por

pensar en que son procesos muy costosos.

Ahora bien para implementar el lean manufacturing en una micro o pyme, es

necesario que se tomen en cuenta estos dos factores:

¢+ Cultura Organizacional: La cultura organizacional influye directamente en el
comportamiento de las personas y en los procesos de aprendizaje, dos aspectos
que son directamente proporcionales en la implementacion o adopcion de la
filosofia Lean Manufacturing. Si no hay una cultura o filosofia de mejora
continua instaurada en las personas, dificilmente se pueden llevar a cabo estas

metodologias.

En tal sentido, también hay que tomar en cuenta que en las micros y Pymes la
cultura organizacional puede variar dependiendo el tipo de rubro de empresa,
por lo tanto para lograr introducir un estilo de vida o filosofia como Lean se
debe romper viejos paradigmas y tener mentes abiertas a los cambios del
contexto. Para ello, es sumamente importante el liderazgo que se tenga para
poder motivar y promover una cultura basada en la filosofia de mejora
continua, que no sea percibida entre los colaboradores como algo impositivo,
sino mas bien como un modo voluntario de hacer las cosas correctamente y

sentirse orgullosos de hacerlas.
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X/

¢ Seleccion de herramientas ajustadas: Uno de los principales errores a la
hora de implementar las herramientas del lean manufacturing, es pensar que
todas las herramientas se ajustan a la realidad y contexto de cada empresa, y
realmente no funciona de esta manera, es como si fuera una camiseta que se
ajusta a la talla de cada una. Cada micro o pyme tiene condiciones diferentes,

son diversas en su funcionamiento, cada una tiene sus particularidades.

Por lo tanto, es necesario conocer que una debilidad en la implementacion es
no tener en identificar estas diferencias al implementar alguna u otra
herramienta, por ello es indispensable que cada una conozca su realidad, sus
recursos, sus problemas especificos, para poder determinar que tipo de

herramientas es la que mas se ajusta a su contexto.

Cabe resaltar que cada herramienta del lean manufacturing, tiene un fin
especifico y es aplicable en areas especificas de la empresa, por ejemplo si una
micro o Pyme tiene problemas con los inventarios, es logico pensar en la
implementacién de un Kanban antes de un Poka Yoke, pues la primera ataca
directamente el problema y la otra no. La formacion permanente en la
herramienta es fundamental para conocer mas a fondo cada una de estas

metodologias.
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2.3 Definicion de Términos Basicos

A continuacion se presenta una lista de términos basicos, vinculados a este trabajo de
Investigacion, el cual esta organizado alfabéticamente:
s Artes graficas

Se refiere a cada uno de los trabajos destinados a la configuracion de iméagenes por

medios graficos, ya sean electronicos o manuales.

o,

% Alineacion del texto en artes gréaficas

Es la disposicion de los componentes que conforman el texto de forma que exista una

correspondencia exacta en la parte inferior o superior de los caracteres de una fuente.

o,

« Alta resolucion

Significa el nivel elevado de precision donde una imagen impresa o digital es capaz de

representar los detalles de la imagen original.
% Bajo relieve

Representa la imagen que sobresale en relieve de sombra partiendo de un fondo plano,

disefiada para brindar una sensacion de mayor profundidad.

+ Bancada portarrollos

Es el dispositivo que sirve para colocar la bobina impresa.

«+ Bateria de entintado

% Consiste en una serie de piezas y partes de la maquina de impresion que
funcionan en simultaneamente a fin de transportar el flujo de tinta a la forma

impresora.
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«+ Cabecera

Representa la linea o lineas superiores de un documento impreso, incorporando
también las paginas de una publicacion, donde el contenido se repite en cada pagina y en la

que se incluye fragmentos de texto, nimero de pagina, material ilustrativo, fecha, etc.
% Contornear

Se emplea cuando se desea componer un texto de un modo en que los extremos de las

lineas sigan un perfil especifico.
% Digitalizacion para test graficas

Es la operacion donde se transforma una imagen en una serie de codigos binarios, los
cuales representan cada uno de los puntos de su estructura. De esta forma, puede ser guardada

en el ordenador, como parte de las artes gréficas.
% Edicion
Es el conjunto de técnicas en la que se obtiene un producto impreso, cominmente un
documento, revista o libro y que luego se comercializa en el mercado.
% Escala de grises

Se refiere a la pelicula positiva o negativa que supone la implementacion de una serie
de pasos definidos de niveles de gris y que funciona para establecer el tiempo de exposicion

correcto para capas sensibles en diferentes procesos fotograficos.
% Folleto

Es un documento de material de propaganda que contiene informacion acerca de un

producto, servicio o sistema.
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% Fotomontaje

Es cuando se conjugan varias fotografias para obtener un efecto global en un solo

montaje

% Ganancia de punto

Hace referencia a la conducta de un proceso de reproduccién en torno a la variacion

entre el porcentaje de punto del original y el de punto de la reproduccion.
% Glaxofonado

El el proceso de laminado pléastico que usa una ldmina de plastico con pegamento

termo fusible.
« Hendido

Es el estampado de un filete en una hoja de papel o en cualquier otro soporte como

medio para delimitar la posicién de un pliegue y facilitar su elaboracion.
< Hoja de maqueta
Es la hoja que muestra la descripcion de los diversos elementos de una pagina o
documento con sus respectivas posiciones.

«» llustraciones

Es la forma genérica en donde se designa todo componente que no es texto y que se

muestra en un documento compuesto o impreso

R/

% Impresién

Significa reproducir una o varias veces un patron tomado a partir de un documento

original, ya sea fisico o digital.
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« Justificacion

Esta representada por el conjunto de funciones que realiza un programa con mayor o
menor participacion del operador para lograr que una composicion quede alineada en los
bordes izquierdo y derecho, influyendo sobre los espacios que hay entre los caracteres, entre
las palabras o dividiendo los términos que estan en el extremo derecho, de acuerdo a las
reglas establecidas.

% Kerning

Es el acercamiento de dos caracteres haciendo que sus perfiles contiguos se acoplen,
impidiendo la sensacidn estatica que supone la existencia de mas espacio que el normal entre
ellos.

« Laminado

Comprende la adhesion de una lamina de material al soporte.

«+ Letra de texto

Es el tipo de letra disefiado especialmente para tener una maxima legibilidad mediante
una apariencia grata y, que normalmente se compone en un tamafio medio.

% Maqueta

Representa el dibujo que confiere el aspecto general de un disefio, indicando, por
ejemplo, la posicion del contenido textual y de las ilustraciones.

% Marca de agua

Es un dibujo en el papel, elaborado deliberadamente y que si visibiliza por
transparencia. Esta representacion grafica se obtiene a través del desplazamiento localizado

de fibras.
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% Negativo

Representa la imagen compuesta mediante el reemplazo de los puntos de un original
por otros, cuya densidad sea la inversa de la imagen y, en el caso de imagenes en color,

mediante la sustitucion del color del original por el del complementario.

% Offset

Es el sistema de impresion indirecto, donde la imagen es trasladada de la forma al
soporte por mediacion de una mantilla de caucho, la cual serd la encargada de transferir

finalmente la representacién gréafica al soporte.

«+ Panfleto

Es un pequefio documento de material de propaganda que contiene informacion acerca
de un producto o servicio.
% Sobreimpresion
Es la impresion efectuada sobre una zona que ya estaba impresa, y que se realiza para
reforzar la imagen o afiadir una nueva.
% Tipografia
Es el Arte de efectuar la composicion de textos, supone también la correcta

conjugacion de fuentes y disefios, asi como del reparto de los espacios para conseguir un

resultado estético atractivo.



CAPITULO I11' Y IV: CRONOGRAMA'Y

PRESUPUESTOS
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Actividades juni i agosto i 't ic producte/resultado

1. Problema de la investigacion

1.1 Descripcion de 1a realidad problematica

1.2 Planteamiento del problema

1.2.1 Problema general

1.2.2 Problemas especificos

1.3 Objetivos de la investizacion

1.3.1 Objetivo general

1.3.2 Objetivos especificos

1.4 Justificacién e importancia de 1a investigacion
2. Marco tedrico

2.1 Antecedentes

2.1.1 Internacionales

2.1.2 Nacionales

2.2 Bases tedricas

2.3 Defimicion de términos
3.conclusiones

4.recomendaciones
5. aporte cientifico o sociocultural del investigador

3. CRONOGRAMA
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4. RECURSOS Y PRESUPUESTOS

Tabla 5

Presupuestos
Partida presupuestal Cddigo de la Cantidad Costo Costo total

actividad en que unitario
se requiere (en soles) (en soles)

Recursos humanos RH 2.00 250.00 500.00
Utiles de escritorio UE 10.00 10.00 100.00
Pasajes y movilizacion BM 10.00 10.00 100.00
Materiales de consulta (libros 2.00 200.00 400.00

. . MC
Jrevistas, boletines)
Servicio a terceros ST 4..00 50.00 200.00
Otros 0 0 0

@)

Total 1300

Fuente: elaboracion propia
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6. APORTE CIENTIFICO DEL INVESTIGADOR

El aporte que se realiza en esta investigacion es la contribucion de la mejora en las
diversas formas que se desempefian las organizaciones, aplicando diferentes herramientas,
criterios estadisticos y metodologias, que durante nuestra formacion profesional se han
logrado adquirir.

La investigacion realizada, va a permitir al futuro tesista optar por su titulo
profesional de Ingeniero Industrial basado a esta linea de investigacion gestién de
operaciones, produccion industrial y de servicios, tomando como referencias otros tipos de

variables de estudio.
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7. RECOMENDACIONES Y CONCLUSIONES
Recomendaciones

Luego del diagnostico y evaluacion para la seleccion de las herramientas de Lean
Manufacturing mas adecuadas a implementar , se recomienda promover su utilizacion,
mediante la capacitacion continua al personal para que realicen de forma Optima las
identificaciones de desperdicios y actividades que tengan valor agregado con el propdsito de
aumentar los porcentajes de productividad en favor de la empresa y generar una cultura de
calidad.

También, se recomienda emplear otras herramientas de Lean Manufacturing, tales
como SMED, KANBAN, JIDOKA, entre otros. Esto ayudaria a mejorar la productividad en
la empresa. A su vez se debe vigilar que estas herramientas cumplan su propdsito mediante la
supervision continua y de forma periodica con un control riguroso y sistematizado.

Por otro lado, se debe establecer un compromiso de toda los que conforman la
organizacion de la empresa, principalmente de los trabajadores dandoles unos incentivos,
como por ejemplo reconocimientos o premios, con el propdsito de motivarlos a que
mantengan al pie de la letra las indicaciones de las herramientas de Lean Manufacturing y a
su vez que desarrollen mayor eficiencia en sus actividades asignadas. Ello a su vez colabora
con un buen clima laboral dentro de la empresa.

Ademas, se recomienda asumir con responsabilidad los reclamos de los clientes en
caso los hubiera. Ello permitira corregir de forma precisa las problematicas de la empresa.

Con ello se podria llegar a una eficacia en la productividad.
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Conclusiones

Se implementaron las herramientas de Lean Manufacturing para la mejora en la
productividad en la empresa Servicios Generales Antony & Andre EIRL, en el distrito de
Brefia. A partir de ello se pudo observar que antes de la implementacién de las herramientas
indicadas hubo principalmente un nivel medio de productividad en la empresa Servicios
Genearles Antony & Andre EIRL. Sin embargo,, después de la implementacién de dichas
herramientas hubo en su mayoria un nivel alto de productividad. Esto fue analizado
inferencialmente mediante la prueba de T de Student. Con lo cual se hallé una significancia
de 0,000 (Sig. <0,05), y se dio por sentado que la implementacion de herramientas lean
manufacturing para la mejora la productividad de la empresa Servicios Generales

Anthony&André EIRL.

En relacion al objetivo especifico 1, se tuvo que antes de la implementacién de
herramientas de Lean Manufacturing hubo en su mayoria un nivel medio de eficiencia en la
empresa Servicios Genearles Antony & Andre EIRL. Por otro lado, después de la
implementacién de herramientas de Lean Manufacturing huboprincipalmente un nivel alto de
eficiencia en la empresa. Analizando los resultados de la encuesta de forma inferencial se
pudo conocer, empleando la prueba de T de Student y un resultado de significancia de 0,000
(Sig.<0,05), que la implementacion la herramienta lean manufacturing mejora la eficiencia de

la empresa Servicios Generales Antony & Andre EIRL.



61

En relacion al objetivo especifico 2, se hall6 que antes de la implementacion de
herramientas de Lean Manufacturing hubo principalmente un nivel medio de eficacia en la
empresa Servicios Genearles Antony & Andre EIR. Por el contrario, despues de la
implementacion de las citadas herramientas hubo en su gran mayoria un nivel alto de eficacia
en la empresa. Por su parte, en virtud al andlisis inferencial, se utilizo la prueba de T de
Student, la cual indic6 una significancia de 0,000 (Sig.<0,05). Con lo cual se determino que la
implementacién del enfoque estratégicobasado en la herramienta Lean Manufacturing mejora

la eficiencia de la empresa Servicios Generales Antony & Andre EIRL.
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Apéndice 1. Enfoque de la Investigacion y operacionalizacion de variables
Enfoque Cuantitativo: Porque busca la comprension o solucion de un problema a
través del planteamiento de objetivos y/o hipdtesis estructuradas.

Variables
Variable Independiente: Lean Manufacturing.

Madariaga, F. (2013): “El Lean Manufacturing también conocida como produccion
limpia, es un modelo de sistema gestion basado en la eliminacion de desperdicios que no
generan valor, este modelo de gestion se busca siempre la perfeccion y entregar al cliente lo

desee”.

Variable Dependiente: Productividad.

Para Hansen, B. Ghare, “la productividad es utilizar y aprovechar bien los recursos
para obtener mejores beneficios, para ello puede medirse de distintas formas, donde la

multiplicacion de la eficiencia y la eficacia da como resultado la productividad” (p318).



Operacionalizacion de variables
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Tabla 6
Matriz de operacionalizacion de variables
Variable Definicion Conceptual Definicion Operacional Dimension Items Escala de
medicion
Independiente Madariaga, F. (2013): “El Lean Es importante aplicar el Lean
Manufacturingtambién conocida Manufacturing que consiste en la
como produccion limpia, es un  eliminacién de despilfarros para )
modelo de sistema gestion basado la mejora de la productividad Kaizen Item 1 — item 9 Ordinal
Lean en la eliminacion de desperdicios para satisfacer las necesidades
Manufacturing que no generan valor, este modelo  de los clientes utilizando las
de gestion se busca siempre la herramientas kaizen y
perfeccion y entregar al cliente PokaYoke.
lodesee”. Poka Yoke ftem 10 — item 15 Ordinal
Dependiente Para Hansen, B. Ghare.. "La  La productividad es la medida de
productividad es utilizar y cuan eficiente han sido usados
aprovechar bien los recursos para los recursos. En este caso sobre i
Productividad obtener mejores beneficios, para la eficiencia y eficacia, donde la Eficiencia Item 16 — item 19 Ordinal
ello puede medirse de distintas multiplicacion de la eficiencia y la
formas, donde la multiplicacién de eficacia da como resultado la
la eficiencia y la eficacia da como productividad.
resultado la productividad” (p318).
Eficacia ftem 20 — item 25 Ordinal




Apéndice 2. Hipotesis: (generales y especificas)

2.1 Hipotesis general.

La implementacion de herramientas de Lean Manufacturing mejora significativamente
la Productividad en la empresa Servicios Genearles Antony & Andre EIRL, en el distrito de
Brefia, Lima 2019.

2.2 Hipotesis especificas.

H1: La implementacion de herramientas de Lean Manufacturing mejora
significativamente la eficiencia en la empresa Servicios Genearles Antony & Andre EIRL, en
el distrito de Brefia, Lima 2019.

H2: La implementacion de herramientas de Lean Manufacturing mejora
significativamente la eficacia en la empresa Servicios Genearles Antony & Andre EIRL, en el

distrito de Brefia, Lima 2019.



Apéndice 3.Tipo de investigacion, disefio de investigacion, poblacion y muestra

3.1 Tipo de investigacion

3.1.1 Aplicativa: Porque se aplicard el fendmeno de estudio en cuanto sus
caracteristicas, propiedades y particularidades.

3.1.2 Explicativa: Con la interpretacion de Hernandez et al. (2010), Nos dice que nivel
de investigacion sera de tipo explicativa porque se centra en descubrir la causa que ocurre un
fendmeno y condiciones que se puedan formular o relacionar.

Esquema:

G: 01X 02

Donde:

O1: Pre - Test

X: Tratamiento

02: Post — Tratamiento

3.2 Disefio de la Investigacion
El disefio de la presente investigacion serd cuasi experimental. Segin Arias (2010):
“Se analiza de manera intencional manipulacion sobre las variables de efectos y manipula de

marea intencional de variables de causa con el objetivo de proponer y analizar mejoras”

(p.35).



3.3 Poblacién y Muestra

3.3.1 Poblacion.

Segun Vara (2008), debido a que la poblacion no es extensa se considerara lo expuesto
por el autor antes citado “si la poblacion es pequefia y se puede acceder a ella sin
restricciones, entonces se trabajara con toda la poblacion”. La presente investigacion la
poblacidn esta constituida por los 11 trabajadores de la empresa Servicios Generales Antony&

Andre Eirl, en el Distrito de Brefia, Lima 2019.

3.3.2 Muestra.

Segun Hernandez R., Fernandez R & Baptista P. (2014, 173) indican que muestra “es
un subgrupo de la poblacién del cual se recolectan los datos y que debe ser representativo de
esta”. En el caso de la presente investigacion, se tomara la misma poblacion para el estudio, es
decir a todos los trabajadores de la empresa Servicios Generales Antony& Andre Eirl. Por lo
tanto dicho fragmento en especifico seria igual a la poblacion segin n>100 se realiza el
tamafo del muestreo probabilistico, y si n<100 se sugiere que el valor de la muestra sea el

mismo qu7e de la poblacién.



Apéndice 4. Instrumento de recoleccion de datos y validacion del instrumento

Cuestionario de evaluacién de la Productividad

Estimado colaborador:

En el marco de una filosofia de mejora continua, hemos desarrollado el presente
cuestionario, a fin que nos facilite sus apreciaciones respecto al proceso de productividad
que se lleva en la empresa. Por favor, responda las preguntas con la mayor sinceridad. Le

garantizamos la total confidencialidad de suidentidad.

Marque un aspa (X) la alternativa correcta, de acuerdo a la siguiente escala:

0: Totalmente en desacuerdo
1: En desacuerdo

2: Indeciso

3: De acuerdo

4: Totalmente de acuerdo



KAIZEN

NP ALTERNATIVAS
AFIRMACIONES 1123
1 |Se cuenta con personal capacitado en el taller.
Tenemos la cantidad suficiente de personal para atender los trabajos
o (del taller.
3 : . . .
La empresa ha implementado alguin proceso de mejora continua de
los procesos
Npo° ALTERNATIVAS
AFIRMACIONES 1123
Los horarios de trabajo estan adecuados con las demandas
4 de los clientes.
Las herramientas y equipos del taller, siempre estan
5 ordenados antes y después del trabajo
6 Se cuenta con un stock de seguridad de los repuestos para
los equipos




Existe la cantidad suficiente de herramientas de trabajo

Los horarios de atencion al cliente son adecuados

El taller ofrece facilidades de atencibn para horarios

especiales.

POKA

YOKE

10

En el taller existe mucho desperdicio de materiales

11

Existen muchos defectos en los productos terminados

12

Se lleva un control de errores de fabricacién durante el

procesos de produccion

13

Los productos son terminados en los tiempos acordados con el

cliente.

14

Los productos cumplen con la conformidad del cliente

15

Los productos no generan quejas posteriores del cliente

EFICIENCIA

16

17

La empresa conoce el grado de eficiencia de sus procesos

18

El taller cumple con el tiempo establecido para la entrega de

los productos

19

Los materiales se utilizan adecuadamente

20

Los trabajadores terminan los pedidos en el menor tiempo

posible




EFICACIA

21

La empresa conoce la eficacia de sus procesos

22

La empresa lleva un control de la efectividad de los objetivos

propuestos

Ne° AFIRMACIONES ALTERNATIVAS
1123
La empresa ofrece servicios de modificacién y cambioen los
23 tiempos acordados con el cliente.
24 - Y :
Los servicios de modificacion y cambio cumplen con la
conformidad del cliente.
El personal de atencién estd capacitado para asesorar a los
25 llientes segun sus necesidades de pedido
Los reclamos y quejas de los clientes son atendidos con
26

responsabilidad.




Validez de instrumento y Confiabilidad.

La confiabilidad fue medida a través del coeficiente de Alfa de Cronbach, el cual
analiza la consistencia interna de los datos que reflejan los items entre si. Con ello da una
medida de la estabilidad del instrumento. Para interpretar el coeficiente de Alfa de Cronbach

se empled los siguientes criterios:

Tabla 7

Criterios para interpretar la confiabilidad mediante el coeficiente Alfa de Cronbach.

Coeficiente Criterio
a de Cronbach < 0,5 Es inaceptable
a de Cronbach > 0,5 Es pobre
o de Cronbach > 0,6 Es cuestionable
a de Cronbach > 0,7 Es aceptable
o de Cronbach > 0,8 Es bueno
o de Cronbach > 0,9 Es excelente

Fuente: George D. y Mallery P. (2003)

Luego de procesar los items que componen cada variable se obtuvo los siguientes

coeficientes.

Tabla 8

Estadistica de fiabilidad de Alfa de Cronbach para la variable Lean Manufacturing

Alfa de Cronbach N de elementos

0,888 15

Fuente: Elaboracion propia

*El resultado del Alfa de Cronbach indico un valor de 0,888; por lo cual se interpreta



que los items de la variable Lean Manufacturing reflejan una confiabilidad buena.

Tabla 9

Estadistica de fiabilidad de Alfa de Cronbach para la variable Productividad.

Alfa de Cronbach N de elementos

0,920 10

Fuente: Elaboracion propia
*El resultado del Alfa de Cronbach indico un valor de 0,920; por lo cual se interpreta

que los items de la variable Productividad reflejan una confiabilidad excelente.



UNIVERSIDAD PERUANA DE LAS AMERICAS
BACHILLER EN INGENERIA INDUSTRIAL

“Implementacién de las herramientas Lean Manufacturing para mejorar la
productividad de la Empresa Servicios Generales Anthony & Andre Eirl”
Breiia, Lima 2019”

VALIDACION DEL INSTRUMENTO
DATOS GENERALES
1.1 Apellidos y Nombres del EXperto:............ooeviiniiiiiniienieeiieei,

1.4 Autor(es) del Instrumento: ............cooeiiiiiiiiiiiiiiieea,

ITEMS PREGUNTA APRECIACION OBSERVACIONES
Sl NO

1 ¢El instrumento responde al
planteamiento del problema?

2 ¢El instrumento responde a los
objetivos del problema?

3 ¢Las dimensiones que se han tomado
en cuenta son adecuadas para la
realizacion del instrumento?

4 ¢El instrumento responde a la
operacionalizacion de las variables?

5 ¢La estructura que presenta el
instrumento es de forma clara 'y
precisa?

6 ¢ Los items estan redactados en forma
claray precisa?

7 ¢El' nGmero de items es el adecuado?

8 ¢ Los items del instrumento son
validos?

9 ¢Se debe incrementar el nimero de
items?

10 ¢Se debe eliminar algunos items?

APORTES Y/O SUGERENCIAS:




Firma del Experto Fecha: ...../...../...



