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Resumen— El mercado competitivo en el que se desenvuelven
las industrias les demanda evaluar sus procesos y desarrollar
estrategias enfocadas en la mejora del producto, proceso
productivo y servicio al cliente. El objetivo de esta investigacion fue
determinar en qué medida la propuesta de implementacion de
herramientas de Lean Manufacturing aumentaria la productividad
de una empresa de automatizacion en la ciudad de Trujillo-Peru,
2020. En tal sentido, se realizo un diagndéstico inicial a la empresa
identificando como principales problemas la acumulacion de
elementos deteriorados en almacén, tiempos improductivos por
movimientos innecesarios, pedidos entregados fuera de tiempo al
cliente y reprocesos por procedimientos de trabajo inadecuados. La
propuesta de implementacion consistio en el desarrollo de las
herramientas de Lean Manufacturing: 5S, Kanban, Systematic
Layout Planning y PDCA. Segun la propuesta formulada se podria
mejorar la productividad en un 24.99% y obtener un beneficio
economico de S/66,112.52 al ario. Asimismo, se realizo el andlisis
financiero de la propuesta, obteniendo un VAN de S/12,786.22,
una TIR de 50% y una relacion B/C de 2.71, lo que indico la
viabilidad de la propuesta.

Palabras clave-- Productividad, Manufactura esbelta, 58,
Kanban, SLP, PDCA

. INTRODUCCION

El mundo se encuentra atravesando la era de la Industria
4.0, en la cual las empresas de diversos rubros econémicos,
resaltando los de manufactura y agricultura, estan en busca de
automatizar sus procesos productivos para mejorar indicadores
como la reduccion de la tasa de errores y el aumento de la tasa
de produccion, de tal manera que logren incrementar su
productividad. El mercado internacional y sus exigencias han
puesto en evidencia la necesidad de la automatizacion de los
procesos dentro de las organizaciones; pues no solo permite
mejorar la productividad, sino que reduce los costos y eleva la
calidad del producto [1].

En el Perd, las necesidades mas urgentes con respecto a la
automatizacion de las industrias estdn relacionadas a la
digitalizacion, la intercomunicacion inaldmbrica de los
procesos y el manejo de sistemas icloud, poniendo énfasis en
la unificacién de estas tecnologias porque permitiria que las
industrias aumenten su productividad y ahorren por lo menos
30% en tiempos [2].

Los constantes cambios tecnoldgicos han ocasionado un
escenario de incertidumbre para las organizaciones, por lo que
se ven en la necesidad de implementar herramientas y/o
técnicas que les permitan mejorar su proceso productivo para
competir y atender eficientemente los requerimientos de los
clientes con productos de alta calidad. En este sentido, las
herramientas de Lean Manufacturing se presentan como una
eficaz alternativa para solucionar diversas problematicas de las
empresas, centrandose en la reduccién de desperdicios y el
aumento de la productividad.

Una de las herramientas de Lean Manufacturing mas
usadas es la metodologia 5S, su denominacion proviene de la
terminologia japonesa que hace referencia a mantener las areas
de trabajo limpias y organizadas, estas son: “Seiri”, “Seiton”,
“Seiso”, “Seiketsu”, “Shitsuke” [3].

Kanban es una herramienta que utiliza técnicas de control
visual que permiten exponer los cuellos de botella vy
desperdicios a través de la division del trabajo en bloques,
limitando el Work-in-Process (WIP) y optimizando la
produccion para que el Lead Time sea el menor posible [4].

El ciclo PDCA o conocido también como "Circulo de
Deming " es una herramienta de mejora continua desarrollada
en cuatro pasos y cuyo principal objetivo es garantizar la
calidad [5].

Systematic Layout Planning (SLP) es un método de
distribucion de planta completo, puesto que también
contribuye a mejorar el flujo de materiales, aumentar el
rendimiento de la produccién y ayudar en la relacién entre las
actividades administrativas y operativas [6].

La presente investigacién se desarrollé en una empresa de
automatizacion ubicada en la regién La Libertad del Perd, esta
empresa es especialista en desarrollar proyectos tecnoldgicos y
sistemas de automatizacion para empresas del rubro
agroindustrial. Segun el diagndstico realizado, la empresa
presentd una baja productividad estimada en 24.12% durante
el periodo analizado, siendo los principales problemas
identificados: reprocesos en la produccion, movimientos
innecesarios, demoras por traslados internos, paradas de
operaciones del area de produccion, entregas de pedido
incompletas y/o fuera de tiempo al cliente, errores repetitivos,
desperdicio de material y presencia de elementos obsoletos y/o
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deteriorados. Por tal motivo, se desarroll6 la presente
propuesta de implementacion de herramientas de Lean
Manufacturing con el fin de aumentar la productividad en las
areas de logistica y produccion.

Il. METODOLOGIA

Segun se muestra en la Fig. 1, se elabord un diagrama de
flujo para plasmar el disefio global del estudio, desde el
diagndstico de la empresa hasta la evaluacion de la viabilidad
econémica-financiera de la propuesta de mejora.

| Disefio de entrevista | | Solicitud de documentos |
v
| Aplicacién de entrevista | | Andlisis documental |

[ I
¥

| Identificacion de la problematica |
v

| Priorizacion de causas raiz |
v

| Elaboracion de Matriz de Indicadores |
L2

| Disefio de la propuesta de mejora |
v

| Comparacion del estado actual y futuro |

v
Interpretacion de resultados
v
Evaluacion econdmica-financiera

Fig. 1 Flujograma del disefio general

En la Tabla | se observa la forma de recoleccion de los
datos.

TABLA |
TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS
Técnica Justificacion Instrumentos Aplicacion
Permiti6 obtener detalles Al
del funcionamiento y .
. - Guia de representante
Entrevista gestion de la empresa, a .
- - . entrevista dela
nivel administrativo y
; empresa
operativo.
Permiti6 obtener
P informacion sobre la Guia de Base de
Andlisis de L . e
productividad del periodo | andlisis de datos de la
documentos o
2019; asi como, de los documentos | empresa
recursos empleados.

En la Tabla Il, se describen las herramientas empleadas
para el procesamiento de datos en las etapas de diagndstico de
la problematica de la empresa y en el desarrollo de la

propuesta de mejora.
TABLA I
HERRAMIENTAS DE PROCESAMIENTO DE DATOS

Permitio identificar las causas raiz con mayor

Diagrama de Pareto impacto sobre la baja productividad.

Se estableci6 indicadores para medir el impacto

Matriz de indicadores - :
de la propuesta de mejora en cada causa raiz.

Diagrama de analisis
de procesos

Se elabord para determinar las actividades
productivas e improductivas.

5S

Kanban . Herramientas de Lean Manufacturing usadas en
Systematic Layout el desarrollo de la propuesta de mejora.
Planning

PDCA

I11. RESULTADOS

En base al diagndstico inicial realizado a la empresa, se
identificd 10 causas raiz de los problemas que ocasionaron la
baja productividad, estas son mostradas en la Tabla IlI.

TABLAII
CODIFICACION DE CAUSAS RAIZ
Causa raiz Descripcion

CR1 Falta de un Plan de Mejora Continua
CR2 Procedimientos de trabajo inadecuados
CR3 Deficiencias en el orden y limpieza en almacén principal
CR4 Deficiente distribucion interna del taller eléctrico
CR5 Deficiente distribucion de planta
CR6 Deficiente mantenimiento de equipos y/o maquinas

Mala manipulacién de equipos, maquina y/o herramientas
CR7 .

de trabajo

Deficiencias en la supervision durante el proceso
CR8 .

productivo
CR9 Ausencia de procedimiento de resolucién de problemas
CR10 Administracion incorrecta de materiales

Se le dio una valoracion a cada causa raiz, considerando
su grado de impacto negativo sobre la productividad de la
empresa. Se identifico las causas raiz con mayor impacto
negativo sobre la productividad a través de un Diagrama de
Pareto, quedando 5 causas raiz: Deficiencias en el orden y
limpieza en almacén principal, deficiencias en la supervision
durante el proceso productivo, deficiente distribucion interna
del taller eléctrico, deficiente distribucion de la planta, y
procedimientos de trabajo inadecuado, tal como se muestra en
la Fig. 2.

Herramienta Descripcion

Diagrama de Ishikawa | Sirvi6 para identificar problemas y causas raiz.

Se utiliz6 para ordenar las causas raiz

Matriz de priorizacién | calificadas en base a su impacto en la

100.00%
160
150 90.00%
140
130 80.00%
120 70.00%
110
100 60.00%
90
0 50.00%
70 40.00%
60
50 30.00%
40
10 20.00%
20 I I I I I 10.00%
10
0 | | - - - 0.00%
CR3 CR8 CR4 CRS CR2 CRL CRIO CR6 CRY  CR7
m— FRECUENCIA PORCENTAJE ACUMULADO

productividad.
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Fig. 2 Diagrama de Pareto
En la Tabla IV se muestra la seleccion de herramientas de
Lean Manufacturing consideradas para dar solucion a las
probleméaticas con mayor prioridad; estableciéndose
indicadores para medir de manera cuantitativa la situacion

actual y futura de la empresa.
TABLA IV
MATRIZ DE INDICADORES

Causa . . Herramienta
P Indicador Formula L
Raiz de solucion

% de Costo de elementos
CR3 elementos deteriorades y/o obsoletos

0

obsoletos y/o Costo total de elementos X 100% 58
deteriorados acumulados en el 2019
% de pedidos
entregados N° de pedidos entregados

fuera de tiempo al cliente )

CR8 fgera de N total de pedidos ¥ 100% Kanban

tiempo al entregados en el 2019
cliente

% de tiempo

improductivo Tiempo improductivo por

movimientos innecesarios 0,
CR4 por L. Tiempo total disponible x100%
_mowmler!tos para movimientos Systematic
Innecesarios Layout
0 X .
_A) de t[;emPO Tiempo improductivo por Planning
improductivo traslados internos 1000
CR5 por traslados Tiempo total di'spnnih]e x100%
internos para traslados internos
e tableros eléctricos
% de tabl N° de tabl léctri
0 de tableros reprocesados
- L bt 9
CR2 eléctricos N° total de tableros  * 10070 PDCA

eléctricos ensamblados

reprocesados
enel 2019

A continuacién, se detalla el desarrollo de las

herramientas para cada causa raiz:

A. CR3: Deficiencias en el orden y limpieza en almacén
principal

En base a las deficiencias observadas se propuso la
implementacion de la metodologia 5S, la cual consistié en:

- Clasificar los elementos del almacén como necesarios 0
innecesarios, tomando en cuenta factores como: tipo,
seguridad y frecuencia de uso. Como medida correctiva se
propuso utilizar un control con tarjetas de colores. EI color
verde se uso para indicar que el elemento no pertenece al area
de almacén, el color amarillo para indicar que requiere
reparacion y el color rojo para indicar que debe ser desechado.

- Ordenar los elementos por familia de productos y
asignarles un lugar dentro del almacén, y luego rotular este
espacio con una tarjeta que indique el nombre del producto,
ubicacién, cantidad y frecuencia de uso.

- Para la limpieza del lugar, organizar una campafia de
concientizacion del personal y asignar un periodo de 30
minutos entre el inicio y el final de las operaciones para
limpiar el area de trabajo.

- Para la estandarizacién de los procedimientos que
buscan el orden y limpieza en el almacén, asignar las
responsabilidades al personal y realizar capacitaciones de

manera periddica; y finalmente, como parte de la etapa de
disciplina, invitar a la Alta Direccion de la empresa a
involucrarse en el proceso de mejora.

B. CR8: Deficiencias en la supervision durante el proceso
productivo

La empresa no cuenta con un proceso productivo
estandarizado, lo que origina que cada operario realice sus
tareas de forma empirica y a base de prueba-error, por lo cual
se propuso la aplicacion del método Kanban en tres etapas:

En primer lugar, la etapa informativa para entrenar a todos
los operarios en los principios del Kanban; en segundo lugar,
la aplicacion de las tarjetas y tablero Kanban como se muestra
en la Fig. 3; y finalmente, la etapa de evaluacion para revisar y
actualizar el tablero tomando en cuenta los resultados
obtenidos y la informacion critica del proceso productivo.

Namero de Kanban: Operario:

Electrénica
Descripcion de actividad

Inicio
Fin

Cantidad producida por hora

Numero de Kanban: Operario:

Soldadura

Descripcion de actividad

Inicio
Fin

Cantidad producida por hora

Numero de Kanban: Operario:

Ensamble
Descripcion de actividad

Inicio
Fin

Cantidad producida por hora

Fig. 3 Tarjetas Kanban

C. CR4: Deficiente distribucion interna del taller eléctrico

La empresa no cuenta con una adecuada distribucion del
taller eléctrico (area de produccidn), lo que se evidencia en los
movimientos reiterativos de los operarios para alcanzar los
materiales, herramientas, equipos y maquinas.

Se propuso la aplicacion de la herramienta Systematic
Layout Planning (SLP), con la finalidad de proponer una
mejora en la distribucion del &rea de trabajo. Esta herramienta
se desarroll6 en cinco pasos: primero, se identifico las zonas
del &rea de trabajo; posteriormente, se identificé el flujo del
personal y las distancias recorridas a través del taller eléctrico
durante el proceso productivo; luego, se establecio la relacién
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entre las zonas del taller eléctrico, en base a los resultados de
este analisis se hizo el diagrama relacional de lineas. Se utiliz6
el método Guerchet para determinar el requerimiento de
espacio en base a los elementos en el area, para finalmente
elaborar el nuevo layout en base a la informacion procesada, el
criterio de ingenieria y con la ayuda del algoritmo Corelap 1.0.

En la Tabla V, se muestra las distancias recorridas por los
cuatro operarios en el taller eléctrico; con la aplicacion de la
herramienta SLP se espera una reduccion de las distancias de

traslados para reducir tiempos y costos.
TABLA V
DISTANCIAS DE TRASLADOS EN EL TALLER ELECTRICO

Operarios Distan_cia recorrida en metros '
Antes de la mejora Después de la mejora

Operario 1 8 7

Operario 2 13 7

Operario 3 6 8

Operario 4 16 8

D. CRS5: Deficiente distribucion de planta

Estas deficiencias impiden el adecuado flujo de trabajo,
materiales, personas e informacion en el sistema de
produccion. Los desplazamientos que mas tiempo requieren
son los destinados al transporte de materia prima hacia el taller
eléctrico, siendo la principal causa las largas distancias entre
las areas.

Para este problema se propuso la implementacion de la
herramienta Systematic Layout Planning (SLP), siguiendo el
procedimiento mencionado para la CR4, considerando que la
propuesta en este punto se deberia plantear de manera global
para toda la planta de produccién.

En la Tabla VI, se muestra las distancias recorridas
durante el flujo de los recursos (humanos y materiales) a través
de las areas de trabajo. Los resultados obtenidos después del
desarrollo de la herramienta muestran que se espera una

reduccion de las distancias entre las areas.
TABLA VI
DISTANCIAS DE TRASLADOS Y TRANSPORTES EN LA PLANTA DE PRODUCCION

Flujo de recursos Distancia recorrida en metros
salida Entrada Antes_, de la Despuc_as de
mejora la mejora

Almacén principal Taller eléctrico 9 5
Almacén de tableros | o oractrico 8 5
eléctricos y cables
Almacén de tableros | o ojctrico 8 5
eléctricos y cables
Almacén de - Taller eléctrico 14 5
estructuras metélicas

Taller de trabajos
Taller eléctrico estructuras 52 8

metalicas
Almacén de Taller de trabajos

- estructuras 13 6

estructuras metalicas .

metalicas
Taller de trabajt?S_ Taller de pintura 2 5
estructuras metélicas

Almacén de
Taller de pintura estructuras 15 3

metalicas

E. CR2: Procedimientos de trabajo inadecuados

En la empresa cominmente ocurren las fallas en el
aseguramiento de los componentes de los tableros eléctricos
que ofrecen como producto, para lo cual se asignan operarios
gue puedan solucionar estos problemas, ocasionando costos de
mano de obra.

Se propuso la implementacién de la metodologia PDCA,
para estructurar un plan de mejora para los procesos de
fabricacion de tableros eléctricos.

En esta propuesta se considera que en la etapa de ‘“Plan”,
se deben establecer objetivos para solucionar los problemas
identificados; en la etapa de “Do”, se debe determinar las
estrategias y herramientas a implementar para alcanzar los
objetivos; en la etapa de “Check”, se debe realizar la
verificacion de los resultados obtenidos luego del desarrollo de
las herramientas; y en la etapa de “Act”, se debe estandarizar
los procesos; registrar y supervisar los resultados y se debe
desarrollar un programa de capacitacion. Considerando que es
un proceso ciclico, una vez solucionado el problema se debe
identificar nuevas oportunidades de mejora y efectuar
nuevamente el procedimiento.

Con el fin de reducir el impacto negativo de las causas
raiz en la productividad de la empresa, se costed las pérdidas
ocasionadas y se proyectd la pérdida econémica que habria
después de aplicar la propuesta de mejora en base a
herramientas de Lean Manufacturing; adicionalmente se
determind el valor actual de los indicadores propuestos en la
Tabla IV y el valor meta esperado después de la
implementacion.

En base a este andlisis, se determind que se podria
eliminar las problematicas relacionadas a las deficiencias en el
orden y limpieza en almacén principal, las deficiencias en la
supervision  durante el proceso productivo y los
procedimientos de trabajo inadecuados; asimismo, se espera la
mejora en la distribucion interna del taller eléctrico y la
distribucion de planta, reduciendo costos y tiempos de
traslados y trasporte.

En la Tabla VII se muestran a detalle los resultados
esperados al implementar la propuesta de mejora basada en el
uso de herramientas de Lean Manufacturing, es asi, que se

estima lograr un beneficio total de S/66,112.52.
TABLAVII
RESUMEN DE RESULTADOS

Causa Pérdida econémica (S/) Indicador (%)
Raiz Pérdida inicial | Pérdida Final | Valor actual | Valor Meta
CR3 S/32,426.24 $/0.00 41.78% 0.00%
CR8 S/17,960.52 S$/0.00 81.82% 0.00%
CR4 S/5,468.83 S/3,024.69 100% 70%
CR5 S/11,596.34 S14,274.72 100% 31.26%
CR2 S$/5,960.00 $/0.00 29.09% 0.00%

Asimismo, con la implementacion de la propuesta de
mejora se estima aumentar la productividad de la empresa en
24.99%, valor que representa la diferencia entre el valor de la
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productividad hallado en el diagnostico inicial (24.12%) vy el
valor futuro estimado al implementarse la mejora (49.11%).

Finalmente se realizd6 una evaluacién econdmica-
financiera para determinar la viabilidad de la propuesta. Se
elabor6 un Estado de resultados para un periodo anual, en el
que se considerd la inversion estimada que requeriria la
propuesta (S/6,903.33), el beneficio econémico después de la
implementacién (S/66,112.52) y el impuesto a la renta de
29.5%. Posteriormente, en base a los ingresos y egresos
totales, se calcul6 los indicadores financieros, obteniendo: un
VAN positivo, una TIR de 50%, un Periodo de Retorno de la
Inversion (PRI) de 8 meses y la relacion costo-beneficio (B/C)
de 2.71.

V. DISCUSION

Al analizar la situacion actual de la empresa en estudio e
identificar las causas raiz que ocasionan la baja productividad
en la organizacion, se plante6 una propuesta de mejora en base
a la implementacion de herramientas de Lean Manufacturing.

En un primer momento, se registrd la presencia de 71
productos obsoletos y/o deteriorados que representaron una
pérdida total de S/32,426.24; para esta probleméatica se
propuso la implementacién de la metodologia 5S para evitar el
deterioro de los items y acelerar el proceso de busqueda y
conteo de existencias al momento de realizar el inventario; con
ello, se pudo reducir el indicador futuro de elementos
obsoletos y/o deteriorados de un 41.78% al 0%, obteniendo un
beneficio de S/32,426.24. En diversas investigaciones se hace
mencion del uso de la metodologia 5S como oportunidad de
mejora para las empresas, debido a que el principal impacto de
la implementacion de esta herramienta es que permite
mantener el orden y la limpieza de los almacenes y evitar las
pérdidas econdémicas por la obsolescencia o el deterioro de los
materiales [7]. En tal sentido, en un estudio se demostré que la
mejora en el orden y limpieza del area de trabajo, redujo el
lead time de 4 a 1.5 dias, el WIP de 3.68 a 1.23 dias, vy el
aumento de la tasa de actividades de valor agregado de 0.16%
a 0.54% [8]; en otro estudio se obtuvo la mejora en el nivel de
atencion del almacén de materiales e insumos, al incrementar
la tasa de cumplimiento de entregas a tiempo de insumos y
materiales de 30% al 80%, como también obtuvo el
incremento de la tasa de produccion en 18.88% [9].

La segunda causa raiz identificada fue la falta de
supervision durante el proceso productivo evidenciada en la
tasa de entrega de pedidos fuera de tiempo del 81.82% que
tuvo la empresa durante el periodo analizado, implicando una
pérdida de S/17,960.52 anual; por tal motivo se propuso la
implementacion de la metodologia Kanban, con la que se
conseguiria un ahorro del 100% y la garantia en el
cumplimiento de plazos establecidos de entrega del producto
al cliente. En este sentido, en un estudio se desarrolld un
paquete de herramientas de Lean Manufacturing incluyendo la
metodologia Kanban, sus resultados indicaron que la
implementacién de la mejora generaria un ahorro en los costos

de operacion de $23,496.00 [10]; asimismo, en otra
investigacion [11], después de implementar la tarjeta Kanban
de produccion se obtuvo un porcentaje de cumplimiento de
80% en el taller de trabajo.

La tercera causa raiz identificada fue la deficiente
distribucién interna del taller eléctrico evidenciada en el
porcentaje de tiempo improductivo por movimientos
innecesarios de los trabajadores en el area de trabajo,
representando una pérdida total de S/5,468.83; por otro lado,
la deficiente distribucion de planta generd tiempo
improductivo por traslados internos entre areas que generaron
una pérdida total de S/11,596.34. En tal sentido, a través de la
propuesta de implementacion de la herramienta Systematic
Layout Planning (SLP) se obtuvo una reduccién del 30 y 70%
respectivamente; asi como un ahorro total de S/2,444.14 y
S/7,321.62 en cada uno de los indicadores evaluados. La
disminucién de los tiempos improductivos por recorridos esta
directamente relacionada con la reduccion de las distancias en
los flujos que realizan los operarios [12], en la cual
propusieron el disefio de un nuevo Layout para evitar los
tiempos de espera y los transportes innecesarios, y al
desarrollar esta herramienta de Lean Manufacturing lograron
reducir la distancia de recorrido de 122 a 88 metros y el
tiempo de recorrido de 144.9 a 97.95 segundos por metro.

Los procesos de trabajo inadecuados ocasionaron
reprocesos en la empresa representando una pérdida de
S/5,960.00 durante el periodo analizado, por lo que se propuso
desarrollar la metodologia PDCA; la proyeccién indico que al
implementarse la mejora se eliminarian los reprocesos en un
100%. En la referencia [13] se menciona que al implementar el
ciclo de la mejora continua PDCA pudieron reducir los
reprocesos de 29.78% a 11.31%, generando un ahorro de
S/45,700.00.

La implementacién de la propuesta de mejora en la
empresa permitird incrementar su productividad en un 24.99%,
este valor se encuentra dentro del rango de incremento de la
productividad que se identific6 en las investigaciones
revisadas. Se puede mencionar un aumento de la productividad
en 38% [14], de 4.61% [12], mientras que en una investigacién
se menciond que con la implementaciéon de su propuesta se
espera un incremento de la productividad en 10% [11].

IV. CONCLUSIONES

Se determind que la propuesta de implementacién de
herramientas de Lean Manufacturing aumenta la productividad
de la empresa en un 24.99%, esta medida se calculd a través
de la variacion de la productividad en un estado actual (valor
determinado en el diagndstico inicial a la empresa) y futuro
(valor esperado al implementar la propuesta de mejora).

El diagnostico del estado actual de las areas de
produccion y logistica de la empresa, determiné que las
principales causas raiz que ocasionan problemas y la baja
productividad en la empresa son: la falta de orden y limpieza
que ocasiond la acumulacion de elementos obsoletos y
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deteriorados, representando una pérdida de S/32,426.24, la
falta de supervisién durante el proceso productivo que
ocasiond la entrega fuera de tiempo de los pedidos a los
clientes, representando una pérdida de S/17,960.52; la
deficiente distribucion interna del taller eléctrico que ocasiono
tiempo improductivo por movimientos innecesarios,
representando una pérdida de S/5,468.83; la deficiente
distribucion de planta que ocasion6 tiempo improductivo por
traslados internos, representando una pérdida de S/11,596.34;
y los procedimientos de trabajo inadecuados que ocasionaron
reprocesos, representando una pérdida de S/5,960.00.

Con el desarrollé la propuesta de implementacion de
herramientas de Lean Manufacturing en la empresa se espera
un beneficio total de S/66,112.52 anual.

Se evalud econdmica y financieramente la propuesta de
implementacién de herramientas de Lean Manufacturing en la
empresa para un periodo de 12 meses, determinando que la
propuesta de implementacion es rentable debido a que se
obtuvo un VAN de S/12,786.22, un TIR de 50%, un B/C de
2.71 y un periodo de retorno de la inversion de 8 meses.
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