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IMPLEMENTACION DEL LEAN MANUFACTURING Y LA MEJORA DE LOS
TIEMPOS DE ENTREGA DE PEDIDOS EN LA EMPRESA H&L INOXIDABLES,
VILLA EL SALVADOR - 2022

CAMILA MILAGROS LEUYACC PAUCCA

UNIVERSIDAD AUTONOMA DEL PERU

RESUMEN
El objetivo de esta investigacion fue determinar la influencia de la implementacion del
Lean Manufacturing en la mejora de tiempos en entrega de pedidos en la empresa
H&L Inoxidables, Villa El Salvador. La investigacion es de tipo aplicada, nivel
explicativo y disefio preexperimental con pre y post prueba. Las unidades de medida
estuvieron conformadas por 120 indicadores de tiempo. El instrumento utilizado fue
la observacion y el instrumento fue la hoja de registro de tiempos. Los resultados
estadisticos se desarrollaron a través de la prueba t de Student aplicado a cuatro
productos gastrondémicos como es la parrilla, caja china, lavadero y cocina que cada
uno de ellos brind6é un valor de significancia de 0.000 que resulta menor al 0.05,
rechazando la hipétesis nula y aceptando la hipétesis alterna, segun regla de decision.
Estos resultados permiten determinar que la implementaciéon del Lean Manufacturing
influye significativamente en la mejora de tiempos en entrega de pedidos en la

empresa H&L Inoxidables.

Palabras clave: lean manufacturing, tiempos de entrega, industria, metalmecanica



IMPLEMENTATION OF LEAN MANUFACTURING AND THE IMPROVEMENT OF
DELIVERY TIMES OF ORDERS IN H&L STAINLESS COMPANY, VILLA EL
SALVADOR - 2022

CAMILA MILAGROS LEUYACC PAUCCA

UNIVERSIDAD AUTONOMA DEL PERU

ABSTRACT
The objective of this research was to determine the influence of the implementation of
Lean Manufacturing on the improvement of order delivery times at the company H&L
Inoxidables, Villa El Salvador. The research is of an applied type, explanatory level
and pre-experimental design with pre and post test. The measurement units were
made up of 120 time indicators. The instrument used was observation and the
instrument was the time recording sheet. The statistical results were developed
through the Student's t test applied to four gastronomic products such as the grill,
Chinese box, laundry and kitchen, each of which provided a significance value of
0.000, which is less than 0.05, rejecting the hypothesis. null and accepting the
alternative hypothesis, according to the decision rule. These results allow us to
determine that the implementation of Lean Manufacturing significantly influences the

improvement of order delivery times in the company H&L Inoxidables.

Keywords: lean manufacturing, lead time, industry, metalworking



INTRODUCCION

La investigacion fue realizada con la finalidad de apoyar a las empresas
industriales ubicadas en Parque Industrial de Villa El Salvador, las cuales presentan
problemas en la produccién como es el tiempo de entrega, especificamente aquellas
dedicadas a la elaboracion de equipos gastrondmicos; siendo, la aplicacion del Lean
Manufacturing una herramienta fundamental para que mejoren los tiempos de
produccion, por ende, evitar entregas tardias e incomodidades para el cliente.

Actualmente, muchas empresas grandes, medianas y pequefias de diferentes
sectores, con mayor énfasis en las industriales, estdn implementando la metodologia
del Lean Manufacturing en sus procesos de produccion con el fin de evitar aquellas
actividades que no generan valor alguno en el producto final, mientras que, los
tiempos de entrega es muy importante ante las exigencias de los clientes que cada
dia son ain mas.

Esta investigacién tiene como objetivo principal mejorar los tiempos de entrega
de los productos gastronémicos mediante la implementacion del Lean Manufacturing.
Se concluyé que, al implementar la metodologia del Lean Manufacturing en la
empresa se logra la mejora continua de los procesos de produccion al eliminarse
aguellos recursos no usados correctamente que se ven reflejadas en el producto final
gue sera entregada en el tiempo pactado con el cliente.

El problema general que se plantea en esta investigacion es ¢Cual es la
influencia de la implementacion del Lean Manufacturing en la mejora de tiempos en
entrega de pedidos en la empresa H&L Inoxidables, Villa El Salvador - 20227

Asimismo, se tiene como objetivo general determinar la influencia de la
implementacion del Lean Manufacturing en la mejora de tiempos en entrega de

pedidos en la empresa H&L Inoxidables, Villa El Salvador — 2022.
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Por otro lado, la hip6tesis general que se ha formulado es: La implementacion
del Lean Manufacturing influye significativamente en la mejora de tiempos en entrega
de pedidos en la empresa H&L Inoxidables, Villa El Salvador — 2022.

La investigacion ha sido desarrollada en cinco capitulos, los cuales se detallan
a continuacion:

En el capitulo I, se desarrollé el problema de investigacion que comprende el
analisis al detalle de la realidad problematica que permitié la formulacion del problema
general de investigacion. Asimismo, se desarroll6 la justificacién e importancia del
estudio, seguidamente de la formulacién del objetivo general. Finalmente, se indico
las limitaciones que se le presentaron a la investigadora durante el desarrollo del
estudio.

En el capitulo Il, se desarroll6 el marco teorico, en el que se realizaron un
analisis de los principales estudios realizados con anterioridad en sus connotaciones
internacionales y nacionales. Luego se desarrollo al detalle las bases tedricas de
ambas variables con fundamentos literarios actuales. Finalmente, se explican la
definicidon conceptual de terminologia empleada en las bases tedricas.

En el capitulo Ill, se explic6 el marco metodolégico que comprende la
identificacion del tipo y disefio de investigacion, asi como de la poblacion y muestra
del estudio. Luego se formularon las hip6tesis de investigacion, asi como el cuadro
de operacionalizacién de las variables, asimismo, se mencionan los métodos y
técnicas empleadas en la investigacion, se describieron los instrumentos utilizados
para recoger la informacion. Finalmente, se analizo e interpretd los datos estadisticos
gue permitieron determinar la aceptacion o rechazo de la hipotesis del estudio.

En el capitulo 1V, se desarrollé el analisis e interpretacion de resultados de

investigacion, en el que se muestra la grafica comparativa del promedio de minutos
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de fabricacion de los productos antes y después de la aplicacion del Lean
Manufacturing. Asimismo, se desarroll6 la prueba de normalidad de las puntuaciones
de la variable de estudio. Por ultimo, se desarrollaron los procedimientos inferenciales
gue permitieron probar las hipoétesis.

Finalmente, en el capitulo V, se explicaron las discusiones de los resultados,
las conclusiones y recomendaciones a las que se llegaron en concordancia con el

cumplimiento de los objetivos planteados.



CAPITULO |

PROBLEMA DE INVESTIGACION
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1.1. Realidad problematica

El Lean Manufacturing es un modelo de gestién de la produccion con el fin de
mejorar el sistema productivo en las empresas del sector industrial; es decir,
minimizar y eliminar todo tipo de actividad que no agregue valor al producto con el
que se pretende satisfacer la necesidad del cliente, siendo una de estas acciones el
tiempo extra de espera por recibir un producto que se pidié con anticipacion y el cual
mediante un contrato se le asegura al cliente que estara en determinados dias, lo cual
muchas veces no llega a ser posible.

Actualmente, se vive en un mundo muy cambiante por el entorno de la
globalizacion, al cual las empresas se deben adaptar a muchos factores externos e
internos siendo el mas importante las exigencias del cliente. En ese sentido, las
empresas deben disefiar nuevas estrategias para mejorar sus procesos invirtiendo en
sistemas que les permita ser mas eficientes y eficaces. En vista de ello, para que
estas alcancen sus objetivos y metas planteadas deben tener en cuenta a todos los
puestos de trabajo desde los operarios hasta la alta direccion para que los resultados
sean excelentes; y es por las ventajas que ofrece el implementar el modelo Lean
Manufacturing que podran dar solucién a los problemas que aquejan a la empresa,
ademas que, esta herramienta es totalmente aplicable a cualquier rubro de empresas,
no solo las industriales.

A nivel mundial, las empresas estan buscando nuevas herramientas que les
ayude a mejorar su modelo de gestion para obtener buenos resultados y continuar
siendo sostenibles y competitivas en el mercado, a estos se relacionan directamente
la innovacién de productos, la eficacia de entregar a tiempo los productos que solicitan
los clientes, un buen servicio en el momento del antes, durante y después de la

compra, precio justo, etc. Al respecto, Arias (2017) sobre la situacion actual de las
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empresas industriales afirma que: “Se enfrentan al reto de buscar e implantar nuevas
técnicas organizativas y de produccion que les permitan competir en un mercado
global" (p. 1). Por otro lado, en Espafa, el experto en Lean Office y Lean
Manufacturing, Achaerandio (2019) indic6 en la Universidad de Navarro que: “El 90%
del tiempo de trabajo en las empresas hacemos cosas que no aportan valor al cliente"
(péarr. 1); esto quiere decir que, la mayoria de las empresas en este pais no
implementan un sistema productivo que les permita mejorar sus procesos reduciendo
costos y tiempo, si no que ofrecen un bien o servicio con “valor agregado” que el
cliente muchas veces cree innecesario.

En América Latina, el Lean Manufacturing esta tomando mayor fuerzay eso se
ve reflejado en los multiples estudios de investigacién con el tema, y se debe que al
igual que el nivel mundial, las empresas desean alcanzar el éxito y seguir siendo
competentes reduciendo en lo mas minimo posible los costos operativos y obtener
mayores ganancias. Esto se contrasta por Bances (2017) cuando afirma: “La realidad
de las empresas pequefias se ven obligadas a sobrevivir en el mercado competitivo
teniendo que enfocarse en la mejora de sus procesos productivos, reducir sus costos
operativos buscando la mejora continua” (p. 16). Mientras que, en Colombia, Indupro
(2021) empresa dedicada a brindar asesorias en las practicas de manufactura en
dicho pais, indico: “El Lean es sin6nimo de participacion total de las personas y, en
Colombia, es esencial la constante inclusion en la toma de decisiones, ademas de la
capacitacion sobre los beneficios de esta filosofia” (parr. 2); esto significa que, las
empresas al implementar esta herramienta se enfocan en erradicar todas aquellas
actividades que no generan ningun valor de utilidad y olvidan el factor humano, que

son los colaboradores quienes aportan su experiencia para realizar las actividades
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gue se les asignha y que muchas veces ellos mismos no piensan en su salud fisica,
emocional; por centrarse solo en la eficiencia y eficacia del sistema productivo.

En el Perd, ComexPeru (2021) informa que: “En 2020, se registraron
aproximadamente 3.1 millones de mypes distribuidas a lo largo del territorio nacional”
(parr. 2), de igual modo, la Organizacién Plan International (OPI, 2021) define lo
siguiente: “El Peru se ubica en el tercer lugar a nivel mundial con la mayor cantidad
de emprendimientos en fase temprana, con una tasa de 24.6%” (parr. 6). Lo que da
a entender la gran cantidad de empresas en nuestro pais que piensa que su
emprendimiento seguira creciendo, pero la realidad es que estas empresas trabajan
de forma empirica. Es decir, en su mayoria no cuenta con un proceso estratégico vy,
por ende, llegard un momento en el que posiblemente quiebre. Por eso, uno de los
factores que garantiza alcanzar el nivel de satisfaccion del cliente es la gestion de
produccion, por tanto, una de las herramientas claves que los ayudara a mantenerse
en flote es el Lean Manufacturing el cual se ha visto que ha generado buenos
resultados en grandes empresas, y que es posible aplicarla en las pequefas también.

En el entorno local, la empresa H&L Inoxidables, esta dedicada a la fabricacion
de equipos gastrondmicos en acero inoxidable perteneciente al sector industrial
metalmecanica, se ha observado muchos inconvenientes en el area de ventas y
produccion, debido a la demora en la entrega de los pedidos que se realizan con
muchos dias de anticipacion para justamente evitar incidentes.

El andlisis de la problematica analizada en funcidn de sus dimensiones
permiten mencionar, respecto al mapa de flujo de valor, se menciona que la asesora
de ventas recibe pedidos para la elaboracion de los equipos gastronomicos indicando
como fecha de recojo o envio 10 dias, sin embargo, al poco tiempo después sigue

recibiendo pedidos e indicando la misma fecha limite, sabiendo que durante su dia de
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trabajo también recibe llamadas telefénicas de clientes quejandose del estado de su
pedido y ella solo atinara a indicar que estara en unos pocos dias y que deben tener
paciencia. Respecto al flujo continuo, la asesora de ventas aprovecha los tiempos
muertos para revisar sus redes sociales en el celular, pudiendo utilizar este tiempo en
limpiar los productos de exhibicién para que se aprecien mejor, revisar el estado de
pedidos de clientes o atender las dudas de posibles clientes a través del correo o
fanpage de la empresa. Respecto al trabajo estandar, se percibe que dentro de la
empresa no estan bien establecidos sus procedimientos de trabajo ya sea en la
recepcion y seguimiento de pedidos y en la fabricacién de los equipos por todos los
problemas que se han originado en estas areas. Respecto a la efectividad, se vio que
muchos encargados del area de produccion preferian realizar los trabajos mas
pequefios dejando de lado los méas laboriosos que debian ser los primeros en ser
fabricados. Respecto al flujo de procesos, se llega a distinguir que no existe un
diagrama de flujo que permita que los procesos se desarrollen de la mejor manera y
asi prevenir una mala utilizacion de recursos humanos, materiales e intangibles y
respecto al trabajo en equipo, se aprecia que en el area de produccién no hay buena
organizacion entre los operarios para determinar como se realizara la elaboracion del
producto, asimismo, no hay comunicacion con el area de ventas para coordinar la
recepcion de pedidos y las fechas a entregar para evitar los incidentes con los clientes
por los retrasos, siendo primordial para la empresa esto ultimo.

En este contexto, si la empresa H&L Inoxidables no realiza pronto una mejora
en sus procesos de produccion lo mas probable es que siga entregando de forma
tardia los equipos gastronomicos que se realizan a pedido, sobrepasando los dias
gue se estipula en el contrato, por ende, es posible que pierda a ese y a muchos mas

clientes por su irresponsabilidad de no cumplir con las fechas predeterminadas. Esta
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investigacion se realiza con el propdsito de aplicar la herramienta Lean Manufacturing
para mejorar el proceso productivo de la empresa H&L Inoxidables principalmente en
el tiempo extra de espera al realizar un pedido por parte de los clientes, por no contar
con un sistema de programacion, control y seguimiento del estado de los pedidos.

Desde esta perspectiva, y en funcién del analisis realizado en la realidad
problematica se formula el siguiente problema de investigacion: ¢, Cual es la influencia
de la implementacién del Lean Manufacturing en los tiempos en entrega de pedidos
en la empresa H&L Inoxidables, Villa El Salvador - 20227
1.2. Justificacién e importancia de la investigacion

La importancia de realizar esta investigacion donde se desarrollan dos
variables como el Lean Manufacturing y el tiempo de entrega es ofrecer mayor
informacion sobre la aplicacién e influencia del Lean Manufacturing en las empresas
gue pueden ser de tamafo pequefia, mediana, grande e indiferente de cualquier
sector buscando la mejora continua en sus procesos productivos y que estos sean
mas efectivos en las entregas de los productos al identificar y eliminar aquellas
actividades que no aportan valor al producto. Esta investigaciéon se realiza con el fin
de solucionar el problema de la entrega tardia de los productos gastronémicos a
pedidos que estd presente en la empresa H&L Inoxidables, el cual ha originado
muchas quejas por parte de los clientes, su incomodidad y el disgusto a seguir
trabajando con la misma.

Respecto a la justificacion tedrica, esta investigacion permite validar los
conceptos y usos adecuados de las variables a implementar y asi sirva de base a la
comunidad y puedan elaborar futuros trabajos de investigacion sobre este tema y

aplicarlo a empresas. Por ello, el Lean Manufacturing se fundamenta en las tedricas
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de Socconini (2019) y el tiempo de entrega se fundamenta en las teéricas de Aguilar
y Bustinduy (2019).

Respecto a la justificacion practica, la implementacién de esta herramienta de
gestion Lean Manufacturing generara a la empresa H&L Inoxidables un mejoramiento
continuo en sus procesos de produccion que esta pasando hoy en dia, logrando asi
ser mas eficientes y eficaces con el fin de seguir siendo competentes y sostenibles
en el mercado local.

1.3. Objetivo de la investigacion

Determinar la influencia de la implementacion del Lean Manufacturing en la
mejora de tiempos en entrega de pedidos en la empresa H&L Inoxidables, Villa El
Salvador — 2022.

1.4. Limitaciones de la investigacion

Las limitaciones que se han presentado en este trabajo de investigacion han
sido las siguientes, respecto a la busqueda de los antecedentes nacionales e
internacionales fue un poco complicada ya que no se encontrd tesis o articulos que
contaran con las mismas variables que esta investigacion a excepcion de una tesis a
nivel internacional pero no teniendo la suficiente informacién para tomarlo en cuenta,
asimismo, tres tesis desarrolladas a nivel nacional tomandose en cuenta solo una al
ser muy recientes y no estar el trabajo de investigacion completo en el repositorio de
la universidad correspondiente. Asimismo, la exploracion de material bibliografico ha
sido condicionada a la plataforma online por el confinamiento que existe actualmente
por la pandemia del COVID-19, reduciendo la informacion a usar en esta investigacion
y apoyandose en los repositorios universitarios, revistas cientificas y bibliotecas

virtuales.
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2.1. Antecedentes de estudios
Antecedentes internacionales

Cruz et al. (2019) en su articulo “Reduccion de tiempos de espera en el cambio
de modelo mediante la aplicacion de la herramienta SMED, un caso de estudio”
desarrollada con el objetivo de analizar la reduccion en los tiempos de instalacion y
organizaciéon de las herramientas segun los cambios que se indicaban mediante la
aplicacion del SMED. La variable tiempos de espera se bas6é en los aportes de
Socconini y la herramienta SMED en los aportes de Herndndez y Huerta. La
investigacion se desarroll6 con el disefio experimental de tipo cuasiexperimental,
descriptivo correlacional y con una poblacién de 25 operarios distribuidas en las areas
de produccién. En sus conclusiones, se indica que la herramienta del Lean
Manufacturing, SMED, impacta significativamente en la productividad si esta se
desarrolla de manera adecuada con resultados rapidos y positivos, donde los més
resaltantes seran el aumento de capacidad de produccién, disminucién de tiempos de
ciclo, reduccion de tiempos de entrega, etc. La implementacion de esta metodologia
logré buenos resultados en la empresa aumentando la productividad en 18% vy
reduciendo las jornadas extraordinarias para completar las 6rdenes de pedidos diarias
en un 23%. Esta investigacion contribuye en este proyecto en que el método del Lean
Manufacturing se debe desarrollar en las empresas para mejorar el flujo productivo y
mas ahora ante el incremento de la competitividad del mercado actual al cual deben
adaptarse con este tipo de sistemas flexibles ante los cambios constantes, y es que
esta herramienta también permite reducir el nivel de stock de la materia prima y los
productos terminados.

Beltran y Soto (2017) en su tesis Aplicacion de herramientas Lean

Manufacturing en los procesos de recepcion y despacho de la empresa HLF Romero
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S.A.S. desarrollado con el objetivo de analizar la implementacion de las diversas
herramientas del Lean Manufacturing con la finalidad de mejorar los procedimientos
de las areas de recepcion y despacho de la empresa; por otro lado, la variable
procesos de recepcion y despacho se baso en los aportes de Rajadell y Sanchez,
mientras que, la variable del Lean Manufacturing se baso6 en las considerados de
Sanchez. El disefio de investigacion es cuasiexperimental con enfoque cuantitativo y
se considerd una muestra de 13 operarios de las areas de recepcion y despacho. En
sus conclusiones se menciona que la investigacion desarrollada les otorgo
informacion de las herramientas y metodologias a implementar que solucionen sus
probleméticas de la industria metalmecéanica, permitiéndoles identificar los
despilfarros que estaban presentes en el &rea de recepcion y despacho de la empresa
investigada siendo tiempos de espera y movimiento de material, los cuales con la
aplicacion de las herramientas del Lean Manufacturing disminuy6é en un 7.2% la
distancia de recorrido por parte de los operarios y hasta en un 20% el tiempo de
espera de los procesos, alcanzando asi solucionar los desperdicios de estas areas.
Esta investigacion es importante porque aporta en que el Lean Manufacturing es
aplicable en cualquier empresa del rubro industrial no importando su tamafio, y el
namero de despilfarros que existan en la empresa pueden llegar hacer los siete o
simplemente uno o dos, tal como se vio en esta investigacion; lo que indica que no
siempre se encontrara los mismos desperdicios en las empresas, esto dependera de
la situacion en que se encuentre cada organizacion.

Gonzalez y Rodriguez (2017) en su tesis Propuesta de mejora del proceso
productivo de la empresa Ms Inox Disefios SAS basado en el modelo de gestion Lean
Manufacturing, desarrollado con el objetivo de disefiar una propuesta de mejora para

el proceso de produccion a través de la aplicacion del modelo de gestiobn Lean
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Manufacturing al identificarse la situacién actual de la empresa. Respecto a la variable
del Lean Manufacturing se basé en los aportes de Rajadell y Sdnchez, en tanto, la
variable proceso de produccion se basé en los aportes teéricos de Villasefor y
Galindo. Respecto a la metodologia, el tipo de investigacién es mixto y se trabajé con
una poblacién de 8 trabajadores. En sus conclusiones se explica que la propuesta
establecida del modelo de gestion del Lean Manufacturing en esta empresa logro
mejorar el entorno laboral donde los colaboradores desarrollan sus actividades
diarias, es que, ellos si reconocen que al realizar sus funciones generan desperdicios
y que se detecto6 que los principales problemas era la produccion excesiva, tiempo de
espera de los pedidos, movimientos innecesarios, entre otros. Asimismo, el 100% de
colaboradores indica que es importante realizar una revision anticipada del producto
terminado antes de que sea entregado al cliente para identificar posibles errores y asi
la imagen de la empresa no se vea perjudicada; ya que un 87.5% de operarios cree
gue su éarea de trabajo es muy desorganizada y que la limpieza de este espacio
deberia realizarse diariamente. Esta investigacion contribuye en que es muy
importante realizar un andlisis profundo para asi no crear juicios anticipadamente de
cémo se encuentra la empresa para tener la certeza de los problemas que suscitan
en el desarrollo de las actividades diarias del &rea de produccion, lo que permitira
plantearse estrategias de intervencion para dar solucion a la problematica como el
uso de las herramientas del modelo de gestion Lean Manufacturing, para lograr
cambios positivos enfocados en la mejora continua del proceso productivo.

Guerra'y Orozco (2017) en su tesis Disefio de una propuesta para la reduccion
de los tiempos de entrega en Indumetalicas Carz empleando herramientas de Lean
Manufacturing, desarrollado con el objetivo de realizar una propuesta con el fin de

minimizar los tiempos de entrega de la empresa, apoyandose en las herramientas de
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Lean Manufacturing. Por otra parte, la variable reduccién de tiempos se basoé en los
aportes de Silva, y la variable de Lean Manufacturing en los aportes tedéricos de
Aguirre. Respecto al disefio de investigacion es cuasiexperimental con enfoque
cuantitativo, y fue desarrollado en una poblacion de 49924 unidades producidas
durante el afio. En sus conclusiones se explica que la aplicacién de esta propuesta
permitié la reduccién del tiempo promedio de fabricacién de los productos estrella a
43.63 minutos por la gestion de optimizacion de tiempos de preparacion, es decir,
5.6% menos a la situacion inicial. De igual forma, increment6 la capacidad de
produccion en un 5.7%, obteniendo 2881 unidades mas que en periodo 2015 -2016;
logrando la reduccion de tiempos de entrega y satisfaciendo a los clientes. Esta
investigacion contribuye al indicar que el compromiso y apoyo del personal de la
empresa es muy importante para lograr buenos resultados de la aplicacion de la
propuesta de mejora del Lean Manufacturing. Asimismo, identifica los indicadores de
desperdicio mas comunes que son el tiempo extra de movimientos, inventarios y
tiempos de entrega.

Yerovi (2017) en su tesis Propuesta de mejora del proceso de produccion de
puertas enrollable de la empresa metalmecanica Hialuvid, aplicando herramientas de
la metodologia Lean Manufacturing, desarrollado con el objetivo de elaborar una idea
gue mejore los procesos del area de produccién en la empresa con la finalidad de
minimizar los tiempos de entrega de las puertas enrollables a los clientes
garantizando la efectividad, haciendo uso de las herramientas de la metodologia Lean
Manufacturing. Por otro lado, la variable tiempos de entrega se basoé en los aportes
de Liker, mientras que, la variable de Lean Manufacturing en las consideraciones
tedricas de Hernandez y Vizan. En cuanto a la metodologia, tipo de investigacion es

experimental, enfoque cuantitativo y fue desarrollado en una poblacion de 24 puertas
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enrollables. En sus conclusiones se explica que la implementacion del sistema Lean
Manufacturing fue la propuesta de mejora que se disefidé para mejorar el proceso de
elaboracion de las puertas enrollables ante los problemas existentes en la empresa
como la falta de organizacion y limpieza de los espacios de trabajo, inadecuada
gestion de abastecimiento, ausencia de un programa de mantenimiento preventivo lo
gue provoco que el producto final no se entregara en el tiempo establecido al cliente.
Es asi que, los resultados que se obtuvieron al eliminar las actividades que no
generaban valor lograron que la produccién del producto tenga un tiempo de 554
minutos con 180 minutos menos que la situacion inicial alcanzado elaborar 26 puertas
por mes, aumentando dos mas de su anterior produccién; y finalmente, el lead time
aminoré a 554 minutos con una reduccion del 6.10%, asegurando de esta forma que
el producto de las puertas sea entregado en el tiempo estimado al cliente. Esta
investigacion demuestra que el Lean Manufacturing garantiza calidad tanto en el
servicio y productos que las empresas ofertan en el mercado, mediante la
erradicacion de los siete desperdicios recurrentes en alguna industria, asimismo,
mejora del ambiente del trabajo.
Antecedentes nacionales

Rodriguez y Wong (2021) en su tesis Propuesta de mejora para reducir los
retrasos en la entrega de pedidos, mediante la aplicacion de Lean Manufacturing en
una empresa metalmecanica, desarrollado con el objetivo de disefiar una idea que
permita reducir tiempos de entrega de los pedidos hasta en un 40%. Respecto a la
metodologia, el estudio es experimental y se consideré una poblacion de 240 lotes
producidos durante el periodo de investigacion. En los resultados obtenidos se
aprecia que la aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing y sus herramientas

de SMED, 5S y VSM han sido aceptables generando muchos beneficios a la empresa
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como la reduccion de un 50% en la entrega de pedidos tardios, disminucién de los
tiempos de desplazamientos en el area de fresado en un 47% logrando a su vez un
9% menos de tiempo en la elaboracion del producto y aminorar un 3.99% de
productos defectuosos de su situacion actual; todo esto por mantener una mejor
distribucion y orden de los objetos dentro del espacio de trabajo obteniendo en menor
tiempo el producto a elaborar. Esta investigacion contribuye en analizar y reflexionar
en cuanto dinero se puede llegar a ahorrar la empresa, S/. 514 678.42, al aplicar el
Lean Manufacturing y sus herramientas de 5S, mapa de flujo de valor y el cambio de
matriz en menos de 10 minutos al dejar de entregar productos tardios que llegan a
ser casi el 50% de su produccion total. Asimismo, los grandes resultados obtenidos
al aplicar correctamente el Lean Manufacturing que incrementan el desempefio
organizacional como la productividad, menor tiempo para encontrar los materiales y
herramientas, mejor distribucion del espacio de trabajo, entre otros.

Céardenas (2018) en su tesis Propuesta de mejora de tiempos de entrega en
una empresa metalmecanica que fabrica y vende muebles a pedido, fue desarrollado
con el objetivo de disminuir los tiempos de fabricacion mediante la capacitacion
constante a los operarios, implementacion del balance de linea para la estaciéon de
armado y minimizar los tiempos de organizacion. Por otro lado, la variable tiempos de
entrega se baso en los aportes teéricos de Chapman. Respecto a la metodologia, el
tipo de investigacion es mixta y se consideré una poblacién de 350 sillas fabricadas.
En sus conclusiones se indica que la implementacion de la propuesta de mejora
consiguio grandes cambios positivos en la reduccion de tiempos de preparacion hasta
un 89.17%, asimismo, mejoro su productividad pasando de elaborar 21 sillas cada 8
horas a 30 sillas y que si se deciden por aumentar mas operarios la eficiencia también

lo hara hasta un 43%. Es asi como, la aplicacion del Lean Manufacturing lograra la
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mejora continua del area de produccion que es donde se halla el principal problema
y las otras areas de la empresa haciendo que esta logre recuperar su inversién en 5
meses. Esta investigacion contribuye en identificar cuan importante es el cambio de
actitud, mentalidad, desarrollo de habilidades criticas y pensamiento horizontal por
parte de los colaboradores en todos los niveles de jerarquia: operativo, tactico y
estratégico, siendo parte de los buenos resultados alcanzados tanto en el aumento
de la productividad y mejora de los tiempos de entrega de pedidos en la empresa.
Diaz (2018) en su tesis Aplicacion de Lean Manufacturing para mejorar la
productividad en la empresa Emcosac elaboracién, ejecucién y mantenimiento
S.A.C., desarrollado con el objetivo de delimitar como la aplicacion del Lean
Manufacturing impacta en la productividad, teniendo en cuenta la situacion actual de
eficiencia y eficacia de la empresa. Por otra parte, la variable Lean Manufacturing se
bas6 en los aportes teodricos de Rajadell y Sanchez, en tanto, la variable de
productividad en los aportes tedricos de Carro y Gonzales. El tipo de investigacion es
explicativa y descriptiva; la poblacién a trabajar son los 18 proyectos para realizar
durante el periodo de agosto a diciembre del 2018. En sus conclusiones se indica que
la aplicaciéon de la herramienta del Lean Manufacturing demuestra una mejora en
productividad en un 15.04% cuando su situacion inicial promediaba en un 75.96%,
mientras que, en eficiencia resulta un alza de 6.89% de un 92.11% que era antes de
su aplicacion, finalmente, logré aumentar un 9.83% en eficacia de su situacion anterior
de 82.17%. Por otro lado, los colaboradores con afios en la empresa reconocian que
si existia una baja productividad y mucho despilfarro en los procesos del area de
produccion. Esta investigacion contribuye en que al implementar las herramientas 5S
y mapa de flujo de valor del Lean Manufacturing, se realiza un mapeo general a la

empresa para identificar los desperdicios que no agregan valor a las actividades y
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gue no permiten a la empresa desarrollarse de la mejor manera; siendo uno de los
beneficios de la aplicacién la reduccién al minimo de los recursos imprescindibles que
aseguren la calidad del trabajo en todo momento.

Arias (2017) en su tesis Analisis de las herramientas del Lean Manufacturing y
la productividad en la empresa Trading Quality F. e H. S. R. L. de la ciudad de Juliaca
periodo 2016, desarrollado con el objetivo de analizar las herramientas del Lean
Manufacturing y su impacto en la productividad, y asi organizar su aplicacion en la
empresa. Por otra parte, la variable del Lean Manufacturing se bas6é en las
consideraciones tedricas de Hernandez y Vizan, asimismo, la variable productividad
se baso en las consideraciones teéricas de Malhotra, Ritzman y Krajewsky. El tipo de
investigacion es cuantitativo ya que se sigue un proceso para llegar a obtener
resultados; la poblaciéon son los 22 trabajadores de los distintos procesos que
interactian en la empresa. Los resultados indican que los colaboradores de la
empresa son conscientes que en su centro de labores no hay flujo de trabajo
adecuado, tan solo el 17.2% ignora estos hechos, por otro lado, un 67.95% cree que
no existe orden y limpieza al querer realizar sus funciones y solo el 19.12% del total
de operarios opina que es un buen lugar de trabajo. Ademas, los desperdicios en el
proceso de produccion se demostrd su veracidad al realizar la encuesta en la empresa
y determinando que no existe flujo de valor por no tener trabajo estandar ni orden ni
limpieza en el espacio que requieren los operarios para ejecutar sus funciones. Esta
investigacion contribuye en este proyecto en la importancia de los operarios en
reconocer que en su centro de trabajos el proceso de produccion no esta funcionando
correctamente, ya que, para obtener buenos resultados al aplicar el Lean
Manufacturing es fundamental que el personal sea parte activa del proceso de

cambio.
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Bances (2017) en su tesis Implementaciéon de Lean Manufacturing para
mejorar la productividad en el taller metalmecanica Wensay Aceros S. A., Puente
Piedra -2017, desarrollado con el objetivo de analizar en cuanto mejora el area de
produccion de la empresa al implementar el Lean Manufacturing. Por otro lado, la
variable Lean Manufacturing se basé en los aportes teéricos de Rajadell y Sanchez,
mientras que, la variable productividad se basé en los aportes tedricos de Kanawaty.
Esta investigacion es de disefio cuasiexperimental con enfoque cuantitativo y su
poblacién estd conformado por 30 productos de tambores algodoneros de acero
inoxidable. En sus conclusiones se indica que la adecuada implementacion de la
metodologia del Lean Manufacturing logra incrementar el clima laboral en el taller
investigado, por ende, mejora la productividad hasta en un 24% y las ganancias
beneficiAndose tanto los trabajadores como la empresa en si. Asimismo, el lead time
logré6 aumentar en un 9.18% de productividad al elaborar el tambor algodonero; por
ultimo, a definir los procesos de la correcta elaboracién del producto y asi los
colaboradores no confundan los procedimientos generando un mejor desempeiio de
la organizacién. Esta investigacion contribuye en que la implementacion del Lean
Manufacturing no solo mejora la productividad sino también el compromiso por parte
de los colaboradores para con la empresa y asi esta pueda alcanzar los objetivos
planteados. Por otro lado, a través de la estandarizacion de tiempos se consigue que
los procesos de la produccion sean mejor y en menor tiempo, de esta forma disminuye
los tiempos de espera de los productos por parte del cliente.

2.2. Desarrollo de la tematica correspondiente al tema investigado
2.2.1. Bases teoricas de la variable Lean Manufacturing
El Lean Manufacturing, en espafiol denominada produccion ajustada, tiene

como antecedentes al fordismo y el taylorismo, modelos de produccién en masa, que
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tuvieron sus inicios en la primera mitad del siglo XX, enfocandose en el sector del
automavil. Sin embargo, es en la segunda mitad del siglo XX, después de la segunda
guerra mundial que se expanden las empresas de produccién en masa por la alta
demanda y sostenibilidad de mercados, pero el modelo empieza a caer y es donde
se necesita un cambio que sea flexible ante las estructuras burocraticas de la
fabricacion en serie.

Por ello, se deciden por aplicar la nueva filosofia del Lean Manufacturing, que
un ingeniero japoneés descubre en el afio de 1950 al visitar la planta Rouge de Ford
durante mas de tres meses, dandose cuenta de que existe un problema en el area de
produccion que viene hacer los desperdicios. Iniciando su implementacion en la
Toyota Motor Company, ante la gran cantidad de personal despedido luego de una
huelga. Y es en 1973, crisis del petréleo, que se logra la aplicacién del Lean
Manufacturing en diversos sectores con el objetivo de descartar aquellos elementos
gue no son necesarios durante la produccion, logrando costos al minimo y
satisfaciendo las necesidades que requerian los clientes.

Es asi como, el Lean Manufacturing se considera una filosofia de trabajo que
busca la mejora continua y optimizacion de los procesos de produccion, la cual se
desarrolla a través de técnicas aplicables en varios tiempos, es decir, esta filosofia no
es algo de un momento sino debe ser sostenible y duradera que impacta en la cultura
organizacional porque se cambia a un pensamiento de mejora continua a todo el
equipo de trabajo.

2.2.1.1. Definiciones de la variable Lean Manufacturing.

El Lean Manufacturing es un modelo de gestion el cual se desarrolla en los
procesos del area de produccion eliminando todo tipo de desperdicios que delimite un

mejor rendimiento y asi lograr llevar a la empresa al éxito; es asi como Socconini
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(2019) indica que la aplicaciéon del Lean Manufacturing es un proceso constante
donde se tiene que reconocer cudles son aquellos desperdicios que limitan las
actividades de trabajo generando mayores costos de produccion, ya que si la empresa
no reacciona ante estas actividades que no generan ningun valor dentro de los
procesos productivos seguird despilfarrando tiempo, dinero, recurso humano, entre
otros. Estas afirmaciones coinciden con lo afirmado por Rojas y Gisbert (2017) en que
esta metodologia es cambiante adaptandose a los sistemas de mejora continua de la
productividad teniendo un gran impacto en la cultura de la empresa principalmente en
las personas porque ellos seran los que lograran el objetivo que se plantea dicha
organizacion. Asimismo, Hernandez y Vizan (2013) sefialan que esta filosofia tiene
como objetivo mejorar los procesos para que sean mAas rapidos, econémicos y
flexibles teniendo como base la comunicacion y trabajo en equipo; y es que las
empresas necesitan aplicar este tipo de herramientas de gestién debido a las
exigencias que su mercado de segmentacion necesita como es tener el producto en
el momento, tiempo y cantidad correcta por la globalizacién que actualmente se vive.

Por otro lado, Ealde Business School (2018) resalta que el Lean Manufacturing
no es el método que se impone en la empresa y solo se enfoca en eliminar stock,
exigir a los trabajadores para que incrementen su productividad y pensamiento de
reduccion de personal; y es que la aplicacion de un nuevo sistema en los procesos
de la empresa puede no llegar a tener buena acogida por parte de los trabajadores
de la organizacion, por pensar que es un modelo que les exigira trabajar mas horas
de lo debido para que ver resultados instantaneos pero esta filosofia busca resultados
a mediano y largo plazo.

En base a estas consideraciones, se puede entender que el Lean

Manufacturing es un modelo de gestidon que busca la eliminacion de toda actividad
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gue no genere ningun valor al producto, al cliente y a la empresa; ademas que, es un
proceso continuo que estard innovando en cada momento para adaptarse a los
cambios del entorno de la empresa y que no es una filosofia que pretende demandar
a los colaboradores de la empresa, al contrario, se espera la aceptacion de estos para
gue juntos logren alcanzar el éxito que la empresa desea.

2.2.1.2. Importancia del Lean Manufacturing.

La implementacién del Lean Manufacturing resulta fundamental para las
organizaciones porque al identificar aquellos obstaculos o actividades que no hacen
mas que generar problemas, mejora la productiva de los procesos, existe reduccion
de costos y errores, menos pérdida de tiempo y la replantacion de nuevos objetivos
orientados al cliente. Esto, se reafirma con Malpartida (2020) cuando explica que el
Lean Manufacturing ocasiona que las empresas estén en una mejora constante, y
gue estas tomen consciencia de los costos que ocasiona seguir manteniendo aquellas
actividades denominadas desperdicios por no generar ningun valor en los procesos
de produccién y que la no comunicacion entre las areas de la empresa puede lograr
la sobreproduccion y acumulacion de stock.

2.2.1.3. Caracteristicas del Lean Manufacturing.

Las caracteristicas de este modelo de gestibn son las que se mencionan a
continuacion:

- Precisa la cadena de valor, identificando el valor del producto.

- Descarta todas las actividades que no aportan en la cadena de valor.

- Establece el flujo de valor, en los procesos de produccion que abarca a los
proveedores, colaboradores y clientes.

- Sistema pull, producir segun la demanda de los clientes.
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- Excelencia, a lo que la empresa desea llegar con el proceso de mejora
continua.
2.2.1.4. Objetivos del Lean Manufacturing.

Segun Ealde Business School (2018) los objetivos que conlleva implementar
el Lean Manufacturing en las empresas son los siguientes:

- Lograr una mejor relacion con los clientes y asi alcanzar la fidelizacion por
parte de ellos, por la mejora de calidad en los procesos y el producto terminado,
de esta forma los clientes desearan repetir la experiencia de compray a su vez
esto generara valor a la marca y el producto.

- Mejorar los procesos de la empresa, al contar con informacion de estos y a
tiempo real lo que permitird que se tomen las decisiones que se adecien mejor
a la situacién de la empresa.

- Reducir problemas, como la ho comunicacion entre areas de la empresa, mal
servicio, entregas tardias del producto terminado, entre otros que se dan entre
colaboradores de la empresa, proveedores y clientes.

- Incrementar la rentabilidad, al tener procesos mas productivos, eficientes y
eficaces, se logra que la fabricacion y distribucion del producto terminado se
dé sin imprevistos como seria el excesivo de stock o rotura de stock de materia
prima, maquinarias y/o productos terminados.

- Ser mas competitivos en el mercado, por producir la mercaderia al menor costo
posible y a la mejor calidad, logrando posicionarse en la mente del consumidor.
2.2.1.5. Teoria del Lean Manufacturing.

Este estudio se basa en los aportes que brinda Socconini (2019) cuando afirma:
Lean Manufacturing es el nombre que recibe el sistema Just In Time en

occidente. (...). Lean Manufacturing es el esfuerzo incansable y continuo para
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crear empresas mas efectivas, innovadoras y eficientes. (...). Es una

metodologia que radica en descubrir continuamente en toda empresa aquellas

oportunidades de mejora que estan escondidas, pues siempre habra

desperdicios susceptibles de ser eliminados. (p. 11)

Se entiende que, el Lean Manufacturing es un sistema que agiliza los procesos
de fabricacion y por el cual se eliminaran aquellas acciones que restan en la
productividad, permitiendo que las empresas sigan en el proceso de mejora continua,
cumpliendo sus objetivos planteados y llegar al éxito esperado. Logrando buenos
resultados en un mediano y largo plazo, y con el apoyo de principios y herramientas
para generar valor al producto y la empresa.

A. Mapa flujo de valor.

Es aquella actividad que permitird analizar la situacion actual en la que se
encuentra la empresa, especificamente de los procesos que conlleva fabricar el
producto hasta la entrega de este en manos del cliente final. Y es que, primero se
debe conocer el entorno en el que se desarrollan las actividades de trabajo y
determinar cuales son aquellas que son ineficientes y restan a la cadena de valor.

Es asi como, desde ese momento parte el disefio de estrategias para que la
empresa siga siendo competitiva en el mercado son:

- Dibujo del mapa de flujo de valor. Flujo de materiales e informacion.

El analisis del flujo de materiales inicia por los clientes con regencia al producto
gue piensa adquirir, para luego dibujar una caja de datos en el que se incluira el
nombre del cliente y debajo de este sus especificaciones de como desea el producto.
Y es después de esto que se dibujan las operaciones a realizar para la elaboracion
del producto solicitado, y estos procesos seran representados a través de simbolos

en conjunto con los datos numéricos.
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Por otro lado, el flujo de informacién es afiadido después del flujo anteriormente
mencionado, para dibujar los simbolos de stocks con sus respectivas cantidades, para
finalmente, entre todos los integrantes del grupo realizan una vision general y verifican
si es entendible los procesos o en todo caso deberian volver a realizarlos hasta que
deje de ser confuso y sea facil de entender.

- Simbologia.

Los simbolos es aquella imagen que brinda una idea del proceso productivo
gue se interrelacionan entre si. Siendo los simbolos del flujo de materiales e
informacion las siguientes:

Figura 1

Simbolos del flujo de materiales

g

Operacién 1000 piezas Movimiento
de Valor Operacion de 1-'3 dias de Materiales
Afadido Control Material Parado Empujado

T/C: 65 seq. mdx. 30 Piezas
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Flujo de Materiales
Movimiento de OEE: 60% en Secuencia Localizaciones
Material Tirado Datos de Proceso Externas

Viernes

&
Miércoles J m |
Transporte por Transporte interno s
Camién Supermercado

Nota: Rajadell y Sanchez, 2010, p. 40.

Esta simbologia estandar de los flujos de materiales representa las tareas de
cada proceso, donde el andlisis de flujo de parte del detalle en especifico de los

procesos que se realizan.
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Figura 2

Simbolos del flujo de informacion
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Nota: Rajadell y Sanchez, 2010, p. 41.

Mientras que, el flujo de informaciébn que se da entre los colaboradores,
proveedores y clientes, se debe identificar si ser& una comunicacion manual,
electronica o en todo caso el uso del Kanban que es una herramienta que usa las
tarjetas para controlar los procesos de produccion.

B. Flujo continuo.

También conocido con el término fabricacion repetitiva y sistema de produccion
sin almacén, etc., a través de esta metodologia se busca entregar el producto en el
momento, tiempo y cantidad precisa, y es que muchos de los clientes sienten gran
preocupacion por el tiempo de entrega. Por tanto, es muy importante que los procesos
no sean interrumpidos y que el ritmo de trabajo varie.

- Contra pedido.
Las empresas que producen a contra pedido, primero deben conocer si su

tiempo de flujo estimado es menor al plazo de entrega, si la respuesta es afirmativa,
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es que la produccion puede realizarse después de realizado el pedido; por el
contrario, si el tiempo de flujo es mayor al plazo de entrega, la produccién se deberia
realizar con anticipacién y teniendo stock suficiente para la demanda de clientes.

- Contra stock.

Las empresas deben tener stock suficiente de producto en estado de semi
elaboracion a la espera de que el cliente realice el pedido de ese producto en
especifico, y es que los clientes lo que mas valoran es que su producto sea entregado
en el tiempo estipulado o si es menor a este mucho mejor. Sin embargo, tener
demasiado stock de productos en el almacén resulta costoso para la empresa por el
dinero invertido que representan esas piezas y el espacio que ocupan en el almacén,
con el que puede elaborar otros productos, pero por falta de capital puede llegar a
perder ventas. Por eso, es indispensable que el tiempo de flujo sea el menor posible
para que la produccién esté lo mas antes posible y asi satisfacer al cliente.

- Sistema pull.

Es aquel proceso que, a través de la informacion recogida de los productos
mas vendidos, es que se decide elaborar a demanda para asi evitar la acumulacion
de stocks. Ademas, que este sistema es muy simple que puede lograr altos niveles
de eficiencia, por ultimo, permite observar problemas ocultos que pueden estar
ocurriendo como los cuellos de botella.

C. Trabajo estandar.

Esta metodologia determina la excelencia de operaciones, ya que sin la
estandarizacion no se asegura que la elaboracién de productos sea la misma, por
ello, es importante la gestion visual que con una sola mirada del area de trabajo se
puede detectar los errores que pueden estar realizando los operadores. El trabajo

estandar asegura las bases de la evaluacion, administracion y desempefo de los
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procesos para la mejora continua de las empresas; de tal forma que algunos de sus

objetivos son:

Garantiza que los colaboradores realicen las mismas actividades en la
elaboracion del producto.

Logra un ambiente sincronizado, al cual se le puede detectar cualquier error
facilmente.

Ofrece que las operaciones de fabricacibn sean efectivas y eficaces,
alcanzando la mejora continua de la productividad.

Incrementa la experiencia de los colaboradores asegurando que los procesos
se den de la mejor manera, errores al minimo.

D. Capacidad de operacion.

Es aquel documento de operacién donde se detalla la capacidad de operacion

en cada ciclo del proceso, teniendo presente los tiempos de cada etapa del proceso,

obteniendo como resultado la capacidad de produccion de cada operacion de trabajo

en unidades de tiempo por cada producto a elaborar. Asimismo, aporta para analizar

si este proceso puede seguir al compas del tiempo takt, que es el tiempo entre el inicio

de elaboracion del producto y el inicio del siguiente.

2.2.1.6. Principios del Lean Manufacturing.

Tejeda (2014) explica que aplicar el Lean Manufacturing es considerar aquel

cambio que se origina desde la materia prima hasta la entrega del producto final, para

ello se necesita de principios que guien en este cambio hacia la mejora.

La propuesta de valor es aquel plus que acomparia al producto y con el que la
empresa busca satisfacer las necesidades del cliente. Asimismo, este valor
debe conseguir impactar a los clientes para que estos estén dispuestos a

cancelarlo.
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- Estudiar el flujo de valor consiste en analizar todas las actividades que son
parte del proceso de produccion y determinar en cudl de los tres tipos de
acciones se encuentran estos; ya sea en las que si agregan valor, las que no
agregan tanto valor, pero son pieza fundamental del proceso y las que no
generan ningun valor al contrario es una pérdida total y por ende se deben de
eliminar.

- El sistema pull es mediante el cual la empresa realiza su produccién de
acuerdo con los pedidos que van realizando los clientes, de tal forma que la
empresa no tenga stock en almacén.

- La mejora continua de los procesos puede llegar a convertirse en perfeccion,
por todos los controles que se realizan para que los procesos no dejen de fluir
y se mantenga al minimo los costos y los tiempos de trabajo de las diferentes
areas de la empresa.
2.2.1.7. Herramientas del Lean Manufacturing.

Rajadell y Sanchez (2010) mencionan que el correcto desarrollo del Lean
Manufacturing se apoya en herramientas como:

- Mapeo de valor, identificando los desperdicios que le restan valor a la marca y
producto.

- Heijunka, ritmo de la produccion en lotes pequefios que conecta a toda la
cadena de valor.

- Kanban, garantizando alta calidad de la produccion en el menor tiempo posible.

- SMED o cambio rapido de herramienta, enfocado en la disminucion del tiempo
de cambio entre el final de fabricacién de un producto y el inicio de elaboracion
del otro.

- Jidoka, asegura que todas las piezas producidas cuenten con la mejor calidad.
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- TPM o mantenimiento productivo total, avala que los equipos de produccién
estén en perfectas condiciones.
2.2.1.8. Los siete desperdicios del Lean Manufacturing.
Los siete tipos de excesos, también denominado muda, son aquellos que
restan valor a cada una de las actividades del proceso productivo de la empresa. Es

por lo que, estan clasificadas de la siguiente manera:

Sobreproduccion.
- Inventarios.
- Productos defectuosos.
- Transportes.
- Procesos innecesarios.
- Tiempos de espera.
- Movimientos innecesarios.
2.2.2. Bases tedricas de la variable tiempo de entrega
El tiempo de entrega mide el tiempo transcurrido desde el momento que se
recepciona la orden de pedido hasta la entrega del producto solicitado en manos del
cliente. El tiempo de entrega es un aspecto fundamental de la filosofia Just in time, la
cual tuvo sus inicios en Toyota Motor Company (Japdn) en los afios setenta; en esa
época los productos que importaban subieron de precio y escasearon debido a la
crisis mundial del petréleo, por tanto, las empresas buscaron el mayor ahorro posible
en sus procesos para seguir en funcionamiento.
Es ahi que, las empresas de otros paises se cuestionaron que metodologia se
estaba usando para que las empresas orientales sigan teniendo éxito con costos al
minimo, tiempos de entrega efectivos, mejor calidad, sin embargo, al conocer el Just

in time muchos pensaban que solo era aplicable en empresas que fabricaban



40

productos estandarizados o que eran apoyados por el gobierno. Finalmente, se sabe
gue no es asi, el Just in time es una filosofia aplicable en empresas pequenias,
medianas y grandes, ademas, en cualquier sector no solo industrial.

Es asi como, el tiempo de entrega es un parametro que busca garantizar el
tiempo minimo de produccion de los productos el cual va desde la orden recibida
hasta ser entregada en manos del cliente. Asimismo, el tiempo de entrega trae
consigo muchos beneficios principalmente la flexibilidad y capacidad de respuesta,
reduccion de inventario, resolucion de problemas y la mejora continua de los
procesos, esto quiere decir, que la aplicacion de este pardmetro tiene un gran impacto
en las empresas reflejAndose en los resultados positivos.

2.2.2.1. Definiciones de tiempo de entrega.

El tiempo de entrega o también denominado lead time es aquel tiempo
estratégico que inicia desde la orden de pedido realizado por el cliente hasta terminar
la produccién del producto y entregarlo al solicitante. Por ello, Anaya (2011) indica
gue es el tiempo promedio abarcando todos los procesos de produccion empezando
al identificar la oportunidad de elaborar productos hasta que sea realizado a su
totalidad. Asimismo, Socconini (2019) sefiala que este tiempo incluye aquellas
actividades que generan valor y las que no, es asi que el tiempo de entrega se da
para determinar qué tan rapido se ejecuta el proceso productivo para la fabricacion
de cada producto tratando que los procesos a realizar si generen valor, asi este pueda
ser entregado en el menor niumero de dias posible.

Por ese motivo, De La Arada (2015) expresa que al disminuir al minimo el plazo
de entrega se logra alcanzar el tiempo ofrecido al cliente por la elaboracion del cliente
y asi estara satisfecho con la adquisicion; siendo esto muy beneficioso para la

empresa como los clientes, al primero porque logré acabar el pedido a tiempo de su
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cliente y esto repercutira en su imagen corporativa y el segundo por obtener su pedido
a tiempo o incluso antes de lo planeado. Por otro lado, Chapman (2010) afirmaba que,
si el tiempo de espera por parte del cliente es menor al tiempo de entrega del
producto, entonces se podia comenzar a elaborar los productos con la informacién
aproximada a la demanda, es decir, que, si el tiempo de entrega esta dentro del rango
del tiempo que esta dispuesto el cliente a esperar, la empresa puede adelantarse a la
produccion y asi estar a tiempo ante las exigencias del cliente.

Por todo esto, el tiempo de entrega es importante para entregar un producto
solicitado en el menor tiempo posible y con todas las especificaciones que exige el
cliente y es en los procesos de elaboracion que no debe existir ningan inconveniente
que retrase la produccion e impidiendo asi que se trabaje a un ritmo constante.

2.2.2.2. Objetivos del tiempo de entrega.

La logistica son todas aquellas actividades que implica convertir la materia en
un producto terminado y que este satisfaga al cliente entregandolo en el momento,
tiempo y cantidad correcta. Por esta razon, Mecalux (2019) manifiesta que una de las
partes més importantes de la logistica es el lead time, siendo sus objetivos:

- Tener informacién precisa de la demanda de cada producto que ofrece la
empresa para que de ese modo esta pueda elaborar con mayor exactitud cada
uno de ellos, generando confianza a la empresa por contar con el stock
suficiente.

- Garantizar la reduccion de stock de los productos en almaceén, ya que al tener
la certeza de la demanda y satisfacer rapidamente al cliente con los productos
en tienda, se minimiza los tiempos de entrega al no tener el cliente que
especificar como desea su producto, la produccion de varios dias y la entrega

en si del pedido hacia el cliente.
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- Ofrecer un mejor servicio a los clientes, ya que su pedido se realizara en el
menor tiempo posible a lo establecido por eliminar aquellas acciones que
hacian retrasar y no cumplir con el cliente en el tiempo acordado.
2.2.2.3. Importancia del tiempo de entrega.

La produccion de cada producto es importante que esté en momento tiempo y
cantidad correcta para que sea una ventaja competitiva de la empresa frente a la
competencia en el mercado local, siendo algunos de los puntos mas resaltantes:

- Brinda mayor capacidad de reaccion y tolerancia ante los problemas a
presentarse en el area de produccion.

- Logra que el producto elaborado esté en el menor tiempo posible, mejorando
a su vez la imagen corporativa de la empresa por la puntualidad demostrada.

- Reduce el inventario al minimo, al tener capacidad de respuesta rapida.

- Mejora continua como necesidad, por ende, mejor resolucion de problemas.
2.2.2.4. Aspectos teoricos del tiempo de entrega.

El tiempo de entrega o también conocido como plazo de entrega y/o lead time;
tal como lo indica Aguilar y Bustinduy (2019) es aquel tiempo requerido para la
elaboracién de un producto a través de una cadena de valor desde el inicio a fin, es
decir, desde la solicitud del producto en especifico hasta la entrega al cliente.

A. Efectividad.

La productividad segun la teoria econdmica deberia ser como la imagen
mostrada a continuacion, incentivando el incremento de la productividad y los
recursos y asi aumentar la produccion, esta formula es muy aplicada no solo por las
organizaciones sino también para uso personal, sin embargo, se ha visto que no es
muy resultante con el tiempo y las exigencias de los recursos disponibles.

o Produccion
Productividad =

Recursos empleados
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Esta férmula ha sido usada por mucho tiempo a nivel profesional y personal en
el que se indicaba que para obtener mejores resultados de la productividad se
necesita incrementar la produccion o los recursos.

Por otro lado, se tiene otra opcién para lograr una mejor productividad donde
se pretende optimizar y maximizar los recursos disponibles y el tiempo. Por ello, es
muy importante verificar lo que se esta haciendo, pero mucho mas importante es
enfocarse el como se estan realizando los procesos, de tal forma que, se podra
modificar y mejorar dichas tareas del area. Por todo esto, es que se requiere de una
nueva formula donde la eficacia y eficiencia participen de manera equilibrada para
lograr la optimizacion de recursos y alcanzar la maxima satisfaccion del cliente, es
decir, mejor productividad, la cual pasara a denominarse efectividad como se observa
a continuacion.

Resultados obtenidos

Eficacia = - ;
f Acciones realizadas

Acciones realizadas

Eficiencia =
/ Recursos empleados

Resultados obtenidos

Productividad = Eficacia X Eficiencia =
Recursos empleados

Asi pues, la calidad representa un papel fundamental ya que permite enfocarse
en la maxima reduccion de errores dentro de los procesos de produccidn y a conseguir
la mejora continua con soluciones répidas ante los problemas que se pudieran

presentar durante la elaboracién del producto.
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Figura 3

Erradicacion de la no calidad

Nota: Aguilar y Bustinduy, 2019, p. 37.

Para erradicar la no calidad en el dia a dia se necesita de tres etapas para
lograrlo: evitar, prevenir y corregir para asi lograr mejorar la productividad y la
tolerancia cero a los errores.

- Evitar la no calidad.

Es en esta fase que, se debe eliminar toda accion que permite el desperdicie
de tiempo y la que causa el cometido de errores, y en la que nuevamente se tendra
que desaprovechar el tiempo al tener que revisar y corregir cada uno de los errores
gue se dieron durante el proceso.

- Prevenir la no calidad.

En este segundo momento, indica el autor que se debe trabajar bastante en un
plan para prevenir ante acciones que representen la no calidad que se activen ante la
apariciéon minima de esta y no esperar cuando ya sea un desastre dificil de arreglar,

y es que la anticipacién resulta ser muy ventajoso.
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Figura 4

Matriz de riesgos
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Nota: Aguilar y Bustinduy, 2019, p. 39.

La matriz de riesgos es una herramienta que permite la prevencion de
imprevistos, anticipandolos para lograr la elaboracion el producto en el tiempo
estimado. Es decir, se deben considerar todos los hechos ocurridos antes y que
posiblemente vuelvan a suceder, una vez identificadas se deben analizar para tener
planes de contingencia, si planes porgue uno no es suficiente ya que pueden ocurrir
otro tipo de imprevistos que impida la aplicacion del primer plan y asi tener el tiempo
suficiente para que la produccion continte trabajando.

- Corregir la no calidad.

Finalmente, esta etapa se activara debido a que no se pudo evitar ni prevenir
la no calidad. Donde no se busca culpables, al contrario, tan solo se requiere de
soluciones definitivas que no permitirdn que estos sucesos vuelvan a suceder durante
el proceso de produccion, brindando la atencién inmediata para que se soluciones lo
mas rapido posible y asi no se retrase las operaciones. Por lo que, es necesario una
resolucion de problemas involucrando a todo el personal involucrado con el incidente

de esa area de trabajo.
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Por ese motivo, es que la técnica de IVAA sera de mucha utilidad, que segun

su acrénimo significa ir, ver, analizar y actuar; esta técnica permite identificar el error

de no calidad para resolverlo y no permitir que vuelva a suceder.

Ir. Se debe parar la actividad que se realiza en el momento y tomarse el tiempo
para proceder con aguella accién que representa la no calidad, ya que, si no
se hace en el momento puede quedar en el olvido, y en el futuro puede
ocasionar mas dafios de lo que originalmente representaba.

Ver. Agqui el personal debe verificar con sus propios ojos de lo que esta
ocurriendo para asegurarse de la situacion ante la actividad que no genera
calidad en los procesos, el personal que debe ser consciente del suceso puede
ser el encargado o como también todos aquellos que se vean afectados
directamente.

Analizar. Una vez verificado la situacion, se debe proceder a estudiar el hecho
del por qué y cdmo ocurrio, determinando la cantidad de veces que se ha
originado en presencia del mismo personal u otro, o tal vez es la primera vez
gue se da.

Actuar. Por ultimo, se procede a solucionar el problema en el menor tiempo
posible, ademas, si este logra ser resuelto se dice que deja de ser un problema
con el fin de que no vuelva a suceder.

B. Flujo de procesos.

Este flujo de procesos tiene como vision lograr que la organizacion esté a un

ritmo constante, sin parar, eliminando todo tipo de actividades que lo interrumpa. Es

por lo que, para evitar retrasos en la produccion, cycle time, se debe tomar en cuenta

el ritmo que exige el cliente, takt time.

Cycle time =

Unidades producidas

Tiempo de produccion
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Tiempo trabajo neto

Takt time =
Unidades demandadas en ese periodo

De esta manera, el tiempo planificado y asignado a cada tarea de produccion
debe estar pensada al ritmo que pide el cliente para satisfacer sus exigencias; siendo
de gran ayuda para obtener informacion sobre la cantidad a producir en las
temporadas de altas y bajas, de tal forma que no exista stock acumulado en almaceén.

Por otro lado, en la gran mayoria de empresas se encuentran situaciones que
impiden que la produccion del producto sea ininterrumpida generando que este no se
entregue en el tiempo establecido, donde estas acciones que producen la
inestabilidad de los procesos son denominadas “mura” la cual se expresa en dos
formas:

- Cuando el takt time es inferior al cycle time, es decir, el trabajo de produccion
sera mas lenta a lo que exige el cliente. Provocando que muchas de las
organizaciones respondan a esta situacion adquiriendo mas recursos de
material, personal, entre otros; aunque lo adecuado es trabajar con la menor
cantidad de recursos posibles.

- Cuando el takt time es superior al cycle time, es decir, se trabaja mas rapido
adelantandose a lo que requiere el cliente logrando la sobreproduccion; sin
embargo, esta gestion sera una buena aplicacion porque se avanzara con los
pedidos, pero a su vez es un factor negativo por toda la acumulacion de stock

que genera.
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Figura5

Muda de la produccién

Nota: Aguilar y Bustinduy, 2019, p. 93.

Apreciandose estas dos formas en la imagen, que describe muy bien como
realmente afectan en los procesos de produccion del producto solicitado por el cliente,
siendo lo ideal una gestion intermedia que permita la correcta entrega del producto
en el tiempo establecido.

C. Trabajo en equipo.

Es aquel grupo de personas altamente calificados que tendran como propdsito
en comun gestionar el tiempo de trabajo, el cual no solo incluye a los colaboradores
gue estan directamente implicados sino también al resto de trabajadores de la
empresa y los proveedores. Para lograr esto, se necesita el compromiso de cada uno
de ellos y que se sientan identificado con la empresa para que en conjunto puedan
realizar lo planteado y en el menor tiempo posible.

Asimismo, la corresponsabilidad impacta fuertemente en el equipo porque el
tiempo que demora uno de los operarios afecta directamente al siguiente al querer
realizar su funcién y por consiguiente retrasa toda la produccion y es ahi donde se

genera la entrega tardia de los productos a pedido.
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- Coordinacioén y elaboracion.

Para alcanzar una buena coordinacién se necesita reorganizar la estructura de
la empresa para que dejen de ser jerarquizadas y verticales; y ahora pasen a formar
pequefnos equipos de trabajo para ejecutar los procesos, de esta forma, los operarios
puedan tomar decisiones respecto a la funcién que realice cada uno resolviendo los
problemas que se puedan presentar y asi se agilicen las tareas evitando retrasos al
pedir sugerencias a los altos mandos.

Mientras que, para la adecuada elaboracion, requiere de un nuevo disefio del
espacio de trabajo para optimizar cada metro de este, no solo el area de produccién
sino también el &rea comercial, almacén, etc.; en el que los movimientos innecesarios
por parte del personal se reduzcan al minimo por la proximidad de las maquinas,
accesorios en cada area y asi el ritmo de trabajo sea continuo.

- Comunicacion y consenso.

Lo méas importante en los equipos de trabajo en cualquier centro de laborales
seré la comunicacion, ya que sin esta no interactuaran entre si lo que crearé distorsion
de las ideas, por ende, desorden y caos en el area de trabajo. Por eso, se deben
organizar y optar por reuniones en las que se tiene las ideas claras y asi se tome la
mejor decisién en consenso, para luego ser puestas en practica lo mas rapido posible
y que la informacién puesta en discusion sea de conocimiento de todo el area para
facilitar su cumplimiento, a su vez, se recomienda que estas reuniones se den a pie
en plan de accion y evitar la comodidad al ocupar asientos, ya que, otro de los factores
gue genera pérdida de tiempo son aquellas reuniones, en el que solo se hablaran
sobre las posibles ideas y muchas veces no se llega a un acuerdo lo que ocasiona
gue el tiempo invertido en estas puede aplicarse en otras tareas que si son de

prioridad para la empresa.
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2.3. Definicién conceptual de la terminologia empleada
Cycle time

Es aquel plazo de tiempo que mide cuanto se demora el operario u operarios
en elaborar o realizar una tarea o actividad, es decir, este tiempo abarca desde el
inicio de la tarea o actividad hasta que inicie el siguiente. Para asi identificar, resolver
y evitar las interrupciones que retrasan la produccion.
Imagen corporativa

Es aquella impresion positiva o negativa que se tiene de una empresa o marca
de sus productos, servicios, cultura, atencion al cliente, experiencia de compra, entre
otros; por parte de los socios, colaboradores, proveedores, clientes y publico en
general.
Lead time

Es aquel periodo de tiempo que incurre desde la orden de pedido del producto
hasta que este sea entregado en las manos del cliente, asi se reduce las
interrupciones o actividades repetitivas que no aportan en la produccién, por ende,
los retrasos en la entrega final de los productos.
Lean Manufacturing

Es aquella filosofia de trabajo que permite desarrollar la mejora continua de los
procesos de produccién al eliminar las actividades que no aporten ningan valor al
producto o servicio brindado a los clientes. Esta filosofia es aplicable a empresas de
cualquier tamafio y sector, no necesariamente industrial.
Lean office

Es la filosofia de trabajo la cual se aplica a los procesos administrativos

buscando tener mejores resultados y buena aplicacion de los recursos al eliminar
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actividades burocréaticas, tareas innecesarias, sobreproduccion u otra actividad que
haga que la empresa esté en desventaja frente a la competencia.
Muda

Palabra japonesa que significa despilfarro, desperdicio. En otras palabras, es
toda aquella actividad innecesaria que no aporta ningun valor ni mejoran en el
resultado durante el proceso de producciéon y/o producto final, los cuales son
desarrollados por uno 0 mas personas.
Mura

Palabra japonesa que significa desigual, desequilibrio. Esto quiere decir, son
las acciones que se presentan a ultima hora como los imprevistos o aquellos que no
se pueden controlar, por tanto, se producen los retrasos en la produccion al dar
prioridad a estas actividades.
Optimizacién

Es una técnica en la que consiste desarrollar actividades siendo efectivas y
eficaces con la finalidad de descartar toda accion irrelevante durante los procesos y
asi potenciar los resultados haciendo el uso adecuado de los recursos.
Rotura de stock

Es cuando uno o mas productos se han agotado, es decir, sin disponibilidad
para la venta hacia los clientes, ya sea por falta de materia prima o mano de obra. Lo
gue conlleva a una pérdida de transacciones, por ende, ganancias para las empresas
al no satisfacer la demanda de los clientes.
Takt time

Ritmo que exige el cliente para la fabricacion del producto, por tanto, se refiere
a aquel tiempo en que se debe elaborar un producto para satisfacer la demanda del

cliente, el cual es usado cuando se dispone de un tiempo limitado para entregarlo.



CAPITULO 1lI

MARCO METODOLOGICO



53

3.1. Tipo y disefio de investigacion
Tipo de investigacion

Este trabajo de investigacion es de tipo aplicada porque su objetivo no es
guedarse en la busqueda y recoleccion de informacion para fundamentar la
investigacion, sino que se basa en estos para luego aplicarlos en una situacion o
institucion en particular para determinar los efectos positivos 0 negativos que trae
consigo su estudio.

Al respecto, Naupas et al. (2018) sefiala:

Se llaman aplicadas porque se basan en los resultados de la investigacion

bésica, pura o fundamental, de las ciencias naturales y sociales, que hemos

visto, se formulan problemas e hipétesis de trabajo para resolver los problemas

de la vida social de la comunidad regional o del pais. (p. 135)

Asimismo, esta investigacion es de nivel explicativo ya que busca estudiar la
relacion causa-efecto, es decir, la influencia de la variable independiente sobre la
variable dependiente.

De modo que, Hernandez y Mendoza (2018) sefialan:
Los estudios explicativos van mas alla de la descripcion de fenémenos,
conceptos o variables o del establecimiento de relaciones entre estas; estan
dirigidos a responder por las causas de los eventos y fenémenos de cualquier
indole (naturales, sociales, psicoldgicos, de salud, etc.). Como su nombre lo
indica, su interés se centra en explicar por qué ocurre un fenbmeno y en qué
condiciones se manifiesta, o por qué se relacionan dos o mas variables. (pp.
110 -112)
Por otro lado, esta investigacion presenta un enfoque cuantitativo ya que para

probar la hipétesis planteada utiliza la recoleccion de datos numeéricos y su respectivo
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andlisis estadistico para conseguir patrones de comportamiento y asi poder
generalizar con el resultado obtenido. Asi pues, Hernandez y Mendoza (2018)
sostienn: “Los estudios cuantitativos se pretende describir, explicar y predecir los
fendmenos investigados, buscando regularidades y relaciones causales entre
elementos (variables). Esto significa que la meta principal es la prueba de hipétesis y
la formulacién y demostracion de teorias” (p. 140).
Disefio de investigacion

La investigacién presenta un disefio de investigacion preexperimental con pre
y post prueba, considerando que se manipula la variable independiente de forma
intencional sobre la variable dependiente durante la situacion de control minima vy al
trabajar con solo un grupo de investigacion. A continuacion, se muestra la gréfica

representativa de este disefo:

m o

Por lo que, Herndndez y Mendoza (2018) afirman sobre el disefio

preexperimental:
A un grupo se le aplica una prueba previa al estimulo o tratamiento
experimental, después se le administra el tratamiento y finalmente se le aplica
una prueba posterior al estimulo. Aunque hay un punto de referencia inicial
para ver qué nivel tenia el grupo en las variables dependientes antes del
estimulo (seguimiento); el disefio no resulta conveniente para fines de
establecer causalidad: no hay manipulacion ni grupo de comparacion y es
posible que actuen varias fuentes de invalidacion interna, por ejemplo, la

historia. (p. 163)
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Ademas, hay que sefalar que esta investigacion presenta corte longitudinal
porque la recoleccion de datos se realizé en varios momentos para asi analizar y
observar la evolucién de las variables y tener un resultado 6ptimo. De manera que,
Herndndez y Mendoza (2018) indican: “Los disefios longitudinales, los cuales
recolectan datos en diferentes momentos o periodos para hacer inferencias respecto
al cambio, sus determinantes y consecuencias. Tales puntos o periodos regularmente
se especifican de antemano” (p. 180).

3.2. Poblaciéon y muestra
Poblacion

La poblacién esta conformada por las 173 tomas de tiempo que se elaboraron
a pedido de los clientes como las parrillas, cajas chinas, lavaderos y cocinas; durante
los meses de marzo y junio del afio 2022.

Por ello, Naupas et al. (2018) indican:

La poblacion puede ser definida como el total de las unidades de estudio, que

contienen las caracteristicas requeridas, para ser consideradas como tales.

Estas unidades pueden ser personas, objetos, conglomerados, hechos o

fendbmenos, que presentan las caracteristicas requeridas para la investigacion.

(p. 334)

Muestra

La muestra no probabilistica esta conformada por un total de 120 tomas de
tiempo, en el que incluyen 60 tomas de tiempo de los productos elaborados en el mes
de marzo y 60 tomas de tiempos de los productos elaborados en el mes de junio.

En ese sentido, Hernandez y Mendoza (2018) indican: “En el caso de los

experimentos, la muestra representa el balance entre un mayor nimero de casos y el
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namero que puedes manejar (...). Las pruebas estadisticas exigen 15 casos como
minimo por grupo de comparacion” (p. 214).
3.3. Hipotesis

La implementacién del Lean Manufacturing mejora significativamente los
tiempos en entrega de pedidos en la empresa H&L Inoxidables, Villa El Salvador —
2022,
3.4. Variables — Operacionalizacion.
Definicién conceptual de la variable Lean Manufacturing

Rajadell y Sanchez (2010) mencionan: “El Lean Manufacturing busca mejorar el

sistema de fabricaciéon mediante la eliminacion del desperdicio, entendiendo como
desperdicio o despilfarro todas aquellas acciones que no aportan valor al producto y
por las cuales el cliente no esta dispuesto a pagar” (p. 23).
Definicién operacional de la variable Lean Manufacturing

El Lean Manufacturing se obtiene basandose en sus tres dimensiones (mapa
flujo de valor, flujo continuo y trabajo estandar), por lo que, se logré calcular doce
indicadores, de las cuales cada una de ella se dividié en tres indicadores por cada
uno. A pesar de ello, este trabajo de investigacién, por el contrario, este se basara en
la técnica de la observacion al medir los tiempos de trabajo a la hora de fabricar los

equipos gastronémicos.
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Tabla 1

Cuadro de operacionalizacion de la variable Lean Manufacturing

) _ _ Escala de
Dimensiones Indicadores L )
medicion y riesgos

_ - Personal capacitado
Mapa flujo de _ o
- Disponibilidad de stock

valor s )
- Pérdida de clientes
- Entregas completas y a tiempo Escala de tiempo
Flujo continuo - Rotacién de inventario sin margen de
- Productos mas vendidos error
_ - Tiempo en cambiar las herramientas
Trabajo o o
) - Mantenimiento de maquinarias
estandar

- Cero errores

Definicion conceptual de la variable tiempo de espera

Hernandez y Vizan (2013) indican: “El tiempo de entrega, en inglés lead time,
es aquel periodo de tiempo que se necesita para que una pieza o producto cualquiera
recorra un proceso o una cadena de valor de principio a fin” (p. 49).
Definicion operacional de la variable tiempo de espera

El tiempo de entrega se estima basandose en sus tres dimensiones
(efectividad, flujo de procesos y trabajo en equipo), por tanto, se logré calcular nueve
indicadores, las cuales se dividieron en tres indicadores por cada uno. A pesar de
ello, este trabajo de investigacién no contara con un formulario, por el contrario, este
se basard en la técnica de la observacién al medir los tiempos de trabajo a la hora de

elaborar los equipos gastronémicos.
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Tabla 2

Cuadro de la operacionalizacion de la variable tiempo de entrega

Escala de medicion

Dimensiones Indicadores ]
y riesgos
- Eficacia
Efectividad - Eficiencia
- Satisfaccion de clientes
_ - Cycle time _
Flujo de _ Escala de tiempo
- Takttime _
procesos . sin margen de error.
- Lead time
_ - Cumplimiento de meta del area
Trabajo en L _
_ - Comunicacion efectiva
equipo

- Compromiso

3.5. Métodos y técnicas de investigacion
Métodos de investigacion
Este trabajo de investigacion corresponde al método deductivo porque su
analisis consiste en desagregar la informacion de un todo a sus partes. Por otro lado,
es importante mencionar que este método es propio de los estudios con enfoque
cuantitativo.
Por tanto, Naupas et al. (2018) afirma lo siguiente:
El método deductivo es un proceso para la obtencién de conocimiento que
consiste en desarrollar aplicaciones o consecuencias concretas a partir de
principios generales. Este método de investigacidon parte de la elaboracién de
una o varias hipotesis a partir de teorias o principios existentes con la finalidad
de conocer sus implicancias. (p. 354)
Técnica
En la técnica para este trabajo de investigacion se utilizé la observacion ya que

se necesitd de mucho analisis al registrar la informacion de la medicién de los tiempos
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de trabajo en la elaboracion de cada uno de los equipos solicitados por el cliente, el
cual su data se recolecto a través de un cuadro elaborado en Excel donde se detalla
la hora de inicio, hora fin y algunas observaciones al respecto.
Por tanto, Hernandez y Mendoza (2018) indican lo siguiente, al respecto de la
observacion:
Este método de recoleccion de datos consiste en el registro sistematico, valido
y confiable de comportamientos y situaciones observables, a través de un
conjunto de categorias y subcategorias. Util, por ejemplo, para analizar
conflictos familiares, eventos masivos (como la violencia en los estadios de
futbol), la aceptacion-rechazo de un producto en un supermercado, el
comportamiento de personas con capacidades mentales distintas, la
adaptacion de operarios a una nueva maquinaria, etc. (p. 290)
3.6. Descripcion de instrumentos utilizados
Este trabajo de investigacidén contara con la hoja de registro de tiempo donde
se detallard el producto a fabricar, encargado de la fabricacion, tiempo total de
fabricacion, fecha, hora de inicio, hora fin, diferencia de horas, detalle de actividad,
tiempo muerto y las observaciones permitiendo asi conseguir la mayor informacién
posible al respecto durante las 8 semanas de observacion.
3.7. Andlisis estadistico e interpretacion de los datos
Esta investigacion se elabor6 a través de la realizacibn de un analisis
estadistico para que luego la informacion recolectada sea transformada en una base
de datos con el que se pudo desarrollar graficos y tablas estadisticas mediante el
programa informatico Microsoft Excel y el programa estadistico SPSS (Statistical

Package for the Social Sciencies) Statistics version 25.0.
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Es asi como, para estimar el intervalo de confianza se aplicara la prueba
paramétrica, distribucion T de Student. Por tanto, Triola (2018) sefiala: “La distribucion
t de Student tiene la misma forma general de campana simétrica que la distribucion
normal estandar, pero posee mas variabilidad (con distribuciones mas amplias), como
se espera con muestras pequefas” (p. 319).

Finalmente, de acuerdo con los resultados de estas se puede determinar la
diferencia significativa ante la manipulacion de la variable dependiente por la variable
Lean Manufacturing, donde se mediran los tiempos de trabajo un mes antes de su
aplicacién y dos meses después, de tal manera que, la observacion conlleva un

tiempo de 8 semanas.



CAPITULO IV
ANALISIS E INTERPRETACION DE LOS

RESULTADOS
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4.1. Resultado descriptivo de la variable de estudio

Figura 6

Analisis descriptivo de los promedios de los tiempos de entrega en el pre y en el post

800
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200
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0
Parrilla Caja china Lavadero Cocina

Pre prueba Post prueba

Aplicaciondel Lean Manufacturing

En la figura 6, se aprecia la diferencia de promedios de los tiempos de entrega
antes y después de la aplicacion del Lean Manufacturing en la empresa, siendo el
promedio anterior de fabricacién de la parrilla de 537 minutos y ahora un promedio de
448 minutos, asimismo, el promedio anterior de fabricacion de la caja china era de
390 minutos y ahora es un promedio de 299 minutos, mientras que, el promedio
anterior de fabricacién del lavadero era de 586 minutos y ahora es un promedio de
527 minutos, por ultimo, el promedio anterior de fabricacion de la parrilla era de 681
minutos y ahora es un promedio de 624 minutos.

4.2. Prueba de la normalidad para la variable de estudio
Ho. Los datos de tiempos se distribuyen segun la distribucion normal.

Ha. Los datos de tiempos no se distribuyen segun la distribucién normal.
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Tabla 3

Resultados de la prueba de normalidad de la variable de estudio

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Pre test Parrilla .966 15 .788
Pre test caja china .891 15 .070
Pre test lavadero .983 15 .987
Pre test cocina 961 15 .709

En la tabla 3 se aprecia los resultados obtenidos con la prueba de normalidad
utilizando el estadistico de Shapiro-Wilk donde el nivel de significancia de cada uno
de los productos es mayor al 0.05 para los tiempos de entrega; por tanto, este
resultado permite rechazar la hipotesis alterna y aceptar la hipotesis nula, es decir, la
distribucion de los datos se ajusta a la distribucion normal. Al respecto, Chulibert et
al. (2019) sefialan: “La prueba de Shapiro Wilk nos permite tomar una decision sobre
su distribucion de probabilidad y es recomendada para variables continuas con gran
namero de datos. Si el nimero de datos es menor a 50, esta prueba es recomendada”
(p. 36). Dicho esto, se utiliza la prueba paramétrica con el estadistico t-Student para
muestras relacionadas.

4.3. Procedimientos inferenciales

Contraste de la hipotesis general

Ho. La implementacién del Lean Manufacturing no mejora significativamente los
tiempos en entrega de pedidos en la empresa H&L Inoxidables, Villa EI Salvador
—2022.

Ha. La implementacién del Lean Manufacturing mejora significativamente los tiempos
en entrega de pedidos en la empresa H&L Inoxidables, Villa El Salvador — 2022.

Nivel de confianza 95% (a=0.05)



Regla de decision: Sig. > 0.05 — Se acepta la hipétesis nula (Ho)

Sig. < 0.05 — Se acepta la hipotesis alterna (Ha)

Tabla 4

Prueba de hipoétesis para los tiempos de entrega
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Diferencias emparejadas

o i 95% de intervalo de Sig.
Desviaci Media de ] i
_ . confianza de la t gl (bilateral
Media on error ) )
diferencia )
estadndar estandar
Inferior  Superior

Tiempo

Parrilla Post- Pre -1.41000 .50437  .13023 -1.68931 -1.13069 -10.827 14  .000
test
_ Tiempo

Caja
h Post- Pre -1.44933 .59664  .15405 -1.77974 -1.11893 -9.408 14  .000
china

test
Tiempo

Lavadero Post- Pre -1.02800 .35811  .09246 -1.22632 -.82968 -11.118 14  .000
test
Tiempo

Cocina Post- Pre  -.87667 .39209 .10124 -1.09380 -.65953 -8.659 14  .000

test

En la tabla 4, la prueba t de Student para los tiempos de entrega de los

productos arroja un valor de significancia de 0.000 que resulta menor al 0.05

establecido como valor critico. Estos resultados permiten rechazar la hipétesis nula y

aceptar la hipétesis alterna lo que permite afirmar que la implementacion del Lean

Manufacturing mejora significativamente los tiempos en entrega de pedidos en la

empresa H&L Inoxidables, Villa El Salvador — 2022.



CAPITULO V
DISCUSIONES, CONCLUSIONES Y

RECOMENDACIONES



66

5.1. Discusiones

Este trabajo de investigacion tiene como objetivo establecer el impacto al
implementar el Lean Manufacturing en la mejora de tiempos en entrega de pedidos
en la empresa H&L Inoxidables.

A través del instrumento utilizado, hoja de registro de tiempo, se pudo
recolectar datos que permitié determinar la mejora significativa de los tiempos de
entrega en la empresa por la implementacion del Lean Manufacturing y el compromiso
por parte de cada uno de los colaboradores. Esto se demuestra con la prueba de
normalidad que se obtuvo un nivel de significancia mayor al 0.05 y la prueba
paramétrica t de Student que arroja un valor de significancia de 0.000 siendo menor
al valor critico de 0.05 y aplicar la regla de decisién; ademas, se aprecia una mejora
en los tiempos de entrega promedio de 14.55% entre los cuatro productos de la
empresa.

Los resultados obtenidos se contrastan con la investigacion de Diaz (2018) en
su tesis Aplicacion de Lean Manufacturing para mejorar la productividad en la
empresa Emcosac elaboracion, ejecucion y mantenimiento S.A.C. 2018, que
desarrolla la aplicacion del Lean Manufacturing y la variable productividad, en donde,
su prueba de normalidad obtuvo un nivel de significancia de 0.087 siendo mayor al
valor de 0.05 aplicando la regla de decision, asimismo, mediante la prueba de
Wilcoxon se pudo verificar que la media de la productividad anterior (0.7735) fue
menor a la productividad posterior (0.9095) lo que permitio rechazar la hipétesis nula
y aceptar la hipétesis alterna afirmando asi que la aplicacion del Lean Manufacturing
mejora la productividad significativamente en la empresa Emcosac, y como resultado
de la aplicacion se logré aumentar la efectividad de produccion en 15.04%. Esta

investigacion se refuerza con lo que sostienen Rajadell y Sanchez (2010) que el Lean
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Manufacturing es una filosofia de la mejora continua que busca erradicar todo tipo de
despilfarro que no esté aportando valor alguno al producto y aprovechar todos los
recursos tangibles e intangibles al maximo, principalmente la participacion de los
colaboradores.

Asimismo, Bances (2017) en su tesis Implementacién de Lean Manufacturing
para mejorar la productividad en el taller metalmecanica Wensay Aceros S. A., Puente
Piedra - 2017, que lleva a cabo la aplicacion del Lean Manufacturing y la variable
productividad, en el que, demuestra mediante la prueba de Wilcoxon que la media de
la productividad anterior (0.7487) fue menor a la productividad posterior (0.9200) lo
gue permitid rechazar la hip6tesis nula y aceptar la hipétesis alterna afirmando asi
que la aplicacion del Lean Manufacturing mejora la productividad en el taller de
metalmecanica Wensay Aceros, y obtuvo una mejora en el lead time de 9.18% en la
productividad del tambor algodonero. De igual manera, esta investigacion se sostiene
en lo que expresan Rajadell y Sanchez (2010) que la aplicacion del Lean
Manufacturing tiene como beneficio cubrir las exigencias por parte del cliente como
es tener el producto en el momento, tiempo y cantidad correcta, dandose este
resultado al realizar la eliminacion de desperdicios durante la elaboracion del
producto.

Al mismo tiempo, Cruz et al. (2019) en su articulo “Reduccion de tiempos de
espera en el cambio de modelo mediante la aplicacion de la herramienta SMED, un
caso de estudio”, que desarrolla la aplicacion de la herramienta SMED vy la variable
tiempos de espera, en el cual, se demuestra que la aplicacion del SMED influira
significativamente en la mejora de la productividad, principalmente en la reduccion de
tiempos de espera. Los resultados obtenidos fue que lograron incrementar la

productividad hasta 18% y se redujeron las jornadas extraordinarias para completar
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las 6rdenes de pedidos diarias en un 23%. Esta investigacion se sostiene en
Hernandez y Vizan (2013) y Huerta (2017) que sefialan que el Lean Manufacturing
permite identificar aquellas actividades que no deberia realizar la empresa porque no
aportan valor alguno durante la elaboracién de los productos y no logrando asi
satisfacer a los clientes.

Mientras que, Gonzalez y Rodriguez (2017) en su tesis Propuesta de mejora
del proceso productivo de la empresa Ms Inox Disefios SAS basado en el Modelo de
Gestion Lean Manufacturing, que desarrolla las variables de Lean Manufacturing y
proceso productivo, en donde, se demuestra la existencia de desperdicios en la
empresa y siendo reconocido por los colaboradores los principales problemas como
es la produccién excesiva, tiempo de espera, movimientos innecesarios, entre otros.
Ademas, se identifica que el 87.5% de los colaboradores afirma que su trabajo es muy
desorganizado y que la limpieza de este espacio deberia realizarse diariamente. Por
lo que, la implementacién del Lean Manufacturing permitird lograr cambios positivos
enfocados en la mejora continua del proceso productivo. Esta investigacién se
sostiene en lo que expresan Rajadell y Sanchez (2010) que el Lean Manufacturing
permite satisfacer las necesidades del cliente, ya que tras su aplicacion se reduce los
tiempos de entrega y esta presente la mejora continua de los procesos productivos
en conjunto con el compromiso por parte de los operarios.

Igualmente, Arias (2017) en su tesis Andlisis de las herramientas del Lean
Manufacturing y la productividad en la empresa Trading Quality F. e H. S. R. L. de la
ciudad de Juliaca periodo 2017, que lleva a cabo las variables de Lean Manufacturing
y productividad, en el que, se determina que hay presencia de desperdicios y que no
existe flujo de valor por no tener trabajo estandar ni orden ni limpieza en el espacio

gue requieren los operarios para ejecutar sus funciones, siendo solo el 19.12% de los
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colaboradores conscientes de ello. Por tanto, para obtener buenos resultados al
aplicar el Lean Manufacturing es fundamental que el personal sea parte activa del
proceso de cambio. Esta investigacion se refuerza con lo que sostienen Hernandez y
Vizan (2013) que el Lean Manufacturing es una filosofia de trabajo que se basa en el
compromiso de las personas y asi alcanzar la mejora y optimizacién de la produccion
al identificar y erradicar los desperdicios que estén presentes durante el proceso
productivo.

Asi pues, Beltran y Soto (2017) en su tesis Aplicacion de herramientas Lean
Manufacturing en los procesos de recepcién y despacho de la empresa HLF Romero
S.A.S., que desarrolla la aplicacion del Lean Manufacturing y la variable procesos de
recepcion y despacho, en donde, tras la implementacion del Lean Manufacturing en
la empresa se logré reducir hasta un 7.2% la distancia de recorrido por parte de los
operarios y en un 20% el tiempo de espera de los procesos, alcanzando asi minimizar
los desperdicios presentes en la empresa. Esta investigacion se sostiene en lo que
expresa Sanchez (2015) que en el Lean manufacturing existe 3 sistemas (Mura, muri
y muda) que permite identificar y eliminar de forma practica aquellas actividades que
no aporte valor alguno a la produccién y que permitira a la empresa ser mas efectiva
y capaz de superar las expectativas del cliente.

Ademas, Rodriguez y Wong (2021) en su tesis Propuesta de mejora para
reducir los retrasos en la entrega de pedidos, mediante la aplicacion de Lean
Manufacturing en una empresa metalmecanica, que lleva a cabo las variables entrega
de pedidos y Lean Manufacturing, en el que, se determina que la aplicacion del Lean
Manufacturing impacto positivamente en la empresa reduciendo hasta un 50% en la
entrega de pedidos tardios, en tiempos de desplazamiento del area de fresado en un

47% lo que permitid minimizar en un 9% el tiempo de elaboracién del producto. Esta
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investigacion se refuerza con lo que sostienen Nallusamy y Majumdar (2017) cuando
indican que las empresas industriales deben realizar grandes esfuerzos por reducir
sus plazos de entrega y asi satisfacer al cliente con una entrega oportuna del producto
solicitado, y es que, hoy en dia existen muchas empresas que compiten por captar la
atencion del cliente, tenerlo satisfecho y finalmente sea fiel a la marca.

Igualmente, Cardenas (2018) en su tesis Propuesta de mejora de tiempos de
entrega en una empresa metalmecanica que fabrica y vende muebles a pedido, que
desarrolla la variable Lean Manufacturing y tiempos de entrega, en donde, tras la
implementacion de Lean Manufacturing se obtuvo como resultado una reduccion de
tiempos de preparacion de hasta 89.17% ya que se pudo mejorar la productividad en
un 43%. Es asi como, la aplicacién del Lean Manufacturing lograra la mejora continua
del area de produccion. Esta investigacion se sostiene en lo que expresa Chapman
(2010) que el Lean Manufacturing es un método que implica ir agregando mejoras en
los diferentes procesos de la empresa, pero que estos sean comprendidos y se tenga
la certeza de lo que implica para asi tener buenos resultados durante su aplicacion.

Al mismo tiempo, Yerovi (2017) en su tesis Propuesta de mejora del proceso
de produccion de puertas enrollable de la empresa metalmecéanica Hialuvid, aplicando
herramientas de la metodologia Lean Manufacturing, que lleva a cabo las variables
productividad y Lean Manufacturing, en el que, se determina la presencia de diversos
problemas que afectan directamente la produccién, por tanto, la entrega tardia de las
puertas enrollables a los clientes. Es asi que, tras la implementacion del Lean
Manufacturing se logra incrementar la productividad en un 8% y el lead time tuvo una
reduccion del 6.10%, asegurando de esta forma que el producto de las puertas sea
entregado en el tiempo estimado al cliente. Esta investigacion se refuerza con lo que

sostiene Hernandez y Vizan (2013) que indica que el Lean Manufacturing ha ido
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creciendo en los ultimos afios pero que en muchos paises alun no es muy conocida
su importancia y donde su objetivo final es generar implementar una nueva cultura
gue tendra como base la comunicacién y trabajo en equipo.

Finalmente, la implementacion del Lean Manufacturing puede alcanzar
muchos beneficios al identificar y eliminar aquellas actividades que generan
despilfarro en diferentes areas de la empresa. Esta investigacion, se enfoco
principalmente en el &rea de produccién, es decir, falt6 abarcar mas alla de la
elaboracion de los productos y la entrega a tiempo de estos, que es lograr una mejor
relacion con los clientes y asi alcanzar la fidelizacion por parte de ellos.

5.2. Conclusiones

En relacion con el cumplimiento del objetivo que fue determinar la influencia de
la implementacion del Lean Manufacturing en la mejora de tiempos en entrega de
pedidos en la empresa H&L Inoxidables, Villa El Salvador, se obtuvo un valor de
significancia de 0.000 que resulta menor al 0.05 establecido como valor critico,
mediante la prueba paramétrica t de Student, que permitio rechazar la hipétesis nula
y aceptar la hipétesis alterna, por lo tanto, se concluye que la implementacion del lean
manufacturing impacta positivamente en la mejora continua de los procesos
mejorando asi los tiempos de entrega de pedidos, esto se evidencia con la reduccion
de tiempos al elaborar los diferentes productos: las parrillas con 16.51%, la caja china
con 23.29%, los lavaderos con 10.06% Yy las cocinas con 8.36%, lo que nos da un
promedio general de mejora tiempos de 14.55%.

5.3. Recomendaciones

De acuerdo con el cumplimiento del objetivo general de la investigacion entre

las variables Lean Manufacturing y tiempos de entrega se recomienda al gerente

general de la empresa H&L Inoxidables, continuar ejecutando el Lean Manufacturing
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ya que es una estrategia de mejora continua en los procesos de produccion. Las

actividades para esta recomendacién serian:

Capacitar a todos los colaboradores de la organizacién sobre el sistema y
coémo se va a desarrollar, ya que, la aplicacion de un nuevo sistema muchas
veces puede no contar con buena acogida o conllevar a malentendidos como
gue esta nueva estrategia va a demandar mucho de su tiempo o hacerles
trabajar horas extras, cuando lo que se busca es que con el compromiso de
ellos se pueda lograr alcanzar los objetivos de la empresa.

Estar atento a consultas y sugerencias por parte de los operarios ante la
ejecucion del Lean Manufacturing, para asi mantener el flujo de actividades y
ante cualquier error detectado se pueda resolver en el momento y asi no
retrasar la produccion, finalmente, el tiempo de entrega a los clientes.

Llevar un registro de los pedidos solicitados en cada mes, para asi determinar
la demanda de cada uno de los productos y asi el area de produccion deba
elaborar los equipos gastronémicos en cantidades estimadas logrando reducir

y optimizar costos de almacenamiento.
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Anexo 1. Matriz de consistencia
Implementacion del Lean Manufacturing en la mejora de los tiempos de entrega de pedidos en la empresa H&L Inoxidables, Villa

El Salvador — 2022

Problema Objetivo Hipotesis Variables e indicadores
Problema Objetivo general | Hipotesis general | Variable 1: Lean Manufacturing
general Determinar la | La implementacién Dimensiones Indicadores Escala de medicion
,Cudl  es la|influencia de la | del Lean - Personal capacitado
influencia de la | implementacion Manufacturing Mapa flujo de valor | - Disponibilidad de stock
implementacion del Lean | influye - Pérdida de clientes
del Lean | Manufacturing en | significativamente - Entregas completas y a tiempo
Manufacturing en | la  mejora de |en la mejora de Flujo continuo - Rotacion de inventario _ _
la mejora de | tiempos en | tiempos en entrega - Productos mas vendidos Medidas de tiempo
tiempos en | entrega de | de pedidos en la - Tiempo en cambiar las
entrega de | pedidos en la | empresa H&L herramientas
pedidos en la | empresa H&L | Inoxidables, Villa El Trabajo estandar - Mantenimiento de maquinarias
empresa H&L | Inoxidables, Villa | Salvador — 2022. - Cero errores
Inoxidables, Villa | EI Salvador - Variable 2: Tiempo de Entrega
El  Salvador - | 2022. Dimensiones Indicadores Escala de medicién
20227 - Eficacia
Efectividad - Eficiencia ) _
- Satisfaccion de clientes Medidas de tiempo
Flujo de procesos |- Cycle time




- Takt time

- Lead time

- Cumplimiento de meta del area

Trabajo en equipo | - Comunicacion efectiva

- Compromiso
Nivel - disefio de Poblaciony Técnicas e o .
_ _ . ] Estadisticos utilizados
investigacion muestra instrumentos
Tipo: Poblacion: Técnica: Estadisticos descriptivos:
Experimental 173 tomas de Observacion Graéficos estadisticos
Disefio: tiempo. Instrumentos: Tablas estadisticas
Preexperimental | Muestra: Hoja de registro de | Medidas de dispersion:

Enfoque:

Cuantitativo

120 tomas de

tiempo.

tiempos

Desviacion estandar
Estadisticos inferenciales

T de Student para muestras relacionadas




Anexo 2. Instrumentos de recoleccién de informacién

HOJA DE REGISTRO DE TIEMPOS

Producto a ejecutar:

Tiempo total de ejecucion:

Persona encargada:

Hora Hora Diferencia | Detalle de Tiempo
Fecha Observaciones
Inicio Fin de horas actividad muerto
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Anexo 4. Constancia emitida por lainstitucién que acredite la realizacién del

estudio in situ

INOXIDABLES SA.C.

FABRICACION EN ACEROQ INCXIDABLES

H&L
INOXIDABLES S.A.C

Villa El Salvador, 1 de julio de 2022

Seiores
UNIVERSIDAD AUTONOMA DEL PERU
Presente.

Por medio de la presente hago constar que se ha otorgado permiso al Sr(a) Camila
Milagros Leuyacc Paucca identificado con DNI 74123162 a realizar la aplicacion de
los instrumentos para el recojo de datos de la investigacién que viene realizando en
vuestra casa de estudios y que ileva por titulo: “implementacion del Lean
Manufacturing en la mejora de los tiempos de entrega de pedidos en la empresa H&L
Inoxidables, Villa El Salvador - 2022”

Estas actividades fueron realizadas los dias 1 al 31 de marzo del 2022 y 1 al 30 de
junio del 2022 en la Calle La Unién Mz. F, Lt.23 Parcela |l Parque Industrial,
respetando los protocolos de bioseguridad establecidos por la empresa H&L
Inoxidables.

El Sr(a) Camila Milagros Leuyacc Paucca cont6 con todas las facilidades necesarias
para la aplicacién de la medicién de tiempos a los productos y considerando que la

informacion brindada tiene caracter confidencial.

Atentamente

MIGUECANGEL HUARCAYA CHOQUE
GERENTE GENERAL

Direccion: Calie La Unién Mz. F, Lt.23 Parcela Il Parque Industrial - VE.S
Teléfono: 845781797 / 956420590




Anexo 5. Base de datos

Base de datos del pretest

N° pl chl lav 1 cocl
1 9.25 6.50 9.75 11.25
2 9.33 6.75 10.00 11.50
3 8.83 6.42 10.17 11.17
4 9.08 7.00 9.50 11.67
5 9.50 5.67 9.92 11.58
6 8.75 6.83 9.67 11.33
7 9.00 6.58 9.25 11.67
8 8.67 6.83 10.42 11.25
9 8.92 6.00 9.33 10.92
10 8.50 5.67 9.75 11.50
11 9.25 7.08 9.50 11.42
12 9.08 6.58 9.92 11.33
13 8.58 6.83 9.83 11.17
14 8.92 5.50 10.00 11.42
15 8.58 6.42 9.58 11.25

Base de datos del postest

N© p2 ch2 lav 2 coc?2
1 7.50 5.75 8.25 10.50
2 7.25 5.33 8.83 11.58
3 7.42 5.08 8.75 10.25
4 7.00 5.25 9.00 10.55
5 7.50 5.00 8.50 11.00
6 7.33 4.67 8.83 10.25
7 7.75 4.92 8.25 10.58
8 7.67 5.00 9.00 10.67
9 8.00 5.17 8.92 10.50
10 7.25 4.50 8.67 10.25
11 7.25 4.83 8.50 9.92
12 8.00 4.92 8.83 10.50
13 7.50 4.58 8.75 10.25
14 7.42 5.17 8.92 10.15
15 8.25 4.75 9.17 10.33




Anexo 6. Plan de accion
Plan de accion para implementar el Lean Manufacturing en la mejora de los
tiempos de entrega de la empresa H&L Inoxidables, Villa El Salvador - 2022
6.1 Presentacion
El presente plan de accion abarca aquellas recomendaciones de actividades
gue permita la continuidad y reforzamiento de la aplicacién del Lean Manufacturing
en la empresa H&L Inoxidables. Ademas, con este plan de accion la empresa podra
alcanzar las metas planteadas y aproximarse al cumplimiento de su mision y vision,
al lograr reduciendo los tiempos de entrega de los equipos gastronémicos.
6.2 Misién
Ser la empresa con las mejores variedades de disefios en acero inoxidable que
acomparfe a las familias peruanas en su emprendimiento con un servicio amable y
especializado.
6.3 Vision
Para el afio 2025 ser una empresa competitiva de manufacturacion en acero
inoxidable en el distrito de Villa El Salvador por el disefio y calidad de sus trabajos.
6.4 Aspectos generales
Acciones para reforzar la implementacién del Lean Manufacturing
- Capacitar a todos los colaboradores de la organizacion sobre la
implementacion del Lean Manufacturing.
- Escuchar activamente a los operarios, retroalimentacién, ante la ejecuciéon del
Lean Manufacturing.
- Llevar un registro de los pedidos de cada mes para determinar la demanda

real.



6.5 Andlisis FODA de la empresa H&L Inoxidables

OPORTUNIDADES

AMENAZAS

O1: Crecimiento de la demanda en el parque
industrial.

02: Tendencias de los compradores por
adquirir productos en base a acero
inoxidable que facilitan su mantenimiento.
03: Utilizacion de acero inoxidable por
norma sanitaria para el funcionamiento de
restaurantes en el area de cocina.

O4: Utilizado en las industrias farmacéuticas

y de cosmética.

Al: El repunte del precio del niquel, insumo

clave para la elaboracion del acero
inoxidable.

A2: Inestabilidad econdmica en el pais.

A3: Competencia de empresas que venden
productos sustitutos como la madera y
hormigon.

A4: Proliferacién de la competencia.

FORTALEZAS

DEBILIDADES

F1: Mucha experiencia en el rubro
metalmecénica.

F2: Buena ubicacién del local.

F3: Solidez financiera para cuando se
requiera.

F4: Contar con todos los equipos de

seguridad para el personal de produccion.

D1: Local muy pequefio para la elaboracion
de sus actividades.

D2: Falta de uso de sus medios digitales
para promocionar sus productos.

D3: Baja organizacién en el area de
produccion.

D4: Carencia de seguimiento postventa del

producto ofrecido.




Plan de implementacion del Lean Manufacturing

Accién Qué Cémo Con qué Cuando Quién Cuanto
) Capacitar a todos
Explicar a detalle el
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