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RESUMEN
La presente investigacion se centrd en diagnosticar desperdicios en la produccion textil y

evaluar la productividad mediante datos, observacion y revision de procesos, se identificaron
puntos criticos generadores de ineficiencias. Se usaron herramientas de manufactura esbelta
para abordar estos desperdicios, proyectando una reduccion anual de 216 horas de
inactividad por fallos, que se reducen a 36 horas de mantenimiento. Esta mejora se traduce
en una disminucion en pérdidas de aproximadamente S/. 11,098.98. Ademas, se estimo una
mejora en 2 horas diarias del aprovechamiento del tiempo no utilizado en la produccion,
equivalente a un valor econdmico de mejora estimado en S/. 30,716.72. Los resultados
evidenciaron una reduccion significativa del tiempo de inactividad por fallos, asi como una
mejora diaria de 2 horas en la eficiencia de los trabajadores, valorada en S/. 30,716.72. La
viabilidad econdmica se confirmo con un VAN positivo de S/. 30,716.72, una TIR aceptable,
un PRI indicando retorno de inversién en 11 meses y una B/C positiva de 1.28, sugiriendo
beneficios notables a corto plazo, estos hallazgos respaldan la solidez de la inversion y

sugieren mejoras notables en la empresa textil.

Palabras clave: Manufactura esbelta, productividad, sector textil
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CAPITULO I. INTRODUCCION

1.1. Realidad problemética

Las empresas buscan constantemente mejorar su productividad para ser mas
competitivas, ante esta necesidad la implementacion de metodologias que sustenten mejoras
significativas a esta surge la manufactura esbelta como una opcidn que se destaca como una
metodologia efectiva para lograr eliminar desperdicios, optimizar procesos y promover una
cultura de mejora continua, lo que impulsa la eficiencia, la calidad y la adaptabilidad de las
empresas, satisfaciendo la necesidad fundamental de aumentar la productividad en un
entorno empresarial dinamico, como es la industria textil de la confeccion de productos de

cuero.

A nivel mundial, el Lean Manufacturing se ha convertido en una metodologia
esencial para mejorar la eficiencia y reducir las mermas en la produccion, siendo la
implementacidén de practicas de Manufactura Esbelta, un enfoque globalmente aceptado para
optimizar procesos y aumentar la productividad en diversas industrias, y su aplicacion en el
sector textil puede ser un factor clave para mantenerse competitivo en el mercado

internacional (Cuggia et al., 2020).

Internacionalmente, la manufactura esbelta es reconocida como una herramienta que
se basa en la premisa de eliminar cualquier actividad o proceso que no agregue valor al
producto final, reduciendo asi el desperdicio de recursos y aumentando la eficiencia en todas
las etapas de produccion. En la industria textil, donde los margenes de ganancia son a
menudo ajustados y la competencia es feroz, la reduccion de mermas y la optimizacion de
procesos son esenciales para mantener la ventaja competitiva. Mediante la implementacion

de las herramientas y principios de la manufactura esbelta, se pueden identificar y eliminar
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ineficiencias en las operaciones, desde la adquisicién de materias primas hasta la entrega de

productos terminados (Moreno y Santos, 2022).

A nivel nacional, la adopcion de la manufactura esbelta en la industria textil ha
demostrado ser efectiva para reducir los costos de produccion y mejorar la calidad de los
productos. Perl no es ajeno a esta tendencia, y muchas empresas lideres ya han incorporado
con éxito estos métodos en sus operaciones. Al implementar la manufactura esbelta, la
empresa puede unirse a este movimiento y fortalecer su posicién en el mercado nacional
(Mufioz et al., 2022).

Abordar desafios especificos de la industria textil en Per(, especialmente en la capital
de esta dado la cantidad de competencia existente, siendo estos desafios la gestion eficiente
de los insumos, la reduccidn de tiempos de produccion y la minimizacion de defectos en los
productos, permite que la empresa tenga un crecimiento sustancial, y al eliminar el
desperdicio y aumentar la eficiencia en cada etapa de la cadena de suministro, se pueden

reducir los costos operativos y aumentar la rentabilidad (Bellido et al., 2018).

En el caso de la empresa textil objeto de estudio, dedicada a la fabricacion de casacas
de cuero estandar, donde los ultimos afios han tenido una merma de produccion en su insumo
primario (cuero) relativamente alto, pasando de ser 298kg en el afio 2017 a ser 421kg en el
afio 2022, estos valores representaron el 6.87% y 7.89% de la produccion total anual
respectivamente.

Ante esta problematica y lo mencionado anteriormente se consideré formular una
mejora de procesos basada en la manufactura esbelta que permita a la empresa reducir sus
mermas y por consecuencia mejorar su productividad, siendo esta representada por medio

de la rentabilidad econdmica de la misma.

Laurencio Catire, J. Péag. 11
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Los antecedentes de investigacion se determinan por medio de la revision y
recopilacion de informacion previa, estudios, investigaciones, literatura y datos relevantes
que estan relacionados directamente con el tema de investigacion que estds abordando, estos
antecedentes ayudan a contextualizar tu estudio y a establecer la base de conocimiento
existente sobre el tema por lo que deben ser tomados de fuentes confiables (Klappenbach,

2014).

Empezando por los antecedentes internacionales se tiene a Bautista (2020) en su tesis
de grado realizada en la Universidad Mayor San Andrés ubicada en Bolivia, sefial6 que la
planta objeto de su estudio presentaba problemas de desperdicios y baja productividad, por
lo que por medio de las herramientas de manufactura esbelta como las 5S, Kanban y un
reordenamiento del modelo de flujo de valor, pudo obtener como resultado que el valor
actual neto de la inversion del proyecto de mejora es positivo, teniendo una tasa interna de
retorno de hasta el 27.6% en un periodo de retorno de inversion de 4.5 afios.

Madrid y Cuamea (2022) en su tesis de grado realizada en la Universidad de Sonora
ubicada en México, tuvo como objetivo mejorar la calidad y productividad del proceso de
produccion en una planta de ensamble automotriz, por medio de la metodologia de
manufactura esbelta, tales como 5S, poka-yoke y Kaizen, obteniendo como resultado que,
se aument6 la produccion diaria en aproximadamente 8%, ademas de reducirse
significativamente el nuimero de quejas de los clientes sobre unidades defectuosas
producidas.

Palange y Dhatrak (2021) en su articulo indexado publicado en la revista “Materials
Today: Proceedings”, realizaron un estudio donde analizaron como las herramientas de Lean

manufacturing o manufactura esbelta son una herramienta vital para mejorar la

Laurencio Catire, J. Péag. 12
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productividad en empresas manufactureras, obteniendo como resultados que las
herramientas como Kaizen, 5S, poka-yoke, el sistema Kanban, DMAIC, Six Sigmay VSM,
son herramientas que representan los factores con mayor impacto en la productividad del
ciclo de produccién de las empresas, en particular aquellas con procesos estandarizados.
Mulugeta (2021) en su articulo indexado, también publicado en la revista “Materials
Today: Proceedings”, estudio una mejora en la productividad de una empresa textil africana
por medio de las herramientas de Lean Manufacturing o manufactura esbelta, obteniendo
como resultado que tras la aplicacién de algunas herramientas lean, los resultados
observados implican que el tiempo de ciclo se reduce al 32,73%, el tiempo de ciclo se
equilibra con la cadencia, los puestos de trabajo se reducen a 14, mediante el estudio de
tiempos el plazo de produccion se reduce en un 11,8% y la productividad aumenta en un

16,66%.

También se presentan los antecedentes nacionales, donde De la Cruz (2022) en su
tesis de grado realizada en la Universidad Privada del Norte ubicada en la sede de la ciudad
de Trujillo, se propuso conocer en qué medida las herramientas de manufactura esbelta
podian incrementar la productividad de los procesos de produccion en una empresa de
calzado, para determinar su efecto utiliz6 metodologias como Kanban, las 5S, TPM y planes
de capacitacion sistematizados, obteniendo como resultado que mediante dichas
herramientas se mejoraron problemas criticos como la carencia de orden y limpieza en los
procesos, asi como la falta de manuales y guias de procedimiento para los procesos, estas
mejoras redujeron la pérdida econémica de la empresa en un 83%, determinandose un VAN
positivo luego de la inversion, teniendo esta un TIR de 62% en un periodo de retorno de
aproximadamente 2,39 afios, teniendo finalmente un indice de relacion costo-beneficio por

encima de lo esperado de 2,25.
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Gallardo (2020) en su tesis de grado realizada en la Pontificia Universidad Catolica
del Per( ubicada en la ciudad de Lima, tuvo como objetivo mejorar la productividad en una
empresa textil dedicada a la confeccion de vestimenta dirigida a un publico femenino, para
esto se hizo uso de metodologias basadas en la filosofia Lean, siendo estas las 5S, TPM, la
gestion visual y mejora del sistema tecnoldgico para el producto principal de la empresa,
obteniendo como resultado que la propuesta con el mayor indice de mejora determinado por
las herramientas Lean fue la aplicacién de la tecnologia RFID en el proceso de produccion,
lo que resulté en un VAN positivo, con una tasa interna de retorno de 32.28% para la

inversion realizada, en un periodo aproximado de 2,9 afios.

El marco tedrico consiste en una estructura conceptual que establece las teorias,
conceptos clave, modelos y enfoques que se utilizan para comprender y analizar un problema
de investigacion especifico, este proporciona un contexto intelectual para el estudio y ayuda

a fundamentar y guiar la investigacion (Ramos, 2018).

Con respecto a la variable dependiente “Productividad” se definid que esta se concibe
como la capacidad de una organizacion para aprovechar eficazmente sus recursos en la
produccion de bienes o servicios, esta capacidad se expresa mediante una relacion entre la
produccién obtenida y los recursos utilizados para alcanzarla, es decir, representa la
eficiencia con la que una empresa convierte sus insumos, como mano de obra, materias
primas y tecnologia, en resultados tangibles, se trata de un indicador fundamental que refleja
la capacidad de una organizacién para maximizar su rendimiento y utilizar de manera
efectiva los recursos disponibles (Bellido et al., 2018).

La productividad se mide mediante indicadores especificos que evaltan la cantidad

y la calidad de la produccién en funcién de los recursos empleados. Estos indicadores

Laurencio Catire, J. Péag. 14



UPN Mejora de los procesos a través de las Herramientas de la
ez Manufactura esbelta y su incidencia en la productividad por
DELNORTE reduccion de mermas, en una Empresa textil, Lima, 2023

incluyen mediciones como la produccién por hora de trabajo, la produccién por unidad de
materia prima y la eficiencia en el tiempo de produccion. La medicion precisa de estos
indicadores permite cuantificar el desempefio de una organizacion y comprender como se
utilizan los recursos en el proceso de produccion. En el contexto de tu investigacion en una
empresa textil, la productividad se puede operacionalizar mediante la relacion entre la
cantidad de prendas producidas y el tiempo empleado, asi como la relacion entre la cantidad
de material utilizado y la produccion resultante (Ramirez et al., 2022).

La importancia de la productividad en el entorno empresarial es innegable y va méas
alla de ser un mero indicador, este es un pilar estratégico que influye de manera significativa
en la capacidad de una organizacién para mantener su competitividad y prosperar en un
mercado en constante cambio, se puede decir que la mejora continua de la productividad se
traduce en una serie de beneficios clave (Quijia et al., 2021).

La productividad permite a las empresas reducir sus costos operativos al lograr una
mayor eficiencia en la utilizacion de recursos, lo que a su vez puede traducirse en precios
mas competitivos para sus productos o servicios. Esta ventaja competitiva puede ser
fundamental para ganar y retener clientes en un mercado globalizado y altamente
competitivo (Morris, 2020).

Ademas, una mayor productividad conlleva un uso mas efectivo de los recursos
humanos, lo que puede resultar en un ambiente de trabajo mas satisfactorio y en la
posibilidad de ofrecer a los empleados salarios y condiciones laborales mas atractivas. Esto,
a su vez, puede contribuir a la retencion de talento y a la motivacion de los empleados. Por
ende, una mejora sostenida en la productividad es esencial para el crecimiento y la expansion
de las empresas, lo que permite una mayor capacidad de produccién sin necesidad de
aumentar proporcionalmente los recursos, lo que facilita la escalabilidad y la expansion en

nuevos mercados (Montes et al., 2022).
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Las dimensiones de productividad en la produccién segun Carro y Gonzélez (2012)
se pueden expresar en la eficiencia y eficacia del proceso, sin embargo esto depende del
contexto del estudio por lo que existen otras formas de dimensionar la productividad como
dividirse en productividad fisica y productividad valorizada.

La productividad fisica es la relacion entre la cantidad de productos o servicios
producidos y la cantidad de recursos fisicos utilizados en el proceso de produccion, esta
medida se enfoca en la produccion real y tangible, sin considerar los valores monetarios. Se
mide tipicamente en unidades fisicas, como unidades de producto terminado, kilogramos,
metros, horas de trabajo, etc. (Ortiz y Zufiiga, 2022).

Mientras que, la productividad valorizada tiene en cuenta el valor monetario de la
produccion en relacion con los costos o recursos involucrados, este enfoque es mas amplio
y considera no solo la cantidad de productos o servicios, sino también su valor en términos
de ventas o ingresos, este es especialmente relevante en contextos empresariales y
financieros, ya que permite evaluar la eficiencia y la rentabilidad en términos econémicos

(Carro y Gonzélez, 2012).

Con respecto a la variable independiente “manufactura esbelta”, también conocida
como Lean Manufacturing, es una filosofia de gestion y un enfoque de produccién que se
centra en la eliminacion de desperdicios y la optimizacion de procesos para lograr una mayor
eficienciay calidad en la produccion. En su esencia, se trata de un sistema que busca entregar
el valor adecuado al cliente, en el momento correcto y en la cantidad exacta, al tiempo que
minimiza el despilfarro de recursos (Cuggia et al., 2020).

La manufactura esbelta se traduce en la implementacion de préacticas y herramientas

especificas disefiadas para identificar y eliminar desperdicios en todas las etapas del proceso
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de produccién, esto incluye la reduccion de tiempos de espera, la optimizacion de
inventarios, la mejora de la eficiencia de la mano de obra y la estandarizacion de procesos
para garantizar la calidad y la consistencia (De Alwis et al., 2021).

La manufactura esbelta permite a las empresas hacer mas con menos, en un mundo
donde los recursos son limitados y los costos pueden aumentar rapidamente, optimizar los
procesos es esencial para mantenerse competitivo, al eliminar desperdicios, reducir tiempos
de espera y mejorar la utilizacion de recursos, las empresas pueden producir productos de
alta calidad a costos mas bajos. Esto no solo aumenta su margen de ganancia, sino que
también les permite ofrecer precios méas atractivos a los clientes, lo que puede resultar en
una mayor cuota de mercado y crecimiento (Sunmola y Javahernia, 2021)

Los "8 desperdicios” en la manufactura esbelta, a veces también conocidos como los
"8 tipos de desperdicio™” o "las 8 mudas", son categorias de ineficiencias o actividades no
productivas que pueden encontrarse en los procesos de produccion. Identificar y eliminar
estos desperdicios es uno de los principales objetivos de la manufactura esbelta, ya que
conducen a la reduccion de costos y al aumento de la eficiencia (Mufioz et al., 2022).

Los 8 desperdicios se comprenden en la sobreproduccion, el tiempo de espera, el
transporte, el sobreprocesamiento, el inventario, el movimiento, los defectos y la
subutilizacion del talento humano.

La sobreproduccion se produce mas de lo que se necesita o antes de lo necesario. La
sobreproduccidn puede llevar a un exceso de inventario, mayor costo de almacenamiento y
dificultades para adaptarse a cambios en la demanda.

El tiempo de espera se refiere al tiempo en que los trabajadores o las maquinas estan
inactivos debido a la falta de material, equipo, instrucciones o cualquier otro motivo. El
tiempo de espera disminuye la productividad y aumenta los costos.

El transporte implica el movimiento innecesario de materiales o productos entre
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diferentes ubicaciones en una instalacion. El transporte excesivo puede aumentar el riesgo
de dafios, retrasos y costos adicionales.

El sobreprocesamiento ocurre cuando se realizan mas operaciones o se utiliza mas
trabajo del necesario para producir un producto o servicio. Esto puede incluir inspecciones
adicionales, retrabajos 0 procesos innecesarios que aumentan los costos sin agregar valor.

El invetario hace referencia al exceso de materiales o productos almacenados. El
inventario excesivo ocupa espacio, tiempo y capital que podrian utilizarse de manera mas
eficiente en otros lugares.

El movimiento se refiere a los movimientos innecesarios de personas, maquinas o
materiales durante el proceso de produccion. Estos movimientos adicionales consumen
tiempo y pueden aumentar el riesgo de lesiones y errores.

Los defectos son productos o servicios que no cumplen con los estandares de calidad
y requieren retrabajo o reparacion. Los defectos aumentan los costos y pueden dafar la
reputacion de la empresa.

La subutilizacién del talento humano se refiere a la falta de aprovechamiento de las
habilidades y el conocimiento de los empleados. No dar a los trabajadores la oportunidad de

contribuir con ideas y mejoras limita el potencial de la organizacion.

Ademaés, la manufactura esbelta se centra en satisfacer las necesidades del cliente de
manera eficiente, la capacidad de entregar productos de calidad en el momento exacto en
que el cliente los necesita es un factor critico para la retencion de clientes y la construccion
de una base de clientes leales, la satisfaccion del cliente es esencial en cualquier industria y,
en Gltima instancia, puede determinar el éxito a largo plazo de una empresa (Adlin et al.,
2020).

La implementacion de la manufactura esbelta también fomenta una cultura de mejora
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continua en la organizacion, los empleados son alentados a identificar y eliminar problemas
en los procesos, lo que no solo mejora la eficiencia, sino que también aumenta la moral y la
participacién de los trabajadores, esta mentalidad de mejora constante puede llevar a

innovaciones y avances significativos en la empresa (Adlin et al., 2020).

Las herramientas de manufactura esbelta segin Favela et al. (2019) son las
herramientas que pueden establecer indicadores claros relacionados con la eficiencia,
eficacia y factores internos que inciden en la productividad, siendo estas las 5S, el
mantenimiento productivo total (TPM), el just in time (JIT), Kaizen, Kanban, el cambio
rapido de modelo (SMED) y el mapeo del flujo de valor (VSM).

Las 5S estd compuesta por 5 conceptos donde cada "S" representa una palabra
japonesa: Seiri (Clasificar), Seiton (Ordenar), Seiso (Limpiar), Seiketsu (Normalizar) y
Shitsuke (Mantener). El objetivo de las 5S es mejorar la eficiencia, la sequridad y la calidad
al eliminar desorden, organizar herramientas y equipos, mantener limpio el lugar de trabajo
y establecer procedimientos estandarizados para el mantenimiento (Montes et al., 2022).

El TPM es un enfoque integral de mantenimiento preventivo y predictivo que
involucra a todos los empleados en el cuidado y el mantenimiento de los equipos de
produccion, su objetivo es reducir las averias, mejorar la eficiencia de las maquinas y
garantizar una produccién sin problemas, este se basa en la idea de que todos los empleados
deben ser responsables del mantenimiento y la eficiencia de los equipos (Ardila et al., 2016).

El JIT es un sistema de produccién que busca entregar materias primas y
componentes en el momento exacto en que se necesitan en el proceso de produccién, el
objetivo es minimizar el inventario y los costos asociados con el almacenamiento, al tiempo
gue se aumenta la eficiencia y se reduce el desperdicio, el JIT se utiliza para mejorar la

agilidad y la capacidad de respuesta de la cadena de suministro (Lara et al., 2022).
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Kaizen es un concepto japonés que se traduce como "mejora continua”, se refiere a
la préctica de realizar mejoras incrementales y constantes en todos los aspectos de una
organizacion, desde procesos de produccion hasta calidad y eficiencia. El Kaizen implica la
participacion de todos los empleados en la identificacion y solucion de problemas (Almeida
etal., 2021).

Kanban es un sistema de control de la produccion que utiliza tarjetas o sefiales
visuales para gestionar el flujo de trabajo y la reposicién de materiales. El sistema Kanban
permite una produccidn just in time al garantizar que los productos o componentes se
repongan solo cuando son necesarios, evitando el exceso de inventario (Pérez, 2016).

SMED es una metodologia que se utiliza para reducir el tiempo de cambio de
herramientas y equipos en la produccion. El objetivo es minimizar el tiempo de inactividad
entre la produccién de diferentes productos o modelos, lo que permite una mayor flexibilidad
y eficiencia en la fabricacion (Oliveira et al., 2017).

El mapeo del flujo de valor es una herramienta que se utiliza para analizar y visualizar
el flujo de materiales y la secuencia de actividades en un proceso de produccién. Permite
identificar desperdicios, ineficiencias y cuellos de botella en el proceso y desarrollar
estrategias para mejorar la eficiencia y la calidad. EI VSM se utiliza como parte de la

planificacién de proyectos de mejora en la manufactura esbelta (Bellido et al., 2018).

Las dimensiones a la variable manufactura esbelta estan relacionadas con los 8
desperdicios, y estas son: la sobreproduccion, los tiempos de espera y los defectos:

La sobreproduccién es una de las principales formas de desperdicio en la
manufactura esbelta, se refiere a la produccion de méas productos o componentes de los
necesarios antes de que sean requeridos por el siguiente proceso o el cliente, esto puede

resultar en la acumulacion de inventarios no deseados, aumento de costos de
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almacenamiento y una mayor probabilidad de producir productos defectuosos (Mufioz et al.,
2022).

El tiempo de espera se refiere a cualquier periodo en el que los trabajadores,
maquinas 0 procesos estan inactivos o0 no estdn agregando valor al producto, estas
ineficiencias pueden deberse a retrasos entre procesos, cambios de configuracion, falta de
material o herramientas, entre otros. Reducir el tiempo de espera es fundamental en la
manufactura esbelta para mejorar la eficiencia y reducir los costos (Mufioz et al., 2022).

Los defectos se refieren a cualquier imperfeccion o error en un producto que lo hace
no conforme con las especificaciones o requisitos, la presencia de defectos en productos
puede resultar en reprocesos, devoluciones de clientes, pérdida de tiempo y recursos, y dafiar
la reputacion de la empresa. La manufactura esbelta se centra en eliminar o reducir al minimo
los defectos a través de métodos como el control de calidad, la prevencion de defectos y la

mejora continua de procesos (Mufioz et al., 2022).

El sector de manufactura de productos de vestir de cuero, que abarca desde chaquetas
de cuero hasta bolsos y accesorios, presenta una serie de caracteristicas Unicas y desafios
particulares, en este sector, la calidad, el disefio y la artesania son elementos fundamentales
que definen la competitividad de las marcas y productos (Rivera, 2020).

Una de las caracteristicas notables de esta industria es la importancia de la atencion
al detalle, la manipulacién del cuero requiere habilidades especificas y precision en cada
etapa del proceso de fabricacion. Los artesanos y disefiadores se esfuerzan por crear
productos que sean duraderos, elegantes y funcionales, a menudo utilizando técnicas
tradicionales de corte y costura, ademas de algoritmos que les permitan hacer el mayor uso
posible de la superficie del cuero (Caicedo y Llanos, 2021).

La estacionalidad también desempefia un papel significativo en este sector, ya que
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las preferencias de los consumidores pueden variar segin la temporada., por ejemplo,
durante los meses de invierno, la demanda de abrigos y accesorios de cuero tiende a
aumentar, mientras que, en el verano, la atencion se desplaza hacia productos més livianos
y versétiles, esta estacionalidad influye en la planificacion de la produccion y la gestion del
inventario (Monroy et al., 2019).

En términos de tecnologia e innovacion, la industria del vestir de cuero no es ajena a
los avances. La digitalizacion y la personalizacion estan ganando terreno, permitiendo a los
clientes elegir disefios y personalizaciones especificas para satisfacer sus gustos

individuales.

La justificacion tedrica en una investigacion se refiere a la explicacién de como el
estudio contribuira al conocimiento tedrico o académico existente en un campo particular,
es decir, se trata de proporcionar razones y argumentos para mostrar por qué una
investigacion es relevante desde una perspectiva tedrica o académica (Fernandez, 2020).

La justificacion tedrica de la presente investigacion se basa en que la misma se basa
en teorias e informacion valida de fuentes validas como repositorios o revistas indexadas
encontradas en buscadores confiables como Scopus, Redalyc, IEEE, Doaj y Alicia Concytec,
de forma que se garantiza que el estudio de caso presentado pueda ser usado como referencia

para futuras investigaciones.

La justificacion aplicada se refiere a demostrar como la investigacion puede tener un
impacto directo y practico en la sociedad, la industria o la comunidad en general, es decir,
se refiere a la explicacion de cémo un estudio tiene un impacto préctico y utilizable en
situaciones del mundo real (Fernandez, 2020).

La justificacion aplicada de la presente investigacion esta en que el estudio se enfoca
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en una problematica real de la empresa objeto de estudio, la cual tiene la necesidad de reducir
las mermas de su proceso de produccion, la importancia de poder ofrecer alternativas de
mejora para esta en la practica es fundamental para poder mantener competitiva a la empresa

dentro del mercado textil.

La justificacion académica en una investigacion se refiere a la explicacion de por qué
un estudio es relevante y valioso desde el punto de vista de la comunidad cientifica, esta
justificacion se centra en la contribucion de la investigacién al conocimiento existente en un
campo académico o cientifico especifico (Fernandez, 2020).

La justificacion académica de la presente investigacion esté en el rigor cientifico del
desarrollo de esta, el cual es fundamental para la construccién del conocimiento cientifico
confiable y sélido, siguiendo estos principios se garantiza que la informacion recopilada e
interpretada pueda servir y contribuir para el analisis e interpretacion de la hipdtesis

planteada.

1.2. Formulacion del problema

El uso de las herramientas de la manufactura esbelta en la empresa textil no solo es
una oportunidad para reducir mermas y mejorar la eficiencia, sino también una estrategia
esencial para mantener la competitividad a nivel internacional y local, por lo que se plantea
la siguiente pregunta, ;En qué medida la mejora de los procesos a través de las Herramientas

de la Manufactura esbelta incidira en la productividad, en una Empresa textil, Lima 2023?

1.3. Objetivos
Los objetivos de investigacion son declaraciones claras y especificas que describen

lo que se pretende lograr con un estudio o investigacion, estos objetivos guian el proceso de
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investigacion y proporcionan una direccion clara para el trabajo del investigador (Manterola

y Tamara, 2013).

Objetivo general

Determinar la incidencia de la mejora de los procesos a través de las Herramientas
de la Manufactura esbelta en la productividad, en una Empresa textil, Lima, 2023.

Objetivos especificos

Realizar un diagndstico de los desperdicios generados en el proceso de produccion y
la productividad de la empresa textil.

Disefiar y desarrollar las herramientas de la manufactura esbelta en el proceso de
produccion de la empresa textil.

Medir los resultados de la aplicacion de las herramientas de la manufactura esbelta y
su incidencia en la productividad de la empresa textil.

Determinar la viabilidad econdmica de la alternativa seleccionada para la mejora de

los procesos de produccion en la empresa textil.

1.4. Hipbtesis
La mejora de los procesos a traves de las Herramientas de la Manufactura esbelta,

incidira significativamente en la productividad, en una Empresa textil, Lima, 2023.
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CAPITULO Il. METODOLOGIA
2.1. Tipo y disefio de investigacion

Se planted el tipo y disefio de la presente investigacion con el fin de conocer la
metodologia para orientar y estructurar el proceso de estudio de manera efectiva, esto
asegura que los objetivos de la investigacion se alcancen de manera éptima y que los
resultados obtenidos sean validos y confiables.

La investigacion segun el enfoque se considerd cuantitativa debido a que se mediran
los indicadores relacionados con la productividad y ademas los indicadores de la mejora de
procesos por medio de las herramientas de manufactura esbelta, obteniendo informacion
cuantificable y finalmente se considera transversal debido a que el estudio se realiza en un
punto especifico del tiempo (Naupas et al., 2018).

La investigacion segun su nivel se consider6 como aplicada debido a que se aplicara
teoria pertinente para el disefio de la mejora de procesos por medio de las herramientas de
manufactura esbelta, que posteriormente se explicaran como es que dicha mejora incide en
un porcentaje determinado en la productividad de la empresa (Pimientay De la Orden, 2017).

La investigacion segun su alcance es explicativa debido a que se comprenderan las
relaciones causa y efecto de una variable sobre otra en la empresa textil, busca responder a
la pregunta del porqué de la ocurrencia de ciertos fendmenos y cdmo estan relacionados
entre si (Naupas et al., 2018).

El disefio de investigacion segun su disefio se clasific6 como preexperimental
cuantitativa y transversal, es preexperimental debido a que el investigador utiliza
herramientas para explorar relaciones causales entre variables, aunque se considera que esta
modificara las variables de su estado natural en forma minima, por lo general solo observara
y segun ello se disefiara una propuesta que pueda resolver la problematica encontrada

(Pimienta y De la Orden, 2017).
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Disefio preexperimental

Donde:

O1: Productividad antes de la propuesta de mejora por manufactura esbelta.
X: Procesos de produccion

O2: Productividad después de la propuesta de mejora por manufactura esbelta.

02 — O1: Valor incremental de la propuesta de mejora

2.2. Poblacion y muestra

Se considerd a la poblacion de la investigacion como los procesos de produccion de
la empresa, siendo la muestra aquellos procesos donde se presenten problemas que afecten
a la productividad de la empresa, de estos se obtiene la informacion pertinente sobre la cual
el investigador pueda plantear el disefio de la propuesta, por lo que se determina un tipo de

muestreo no probabilistico por conveniencia (Diaz y Martinez, 2020).

2.3. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Las técnicas de recoleccion de datos descritas tienen la finalidad de garantizar la
calidad y fiabilidad de la informacion recopilada en una investigacién, esto permite al
investigador obtener resultados precisos y significativos que respalden los objetivos, por ello
su eleccidn ayuda a minimizar sesgos y errores.

Las técnicas usadas para la presente investigacion son la observacion, la entrevista y
el analisis documental sefialadas en la Tabla 1. La observacion permite la recopilacién de
informacién de manera directa y no intrusiva utilizando la ficha de observacion (Anexo 1)
como herramienta para registrar estos datos de manera sistematica. Por otro lado, la

entrevista a través del cuestionario (Anexo 3) facilita la obtencion de datos a partir de las
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respuestas de los participantes, permitiendo explorar opiniones o caracteristicas de los
procesos. Finalmente, el anélisis documental, apoyado por la ficha de registro documental
(Anexo 2), se utiliza para examinar fuentes escritas, informes o registros existentes,
proporcionando un contexto historico y de referencia que complementa y enriquece la
investigacion (Saras, 2023).

Tabla 1.

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnicas Instrumentos Objetivo

Realizar un diagnéstico del
Observacion Ficha de observacion proceso de producciéon para

determinar los problemas en este.

Identificar las causas raices que
Entrevista Entrevista estructurada inciden en la productividad del

proceso de produccidn.

Registrar la informacion
relacionada con las causas raices
Analisis documental Ficha de registro documental para establecer los indicadores a
cada herramienta de manufactura

esbelta.

Tabla 2.
Materiales y herramientas del estudio

Materiales Herramientas
e Laptop o  Microsoft Excel
e Impresora e  Microsoft Word
e Utiles de oficina e SPSS
e USB

e  Smartphone

La Tabla 2 sefiala los materiales y herramientas que se usaran para poder llevar a

cabo desde el diagndstico hasta el procesamiento de datos.
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2.4. Procedimiento de recoleccion de datos

El procedimiento de recoleccién de datos empieza por identificar y seleccionar los
documentos relevantes que contienen informacion sobre la produccion y los procesos de la
organizacion. Estos documentos incluirdn registros de produccion, informes de calidad,
datos de inventario, registros de tiempos de ciclo y cualquier otra fuente de informacion
relacionada con la operacién de la empresa.

Luego, se disefiardn las fichas documentales que se utilizardn para registrar la
informacion clave de los documentos seleccionados, cada ficha incluird campos especificos
que permitiran capturar los datos necesarios para calcular los indicadores de productividad,
como la cantidad de productos producidos, el tiempo de produccion, el inventario utilizado,
entre otros. Ademas, se asignard un identificador Gnico a cada ficha para facilitar la
referencia cruzada con los documentos originales.

Finalmente, con las fichas documentales disefiadas y los documentos originales en
mano, se procedera a la recopilacion de datos, el investigador revisard minuciosamente los
registros de produccion y completaran las fichas documentales con la informacién
correspondiente. Esto implicard la anotacion de cifras, fechas y detalles relevantes que
servirdn como insumos para los indicadores de productividad.

Tabla 3.

Procedimiento de recoleccién de datos

Instrumento Procedimiento

e Se debe elaborar una ficha de observacion que permita registrar tipos y
ubicaciones de desperdicios.
e Deben obtenerse los permisos necesarios para llevar a cabo las observaciones
) . en la empresa.
Ficha de observacion ) ) ) . ) ) )
e Las observaciones deben realizarse de manera sistematica, evitando interferir
con las operaciones normales.

e Sedeben registrar los resultados, calcular indicadores y presentar los datos de

forma visual.
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e Es necesario disefiar un cuestionario con preguntas claras sobre las causas de
los problemas.

o Deben obtenerse los permisos necesarios y asegurarse de garantizar la
confidencialidad de las respuestas si es requerido.

Cuestionario e El cuestionario debe administrarse a los trabajadores involucrados con el
proceso de produccion y se debe establecer un plazo para la recopilacién de
respuestas.

e Sedebenanalizar las respuestas, identificar patrones y presentar los resultados

de manera objetiva.

e Se debe disefiar una ficha de registro que permita recopilar datos relevantes
de las herramientas de manufactura esbelta.
e Es importante asegurar la autorizacién para acceder a la documentacion
Ficha de registro relacionada con las herramientas.
documental e Deben recopilarse los datos de acuerdo con la ficha de registro y mantener un

registro organizado.

e Es esencial analizar los datos y establecer indicadores clave de rendimiento

para cada herramienta.

2.5. Analisis de datos

El anélisis de datos involucra extraer conocimiento, obtener informacién relevante y
respaldar la toma de decisiones para las alternativas de mejora, para llevar a cabo un analisis
de datos eficaz, se utilizan diversas herramientas y software, como Microsoft Excel para
tabular y organizar la informacion, agruparla y procesarla, asi como el software estadistico
SPSS para dar validez estadistica a los resultados obtenidos usando el nivel de significancia
como base.

Con los datos pertinentes, se calcularan los indicadores de productividad, esto
incluira la aplicacion de formulas especificas, como la produccion por hora de trabajo, la
eficiencia de la mano de obra o cualquier otro indicador relevante para el estudio, los
resultados de estos calculos se registraran y organizaran para su posterior analisis.

Ademas, con los indicadores de productividad calculados, se llevara a cabo un

analisis exhaustivo para evaluar el rendimiento actual de la empresa, se compararan los
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resultados con estandares previamente establecidos o con benchmarks de la industria. A
partir de este analisis, se identificardn areas de mejora y se determinaran las posibles
acciones correctivas o de optimizacion que se podrén disefiar mediante herramientas de
manufactura esbelta, como Kanban, SMED o cualquier otra técnica pertinente.

El andlisis de las posibles mejoras identificadas por las propuestas se realizara
mediante indicadores de la viabilidad econdmica de las mismas, de forma que se debe
identificar el valor actual neto (VAN), la tasa interna de retorno (TIR) y la relacion beneficio-
costo (B/C) por medio de un balance econémico.

Tabla 4.

Analisis de datos

Técnica Procedimiento

Después de la observacion del proceso de produccién, los datos seran analizados
Observacion y transcritos en el software Microsoft Excel, con el fin de establecer los indicadores

de desperdicio del proceso y determinar los problemas de este.

Después de la aplicacion de la entrevista estructurada, los resultados seran

E ) agrupados en el software Microsoft Excel y se estableceran la frecuencia de los
ntrevista

mismos en contraste con los procesos de produccion, determinando las causas

raices y asi relacionarlas con las herramientas mas idéneas para su solucién.

Después de finalizar el registro de las fichas documentales y establecidos los

e indicadores correspondientes a cada herramienta relacionada con su causa raiz, se
Analisis documental oy . .

definira el estado actual del proceso como un diagndstico inicial, y se proyectaran

las mejoras de estos calculando el beneficio de la propuesta conjunta.

2.6. Consideraciones éticas de la investigacion

En el contexto de la investigacion actual que se desarrolla en la empresa objeto de
estudio, teniendo a las consideraciones éticas establecidas por la Universidad Privada del
Norte en un lugar central en cada fase del proceso, esto implica un compromiso
inquebrantable con la privacidad de los participantes y la obtencion de su consentimiento

informado en los casos aplicables. Ademas, se hace hincapié en mantener la transparencia y
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la integridad en la recopilacion y presentacion de datos.

La originalidad también desempefia un papel fundamental en este proyecto, evitando
la duplicacién de estudios previos y llevando a cabo una revision exhaustiva de la literatura,
asegurando que la investigacion aporte un valor agregado y significativo al campo de
estudio, esto permite construir sobre la base del conocimiento existente y contribuir a su
desarrollo de manera ética y original.

Ademas, se destaca la importancia de mantener la veracidad en la investigacion, esto
implica utilizar fuentes verificables y confiables para respaldar los hallazgos y citar
adecuadamente todas las fuentes utilizadas, esta préctica rigurosa previene el plagio y

garantiza que la informacion que se presenta sea precisa y confiable.

2.7. Operacionalizacion de variables
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Tabla 5.

Cuadro de operacionalizacién de variables

. Definicion Definicion ) ) . )
Variable . Dimensiones Indicadores Formula Escala
conceptual operacional
La manufactura La  manufactura
esbelta es una esbelta son las
% d duceis Unidades producidas 100
i 1 i6 i e produccién x
filosofia de gestion herramientas odep Unidades programadas
y un enfoque de especificas
produccion que se disefiadas para Sobreproduccion
centra en la identificar y
eliminacién de eliminar . L
o . Unidades con deficiencias
desperdicios y la desperdicios  en % de reprocesamiento Unidades producidas x 100
VI optimizacion de todas las etapas del
Manufactura ~ PrOCesos. Proceso de Razon
Esbelta produccion.

% de tiempo efectivo

Tiempo de espera

Tiempo total — Tiempo no efectivo

Tiempo total

X

100

% de tiempo muerto

Tiempo no efectivo

Tiempo real

X

100
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reduccion de mermas, en una Empresa textil, Lima, 2023

La productividad es

la capacidad de una

organizacion para
aprovechar
eficazmente sus
VD:
recursos en la
Productividad

produccion de

bienes o servicios.

La productividad
se mide mediante

indicadores
especificos que
evallan los

pardmetros de la
produccion de la

empresa.

Defectos

% de productos

defectuosos

Unidades defectuosas
x 100

Unidades totales

% de retrabajo

Costo de unidades retrabajadas
Costo total

x 100

Productividad fisica

% de productividad

fisica

Unidades validas
100

Tiempo total

Productividad

valorizada

% de productividad
valorizada

Costo de las unidades validas
100

x
Costo de los materiales utilizados
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CAPITULO IIl. RESULTADOS
3.1. Descripcion general de la empresa

La empresa objeto de estudio est4 especializada en la fabricacion de productos de
cuero ha labrado una reputacion destacada, desde su establecimiento, ha combinado la
artesania tradicional con la adopcion de practicas modernas, posicionandose como lider en
la creacion de prendas de cuero de alta calidad.

Los procesos de produccion eficientes son el corazon de la operacion, desde el disefio
hasta el acabado, la empresa ha integrado tecnologias avanzadas y principios de manufactura
esbelta para optimizar su cadena de produccién. Esta estrategia no solo garantiza la calidad
excepcional de sus productos, sino que también refleja un compromiso constante con la
eficiencia operativa.

En el ambito de investigacion, el enfoque se dirige a mejorar continuamente los
procesos productivos. La implementacién de practicas de manufactura esbelta apunta a
maximizar la eficiencia y reducir los tiempos de inactividad, contribuyendo asi a una
produccion mas rentable y sostenible.

La empresa se especializa en la fabricacion de productos de cuero de alta gama, desde
prendas de vestir hasta accesorios de moda. Cada articulo, resultado de una atencién
meticulosa al detalle, refleja la dedicacion de la empresa a ofrecer productos que no solo
sigan las Gltimas tendencias de moda, sino que también establezcan estandares en calidad y
durabilidad.

Su clientela diversa incluye empresas extranjeras especializadas en la venta de
productos de cuero. La marca ha logrado satisfacer las expectativas de clientes exigentes que
valoran la calidad y la singularidad en cada producto.

La cadena de suministro de la empresa se beneficia de alianzas estratégicas con

proveedores extranjeros, importando materia prima de primera calidad. Este enfoque
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garantiza un suministro constante y la obtencion de materias primas esenciales para la
produccion.

La distribucién de planta es un componente fundamental para la eficiencia operativa
en cualquier empresa. En la siguiente imagen presentada se muestra la disposicion fisica de
los espacios, maquinaria, areas de trabajo y flujos de produccion dentro de la compafiia. Esta
representacion visual permite comprender la organizacion y la interrelacion entre las
distintas secciones de la empresa, revelando la optimizacion del espacio y la planificacion
estratégica para mejorar la productividad.

Figura 1.

Distribucidn de areas de trabajo dentro de la empresa
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3.2. Resultados a nivel de diagndéstico de manufactura esbelta

Se realizd un diagnostico inicial del proceso de produccién para determinar los
desperdicios generados en el proceso de produccion. Para esto fue necesario identificar las
causas de un bajo indice de productividad, Andrade et al., (2019) sugiere que el uso de las
6M, siendo estas la mano de obra, el medio ambiente, los materiales, el método, la medicion
y la maquinaria y/o equipo, siendo estas basada en una breve entrevista estructurada
realizada al jefe de produccion (Anexo 3).

Figura 2.

Diagrama de Ishikawa de las causas raices
\«lano de Medio
obra Ambiente
Rotacion de pelsonal Falta de limpieza \
Desmotivacion laboral \ Exceso de residuos
BAJO INDICE DE
PRODUCTIVIDAD
Falta de estandarizacién en Falta de instrumentos
los procesos Mantenimiento madecuadc adecnados \‘
Comunicacion deficiente Toma de muestras /
Maquinaria antigua inadecuadas

\Ietudo Maqumarla
¥ Equqm

Materiales

Falta de stock de materia

prima \

Almacenamiento
inadecuado

]\Iedlcmn

La informacion recolectada gracias a la entrevista semiestructurada fue
complementada con una observacidn insitu del area de produccién y el andlisis de cada causa

segun el tipo de desperdicio que provocaria.
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Tabla 6.

Tipos de desperdicios segun causa raiz

Posible causa Sobreproduccion  Tiempo Transporte Sobreprocesamiento Inventario Movimiento Defectos Subutilizacién del

de espera talento humano

Rotacion de personal X X
Desmotivacion laboral X
Falta de limpieza X

Exceso de residuos X

Falta de stock de materia prima X

Almacenamiento inadecuado X

Falta de estandarizacion de X

procesos

Comunicacion deficiente X

Mantenimiento inadecuado X

Magquinaria antigua X X
Falta de instrumentos adecuados X

Toma de muestras inadecuadas X

TOTAL 1 2 1 3 2 2 2 1
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Las estaciones de trabajo cuentan con un nimero determinado de trabajadores, e
incluso dado que el proceso de produccion es lineal, algunas de estas areas tienen
trabajadores en comuln, ya que ciertas operaciones tienen un tiempo bastante corto con
respecto a otras.

Tabla 7.

Total de tiempo del proceso de produccién

Proceso N° de trabajadores

Recepcion e inspeccion )

Corte

Costura 8

Acabado 2

Inspeccion 1
Empaquetado y almacenaje (Recepcidn e inspeccion)

En la empresa se tienen un total de 13 trabajadores para el area operativa.
Tabla 8.

Personal para cada actividad de la empresa

TTTTTTTTTTL TLI T1I T1
12 3 456 7 8 9 0 1 2 3

Traslado de un pliego de cuero del almacénde MP X X

Recepcion e inspeccion de la MP para ser

procesada X X

Traslado de un pliego de cuero al area de corte X X

Cortado de piezas segun el tizado de la solicitud X X

Traslado de las piezas de cuero al area de costura X X

Costura de las piezas de cuero segun detalles

especificos del cliente X X X X X X X X

Traslado de la casaca de cuero al area de acabados X X

Acabado de detalles finales a la casaca X X
Inspeccion del PT X

Traslado del PT al area de empaquetado y
almacenaje X X

Empajetado y almacenamiento del PT X X
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Los procesos para confeccionar una casaca de cuero y sus tiempos respectivos son
los siguientes:

Figura 3.

Diagrama de operaciones del proceso de produccion

Inicio Cuero

0.5 éD Transporte

1 2 Recepcion e Inspeccion
0.5 |:> Transporte

2 6.5 Q Corte
0.5 |:> Transporte

4 180 Q Costura
0.5 |:> Transporte

Insumos ——— %

2 30 O Acabados

1 5 Inspeccion
0.5 |:> Transporte

1 0.5 Q Empaquetado y almacenaje

Fin

Considerando que el proceso para realizar una casaca de cuero seria la suma de los
procesos desde el inicio hasta el fin del proceso, sin embargo, estos tiempos son divididos
por el nimero de estaciones de cada area, teniéndose 2 estaciones de corte, 4 estaciones de

costura y 2 estaciones de acabado, por lo que el tiempo en cada estacién se ve reducido,
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obteniéndose el total real de la fabricacion de una casaca de cuero en el proceso.

Tabla 9.

Total de tiempo del proceso de produccién

ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO (min)
Operacion 4 63.75
Transporte 5 2.5
Inspeccion 2 7

TOTAL 73.25 min
Total horas de proceso 1.221 hrs

Se estimd la eficiencia de las areas de trabajo segun las horas no efectivas que no son
aprovechadas por los trabajadores

Tabla 10.
Eficiencia de las areas de trabajo

Eficiencia
Areas de trabajo Horas totales %
diarias
Nro de Tiempo programado —
trabajadores Tiempo real

Area de recepcion 2 0.1 0.2
Area de corte 2 0.1 0.2
Area de costura 8 0.4 3.2
Area de acabado 2 0.1 0.2
Area de inspeccion 1 0.05 0.05
Area de empaquetado 2 0.1 0.2

4.05

En la Tabla 10, se pueden apreciar las horas totales de productividad perdida por
empleado en funcion de su eficiencia estimada en el area. Esta eficiencia se determina
teniendo en cuenta el tiempo de funcionamiento de cada area y una estimacion de como los
trabajadores desempefian sus tareas en dicha area. Es importante destacar que, durante los
periodos de produccion a maxima capacidad, el area de costura se destaca como la que

demanda el mayor esfuerzo. Esto se debe a que su proceso es especialmente laborioso debido
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a la atencién meticulosa que requiere a causa de los detalles, y, como resultado, demanda
mas tiempo en comparacion con otras areas.

Tabla 11.

Tiempo de parada de maquinaria por fallas

Maquinaria mglc;uciirias Horas de funcionamiento diarias N® de hofr;slapara una
Guillotinas de corte 2 3.5 250
Magquinas de costura 4 7.5 180
PROMEDIO 215

En la Tabla 11 se observa que el nimero de dias para la probable ocurrencia de una
falla en una méquina es de 45 dias, esto basado en el estimado de horas para la ocurrencia
de una falla, ademas, teniendo en cuenta que el tiempo promedio necesario para llevar a cabo
una reparacion es de 3 horas, se estimé que en el transcurso de un afio podria haber alrededor
de 72 incidentes de fallos, lo que se traduce en una pérdida de aproximadamente S/.
13,310.58 debido a la interrupcién de la produccion.

Tabla 12.

Tiempo de abastecimiento por stock de mantenimiento

Materiales o Total Tiempo de Tiempo de
Fallas mensuales frecuentes repuestos requerimientos espera en parada en
asociados anuales horas horas
Falla en la guillotina Repuesto 1 4 15 6
Falla en la maquina de costura Repuesto 2 8 0.5 4
TOTAL 10

Considerando que la demanda mensual, basado en el histdrico del afio anterior, se
determind que en promedio se programa la produccién de 200 casacas mensuales, que
equivale a que el proceso pueda completar 8 casacas diarias, sin embargo, por lo sefialado

en la Figura 3y la Tabla 9, la produccion diaria maxima es de 6.55 unidades al dia.
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Figura 4.

Diagrama de operaciones del proceso de produccion actual
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Por lo que la produccion real, sefiala que no existe sobreproduccion, sino méas bien
un déficit en la misma.

Unidades producidas
100

Unidades programadas *

6.55

5 x 100 = 81.88%

Ademas, se tiene registro que, en promedio por cada 20 unidades producidas, al
menos 1 llega a presentar un error ya sea de costura o de acabado, por lo que las 6.55
unidades producidas se ven reducidas.

Unidades con deficiencias

Unidades producidas 100
0.3275 100 = 5%
655 0 7

Se determind que solo se satisface el 77.78% de la demanda, siendo necesaria una

mejora que pueda lograr llegar a producir las unidades solicitadas por los clientes.

Segun lo establecido por la Tabla 10, se determind que el tiempo efectivo que los
trabajadores aprovechan en el proceso de produccién se basa en la eficiencia de los mismos
en sus areas de trabajo, las cuales fueron medidas para determinar el tiempo efectivo total.

Tiempo total — Tiempo no efectivo
x 100

Tiempo total

104 — 4.05

100 = 96.19
102 x 100 =96.1%

Por lo que se define que el tiempo muerto de las operaciones seria el siguiente:

Tiempo no efectivo
p f x 100

Tiempo real

4.05
99.95

x 100 = 4%



UPN Mejora de los procesos a través de las Herramientas de la
ez Manufactura esbelta y su incidencia en la productividad por
DELNORTE reduccion de mermas, en una Empresa textil, Lima, 2023

A pesar del control de calidad de la empresa, se registra que de cada 80 lotes que la
empresa entrega, uno de ellos es devuelto por el cliente ya que no pasé su control de calidad.

Unidades defectuosas
x 100

Unidades totales

1
— = 0
30 x 100 = 1.25%

Sumando las unidades rechazadas con las unidades con errores se obtiene que, de
cada 80 lotes fabricados, al menos 3 de estos deben ser reprocesados, considerando que el
coste total por lote es de S/. 2700, se obtiene lo siguiente:

Costo de unidades retrabajadas

100
Costo total x

8100
216000

x 100 = 3.75%

3.3. Resultados a nivel de diagnostico de productividad

La productividad fisica de la empresa se basa en el nimero de unidades validas
(unidades producidas — unidades defectuosas) dividido entre el tiempo total que toméd
fabricar dichas unidades.

Unidades validas

100
Tiempo total x

6.2225
x 100 =77.78%

La productividad valorizada de la empresa se basa en el costo de venta de las
unidades validas dividido entre el costo de los materiales utilizados para fabricar dichas
unidades, teniéndose como dato que el valor unitario de venta de cada casaca es S/. 300.

Costo de las unidades validas

Costo de los materiales utilizados x 100
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1866.75

- — 0
147375 x 100 = 126.6%

Por lo que se puede definir que la empresa cuenta con un margen de ganancia actual
de 26.6%.
3.4. Disefio de la propuesta de mejora

Para realizar una mejora que impacte en la productividad de la empresa se usan las
herramientas Lean que pueden implicar una mejora significativa, siendo estas las 5S, Kaizen,

VSM y Kanban

1. 5S (Seleccidn, Orden, Limpieza, Normalizacion, Disciplina):

Seleccion (Seiri): Comenzar por identificar y eliminar elementos innecesarios en el
area de produccion y almacenamiento. Esto incluye materiales en desuso, herramientas no
utilizadas y equipos obsoletos. Redefinir procesos y procedimientos para eliminar tareas
redundantes o innecesarias.

Orden (Seiton): Organizar de manera eficiente todos los elementos esenciales en el
lugar de trabajo, lo que facilitard el acceso y reducira el tiempo perdido buscando cosas.
Establecer ubicaciones claras y etiquetas para herramientas y materiales.

Limpieza (Seiso): Establecer procedimientos de limpieza regulares para mantener un
ambiente de trabajo limpio y seguro. Fomentar la limpieza diaria y programar limpiezas
profundas periddicas.

Normalizacion (Seiketsu): Establecer estandares y procedimientos para mantener las
mejoras en las etapas anteriores. Capacitar a los empleados en estos estandares y fomentar
la adhesion constante a ellos.

Disciplina (Shitsuke): Fomentar la disciplina y la responsabilidad en todos los niveles

de la organizacion para mantener las 5S en curso. Realizar auditorias regulares y reconocer
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y premiar a aquellos que siguen las 5S adecuadamente.

2. Kaizen (Mejora Continua):

Establecer una cultura de mejora continua en toda la organizacion. Fomentar la
participacion activa de los empleados en la identificacion y resolucion de problemas en todos
los aspectos de las "6M". Realizar reuniones periddicas de mejoray reconocer y recompensar

las contribuciones de los empleados.

3. Kanban:

Implementar el sistema Kanban para gestionar la produccion y el flujo de materiales.
Esto ayudara a optimizar los procesos y reducir el tiempo de inactividad. Capacitar a los
empleados en el uso efectivo del Kanban y ajustar los sistemas segln las necesidades

cambiantes.

4. VSM (Mapeo de la Cadena de Valor):

Realizar un mapeo de la cadena de valor para corroborar las mejoras en los procesos
y las operaciones. Esto ayudar a retroalimentar la informacion del proceso de produccion y
asi identificar oportunidades para eliminar actividades que no agregan valor y mejorar la

eficiencia.

3.5. Resultados de mejora post diagnéstico de manufactura esbelta

Al abordar la desmotivacion laboral y disminuir la rotacion de personal, se proyecta
un incremento en el rendimiento promedio de los empleados, elevandolo desde un 95% a un
98%. Esto también conlleva una estimacion de la reduccién en las horas no productivas de

los trabajadores.
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Tabla 13.

Eficiencia de los trabajadores proyectada

Horas perdidas promedio al afio
Horas totales

Areas de trabajo Nro de Horas no efectivas o
diarias
trabajadores diarias
Area de recepcion 2 0.05 0.1
Area de corte 2 0.05 0.1
Area de costura 8 0.2 1.6
Avrea de acabado 2 0.05 0.1
Area de inspeccion 1 0.025 0.05
Area de empaquetado 2 0.5 0.1
2.05

Al comparar los datos presentados en la Tabla 14 y la Tabla 10, se calcula que la
discrepancia de 2 horas diarias en total, que no se aprovechan en la produccion debido a una
eficiencia deficiente por parte de todos los trabajadores, equivale a un valor econémico de

mejora estimado en S/. 30,716.72.

Se descarto el uso de TPM y JIT, debido a que se plantea que la mejora mas factible
para no tener una inversion alta, seria tercerizar el servicio de mantenimiento. Debido a la
contratacion de un equipo de mantenimiento preventivo y a las compras para tener el stock
necesario para los mantenimientos, los montos de pérdida sefialados en la Tabla 11 se
eliminan por completo, y los montos de pérdida de la Tabla 10 pasan de ser paradas por
fallas a ser paradas por mantenimiento, que si bien son mas frecuentes para tener en buen
estado a las maquinarias, estas pueden ser programadas debidamente, asi como realizarse el

mantenimiento de toda la maquinaria al mismo tiempo.
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Tabla 14.

Tiempo de parada para mantenimiento

Magquinaria N° de Total de horas diarios por N° de dias para una
maquinas maquina parada
Guillotinas de corte 2 35 30
Maquinas de costura 4 75 30
PROMEDIO 30

En la Tabla 14, se evidencia que se ha determinado que, en promedio, es necesario
Ilevar a cabo los mantenimientos de manera mensual, lo que implica un total estimado de 12
mantenimientos al afio. Esto resulta en una reduccion de alrededor de 216 horas de tiempo
de inactividad debido a fallos, que se reduce a 36 horas de tiempo de inactividad por
mantenimiento. Esta mejora se traduce en una disminucion en las pérdidas de

aproximadamente S/.11,098.98.

Se estima que, al aplicarse las medidas planteadas en la propuesta de mejora se
reduzcan los tiempos de corte y costura en aproximadamente 5%, esto debido a que el orden
en el area permitira agilizar las tareas, asi como una debida limpieza de la misma.

Ademas, se propone una nueva distribucién de planta, que ayude a minimizar los
tiempos de transporte reduciendo las distancias entre areas subsecuentes, y teniendo una

mayor facilidad para el abastecimiento de materia prima e insumos.
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Figura 5.
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De realizarse los cambios propuestos, los procesos para confeccionar una casaca de
cuero y sus tiempos respectivos tendrian ciertas reducciones que requieren su evaluacion,
para asi determinar las mejoras en la productividad del proceso, estas pueden observarse en

la Figura 6.
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Figura 6.

Diagrama de operaciones del proceso de produccién propuesto

Inicio Cuero
0.2 |_r> Transporte
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2 5 Q Corte
0.2 |:> Transporte
4 140 Q Costura
0.2 |:> Transporte
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2 25 O Acabados
1 5 Inspeccion
0.2 Transporte

Empaquetado y almacenaje

Fin

—Od

Considerando que existen 2 estaciones de corte, 4 estaciones de costura y 2
estaciones de acabado, por lo que el tiempo en cada estacion se ve reducido, obteniéndose

el total real de la fabricacion de una casaca de cuero en el proceso, sefialado en la Tabla 15.
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Tabla 15.

Total de tiempo del proceso de produccién

ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD TIEMPO (min)
Operacion 4 50.5
Transporte 5 2.2
Inspeccion 2 7

TOTAL 59.7 min
Total horas de proceso 0.995 hrs

Considerando que la demanda mensual, la produccion mensual debe ser de 200
casacas mensuales, que equivale a que el proceso pueda completar 8 casacas diarias, por lo
que, la mejora en el proceso generaria que se pudiera cumplir con esta demanda, tal como se

sefiala en la Figura 7.
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Figura 7.

Diagrama de operaciones del proceso de produccién propuesto
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La produccion propuesta, sefiala que existiria una leve sobreproduccion que podria
tomarse como un margen de error aceptable equivalente al 0.5% de la produccion.

Unidades producidas
100

Unidades programadas X

8.04
5 x 100 = 100.5%

Ademas, debido a la normalizacion (Seiketsu) de las 5S se estima que, por cada 50
unidades producidas, es probable que al menos 1 llegue a presentar un error ya sea de costura
o de acabado, por lo que las 8.04 unidades producidas se ven reducidas.

Unidades con deficiencias

100
Unidades producidas x
0.1608 100 = 2%
go4 - P

Segun lo establecido por la Tabla 13, se estim6 que, con el tiempo no efectivo
reducido por la propuesta, por lo que los tiempos de espera se verian reducidos, y se tendrian
un mayor tiempo efectivo de trabajo.

Tiempo total — Tiempo no efectivo

100
Tiempo total x

104 — 2.05

— 0Qo,
104 x 100 = 98%

Por lo que se define que el tiempo muerto de las operaciones seria el siguiente:

Tiempo no efectivo

100
Tiempo real x
2.05 100 = 2%
10195 © 0 T 47

Con un control de calidad de la empresa estandarizado, se estima que de cada 200
lotes que la empresa entrega, probablemente uno de ellos sea devuelto por el cliente ya que
no pase su control de calidad.

Unidades defectuosas

Unidades totales x 100
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1
i = 0.59
200x100 0.5%

Este 0.5% de unidades devueltas es equivalente al 0.5% del margen de error
establecido en los indicadores de produccion, por lo que no seria necesario retrabajar el
excedente de unidades defectuosas y por ende, no existiria costo de unidades retrabajadas.

Costo de unidades retrabajadas

100
Costo total x

x 100 = 0%

216000

3.6. Resultados de mejora post diagndstico de productividad

La productividad fisica de la empresa producto de la mejora por la propuesta,
sefialaria un aumento en las unidades validas (unidades producidas — unidades defectuosas)
dividido entre el tiempo total que tom¢ fabricar dichas unidades.

Unidades validas
x 100

Tiempo total

7.8792

x 100 = 98.49%

La productividad valorizada de la empresa se basa en el costo de venta de las
unidades validas dividido entre el costo de los materiales utilizados para fabricar dichas
unidades, teniéndose como dato que el valor unitario de venta de cada casaca es S/. 300.

Costo de las unidades validas
x 100

Costo de los materiales utilizados

2363.76

oV — 0
1809 x 100 = 130.6%

Por lo que se puede definir que la empresa tendria un margen de ganancia mejorado

de 30.6%.
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3.7. Operacionalizacion de variables

Tabla 16.

Cuadro de operacionalizacion de variables detallado

Variable Dimensiones Indicadores Férmula Actual  Propuesta Requerimiento Mejora
y Unidades producidas .
% de produccion - x 100 81.88%  100.5% Mejora 18.62%
Unidades programadas
Sobreproduccion
. Unidades con deficiencias ..
% de reprocesamiento - - 100 5% 2% Reduccion 3%
Unidades producidas
VI: Manufactura . . Tiempo total — Tiempo no efectivo .
% de tiempo efectivo - x100 96.1% 98% Mejora 1.9%
Esbelta Tiempo total
Tiempo de espera
. Tiempo no efectivo »
% de tiempo muerto - x 100 4% 2% Reduccién 2%
Tiempo real
% de productos Unidades d t
Defectos nidades defectuosas . o 125%  0.5% Reduccién  0.75%

defectuosos

Unidades totales
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DEL NORTE

1 UPN Mejora de los procesos a través de las Herramientas de la Manufactura esbelta y su incidencia en la productividad por

. Costo d idad trabajad L
% de retrabajo osto eurg i e: :elm gajacas x 100 3.75% 0% Reduccién 3.75%
osto tota

Productividad % de productividad Unidades validas .
- - - 100 77.78%  98.49% Mejora 20.71%
fisica fisica Tiempo total
VD: Productividad
Productividad % de productividad i ali
p Costo de las unld.ades vafll'das £100  126.6% 130.6% Mejora 4%
valorizada valorizada Costo de los materiales utilizados
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Para determinar si las mejoras son estadisticamente significativas, se exportaron los
datos porcentuales de los valores actuales y propuestos al software SPSS v.25, de alli se
determiné la normalidad de estos.

Tabla 17.

Normalidad de los datos

Instrumento Shapiro-Wilk (Significancia)
Indicadores - Antes 0.044
Indicadores - Después 0.006

En la tabla 17, se observo que ambas significancias son menores a 0.05, por lo que
se considera que la informacién a procesar es no parameétrica, es decir, le corresponde ser
evaluada por medio de un coeficiente no paramétrico, que para el caso seria la prueba de
Wilcoxon.

Tabla 18.

Prueba de Wilcoxon para los indicadores

Desempefio contextual Antes — Desempefio contextual Después
Z -2,521
Sig. asintot. (bilateral) ,012

La prueba de Wilcoxon en la Tabla 18 sefial6 una significancia de 0.012, que al ser
menor a 0.05, se puede interpretar como que si existe una diferencia significativa estadistica
entre los indicadores actuales del proceso y los indicadores proyectados producto de la

propuesta de mejora, comprobandose la hipétesis de la investigacion.

3.8. Evaluacién econémica
La evaluacion del impacto econdmico proyectado se basa en el alcance de los

beneficios obtenidos por la mejora y los costos para poder llevarla a cabo.
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Tabla 19.

Flujo de caja proyectado

Mejora de los procesos a través de las Herramientas de la
Manufactura esbelta y su incidencia en la productividad por
reduccion de mermas, en una Empresa textil, Lima, 2023

FLUJO DE CAJA

ANO 0 Valor Recuperacion
Ingresos S/. 41,815.70
Depreciacion
Activos tangibles -8,879.18 1,062.00
Activos intangibles -24,573.38
FLUJO DE CAJA -33,452.56 1,062.00
Flujo Neto de Efectivo S/. -33,452.56 S/. 42,759.70
Tabla 20.
Indicadores econémicos proyectados
VAN
TIR
PRI 0.94 afios
Ingresos S/. 42,877.70
Egresos S/. 33,452.56
VAN Ingresos S/. 35,731.42
VAN Egresos S/.27,877.13

B/C

En la tabla 19 y 20, se observa un VAN positivo y un TIR aceptable, ademas el PRI

sefiala que a partir de 0.94 afios o 11 meses aproximadamente, se obtendrian beneficios

producto de la inversion, esto es confirmado con una relacion B/C positiva de 1.28.
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CAPITULO IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES
Discusion

En este capitulo, se abordan las discusiones relacionadas con los resultados obtenidos
en el estudio sobre la incidencia de la mejora de procesos a través de las herramientas de la
Manufactura Esbelta en la productividad de una empresa textil en Lima, en el afio 2023. Para
ello, se comparan y contrastan los hallazgos de este estudio con los antecedentes
proporcionados por De la Cruz (2022) y Gallardo (2020), los cuales han sido desarrollados
en capitulos previos.

En primer lugar, es importante destacar las notables similitudes entre este trabajo y
los antecedentes mencionados. Todos ellos comparten un enfoque fundamental en la mejora
de procesos como una estrategia clave para aumentar la productividad en diferentes
industrias. La implementacion de metodologias basadas en Lean Manufacturing, como las
5S y el TPM, es una caracteristica comin en todos los estudios, lo que demuestra la
relevancia y aplicabilidad de estas herramientas en entornos diversos.

Un elemento recurrente en los tres estudios es la evaluacion del impacto financiero
de las mejoras implementadas. La utilizacion de indicadores como el Valor Actual Neto
(VAN) y la Tasa Interna de Retorno (TIR) refleja la preocupacién compartida por la
rentabilidad de las inversiones realizadas. Ademas, en todos los casos se observa una
reduccion sustancial de las pérdidas y desperdicios en los procesos, lo que se traduce en una
mejora de la eficiencia operativa y una disminucion de los costos.

La consistencia y la creacion de estandares operativos son aspectos clave en Lean
Manufacturing, y se han aplicado en los tres estudios. Esto contribuye a una menor
variabilidad en los procesos y, en ultima instancia, a una mayor productividad. Ademas, la
participacion activa del personal en la identificacion de problemas y la implementacion de

soluciones es una caracteristica comun en todos los casos, lo que crea un entorno de trabajo
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mas motivado y eficiente.

Ademas de las similitudes observadas, es esencial sefialar los factores de exito
compartidos que emergen de las investigaciones analizadas. Estos factores han demostrado
ser fundamentales para la mejora de la productividad en las empresas:

Enfoque en la eficiencia: La eliminacion de actividades que no agregan valor y la
optimizacion de los flujos de trabajo son elementos criticos en todos los casos. Esto conduce
a una reduccion de tiempos muertos y a una mayor eficiencia en la produccion.

Participacion del Personal: La involucracion activa de los empleados en la
identificacion de problemas y la implementacion de soluciones se destaca como un factor
clave para el éxito en todos los estudios. La contribucion del personal genera un sentido de
propiedad y responsabilidad en la mejora de procesos.

Uso de Tecnologia: Gallardo (2020) destaca la adopcién de tecnologia avanzada,
como la tecnologia RFID, para mejorar la trazabilidad y el seguimiento de productos. La
incorporacion de tecnologias modernas puede ser una estrategia efectiva para aumentar la
productividad en empresas contemporaneas.

En sintesis, la presente investigacion respalda la eficacia de la Manufactura Esbelta
como una estrategia efectiva para mejorar la productividad en diversas industrias. La
consistencia, la creacion de estdndares operativos, la eficiencia, la participacion del personal
y la adopcion de tecnologia avanzada son factores clave que han demostrado contribuir a la
mejora de procesos Y, en Gltima instancia, a un aumento en la productividad. Los resultados
financieros, incluyendo el VAN positivo y la TIR, respaldan la viabilidad econémica de estas
metodologias. Por tanto, estos hallazgos subrayan la importancia de considerar la
Manufactura Esbelta como una estrategia relevante para la mejora de procesos y la

optimizacion de la productividad en la empresa textil de Lima en 2023.
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Conclusiones

El primer objetivo de la investigacion se centro en realizar un diagnostico detallado
de los desperdicios generados en el proceso de produccion de la empresa textil, asi como en
evaluar su productividad actual, mediante este se concluyd que, la produccion actual de la
empresa solo alcanza para cubrir el 81.88% de la demanda solicitada, ademas de tener un
5% de producto deficiente y un 1.25% de producto devuelto, esto se manifiesta en una
productividad fisica del 77.78% y un margen de ganancia del 26.6% considerando un
escenario ideal.

En relacion con el segundo objetivo, que involucra el disefio y desarrollo de
herramientas de manufactura esbelta, se ha vislumbrado una estrategia que se basa en la
aplicacion de las 5S, Kaizen y Kanban para mejorar el rendimiento de las estaciones de
trabajo, asi como un redisefio en la distribucién de la planta que facilite la interaccién entre
procesos. Se concluyé que los indicadores sugieren una estimacion de reduccién de tiempo
de inactividad de 216 horas al afio, lo que se traduce en una disminucion de los desperdicios
y un aumento de la eficiencia operativa en aproximadamente un 3%.

En lo que respecta al tercer objetivo, que implica estimar los resultados de la
aplicacion de las herramientas de la manufactura esbelta y su impacto en la productividad
de la empresa, se concluyé que, la produccién proyectada de la empresa alcanza para cubrir
el 100% de la demanda solicitada y establece un margen de error del 0.5% eliminando el
retrabajo de producto devuelto, ademas de reducir el tiempo muerto un 2%, esto se
manifiestaria en una productividad fisica del 98.49% y un margen de ganancia del 30.6%
considerando un escenario ideal.

Por altimo, el cuarto objetivo se centra en determinar la viabilidad econémica de la
alternativa seleccionada para la mejora de los procesos de produccion en la empresa textil.

Los indicadores econdmicos son prometedores, con un Valor Actual Neto (VAN) positivo
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de S/. 30,716.72, una Tasa Interna de Retorno (TIR) aceptable, un Periodo de Recuperacion
de la Inversion (PRI) que indica que, en menos de un afio (11 meses aproximadamente), se
obtendrian beneficios de la inversion y una Relacién Beneficio-Costo (B/C) positiva de 1.28.
Estos indicadores apuntan a que la inversion en laimplementacion de mejoras es sélida desde

una perspectiva financiera y generara beneficios notables a corto plazo.
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Anexo 1. Ficha de observacién
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Anexo 3. Entrevista estructurada
Entrevistador: En su experiencia, ¢qué factores relacionados a la mano de obra tienen

mayor incidencia en generar una baja productividad de la empresa?

Jefe de Produccién: Ah, con respecto a eso, diria que dos factores criticos en el equipo son
la rotacion de personal y la desmotivacion laboral. La rotacion de personal nos causa
dolores de cabeza porque perdemos valiosos conocimientos y experiencia, lo que ralentiza
la produccién y nos obliga a invertir en la formacién de nuevos empleados. Y la
desmotivacién laboral, pues, a veces lleva a que el personal no esté dando lo mejor de si.

Estamos trabajando en mantener a nuestro personal contento y comprometido.

Entrevistador: ;/Puede contarnos mas sobre los desafios relacionados con el medio

ambiente que afectan la productividad?

Jefe de Produccién: Claro, pues por lo observado, la falta de limpieza y el exceso de
residuos son dos cosas que nos estan afectando. La falta de limpieza no solo afecta la
seguridad, sino también la eficiencia. Y el exceso de residuos incrementa nuestros costos de
eliminacidn y ralentiza todo el proceso. Estamos tomando medidas para mantener el lugar

mas limpio y reducir la generacion de residuos.

Entrevistador: ;Y qué nos puede decir acerca de los problemas relacionados con los

materiales que afectan la productividad?

Jefe de Produccion: Actualmente, es un poco preocupante la falta de stock de materia
prima y nuestro almacenamiento inadecuado. Cuando nos quedamos sin materia prima,
todo se para y es un gran problema. Ademas, un almacenamiento inadecuado ha causado
dafios en los materiales y perdidas. Estamos evaluando nuestra gestion de inventario y

mejorando el almacenamiento para abordar estos temas.

Entrevistador: Pasando a los factores relacionados al método, ¢;cudales son los

principales desafios que ha notado que afectan la productividad?
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Jefe de Produccion: Pues por lo que he visto, la falta de estandarizacion en los procesos y
una comunicacion deficiente son fuentes de problemas. Cuando los métodos no son
consistentes, se cometen errores, y una mala comunicacion lleva a malentendidos y retrasos
en la ejecucion de tareas. Estamos trabajando en la documentacion de procesos y mejorando

la comunicacion interna para resolver estos asuntos.

Entrevistador: ¢Y como lidian con los problemas relacionados a la maquinaria y el

equipo que pueden afectar la productividad?

Jefe de Produccion: Bueno, actualmente estamos lidiando con el mantenimiento
inadecuado y algunas maquinas relativamente antiguas. EI mantenimiento inadecuado
resulta en tiempos de inactividad inesperados y costosos. Y, francamente, las maquinas
antiguas no son tan eficientes como las nuevas. Estamos trabajando en programas de
mantenimiento preventivo y considerando la posibilidad de actualizar nuestro equipo para

mejorar la productividad.

Entrevistador: Por ultimo, ¢cuéles son los desafios relacionados a la medicion que

pueden impactar en la productividad de la empresa?

Jefe de Produccion: Pues, en cuanto a la medicion, estamos enfrentando desafios con la falta
de instrumentos adecuados y una toma de muestras inadecuada. Esto puede afectar la
calidad y precision de nuestras mediciones, lo que a su vez puede llevar a decisiones basadas
en datos incorrectos. Estamos en proceso de evaluar la adquisicion de instrumentos de
medicion mas precisos y trabajando en mejorar los procedimientos de toma de muestras para

asegurarnos de contar con mediciones confiables y tomar decisiones més acertadas.
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Anexo 4. Matriz de consistencia

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

VARIABLES

METODOLOGIA

Problema general

Objetivo general

Hipotesis general

Independiente

Determinar la incidencia de la
mejora de los procesos a través de
las Herramientas de la
Manufactura esbelta en Ia
productividad, en una Empresa

textil, Lima, 2023.

¢En qué medida la mejora de los

procesos a través de las

Herramientas de la Manufactura
esbelta incidira en la productividad,

en una Empresa textil, Lima 2023?

La mejora de los procesos a través de
las Herramientas de la Manufactura
esbelta, incidira significativamente en
la productividad, en una Empresa
textil, Lima, 2023.

Manufactura

esbelta

Problemas especificos

Objetivos especificos

Hipotesis nula

Dependiente

e Realizar un diagnoéstico de los
desperdicios generados en el
proceso de produccion y la
productividad de la empresa
textil.

e Diseflar y desarrollar las

herramientas de la manufactura

esbelta en el proceso de
produccion de la empresa textil.

o Medir

aplicacion de las herramientas

los resultados de la

de la manufactura esbelta y su

La mejora de los procesos a través de
las Herramientas de la Manufactura
esbelta, no incidira
significativamente en la
productividad, en una Empresa textil,

Lima, 2023.

Productividad

Tipo de
investigacion
Aplicada
Nivel de
investigacion
Explicativa
Disefio de
investigacion
Preexperimental
cuantitativa y
transversal
Unidad de analisis
Area de produccion de
casacas de cuero
Técnicas
e Observacion
e Entrevista
e Analisis
documental

Instrumento
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incidencia en la productividad e Ficha
de la empresa textil. observacional

e Determinar la  viabilidad e Entrevista
econémica de la alternativa estructurada
seleccionada para la mejora de e Ficha de registro
los procesos de produccion en la documental
empresa textil.
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