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RESUMEN
El presente trabajo de investigacion se realizd en la empresa JSK PERU EIRL qué se
dedica a la fabricacién y produccién en Metal Mecanica y Uso Estructural. Asi mismo tiene

participacion en obras de ingenieria mecanica.

Se planted determinar la incidencia en la productividad de la empresa Industrial JSK Per( EIRL

Cajamarca, 2023 a partir de la aplicacion de las herramientas de Lean Manufacturing.

Mediante estas herramientas se logré disminuir tiempos incrementando la eficiencia de Mano
de Obra, reducir distancias recorridas, incrementar la utilizacion de planta, aumentar la
productividad, En conclusion, Se determind la mejora de la productividad de la empresa JSK,
a partir de una de la aplicacion de herramientas Lean Manufacturing, estas herramientas
incrementaron la productividad del 71% al 82%, la eficiencia del 67% al 73%, los costos de
produccién de S/. 32150.00 a S/. 60000.00 y el cumplimiento de plazos de entrega del 65% al
82%.

Se recomienda a la empresa implementar las herramientas Lean, que son de mucha utilidad, ademas
utilizar la informacién ya obtenida del presente estudio como base para continuar y mejorar con el
incremento de la productividad y las buenas précticas para el desarrollo de las actividades de produccion

y un buen ambiente de trabajo.

Palabras clave: Productividad, disefio, lean manufacturing, incidencia, incremento,

transversal, eficiencia, herramientas.
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CAPITUL I. INRODUCCION
1.1.Realidad problemética

La baja productividad en las empresas metal mecanicas en América Latina puede estar
influenciada por varios factores. Como la implementacion de una metodologia Lean en sus
procesos de produccion asi mismo la tecnologia obsoleta: Muchas empresas metal mecanicas
en la regién pueden estar utilizando maquinaria y equipos obsoletos, lo que limita su capacidad
para producir de manera eficiente y competitiva. (Nai, et al, 2022). La falta de inversion en
tecnologia actualizada puede llevar a procesos lentos, mayor tiempo de inactividad y menor
calidad en los productos. Falta de capacitacion y desarrollo de habilidades: La capacitaciéon y
el desarrollo de habilidades son fundamentales para mejorar la productividad en cualquier

industria. (Hutton, 2019).

En América Latina, puede existir una brecha en la formacion técnica y la capacitacion
del personal en las empresas metal mecanicas. (Zirar, 2021). Para Chesbrough (2020), La falta
de conocimientos actualizados y habilidades especializadas puede afectar negativamente la
eficiencia y la calidad de la produccion. Baja inversion en investigacion y desarrollo (1+D): La
inversion en I+D es crucial para la innovacion y el desarrollo de nuevas tecnologias y procesos
en las empresas metal mecanicas. Sin embargo, en América Latina, a menudo hay una falta de
inversion en esta area. La falta de innovacion puede limitar la capacidad de las empresas para

mejorar su productividad y competir en el mercado global.

Demissie (2021), La infraestructura inadecuada, como carreteras en mal estado, falta
de acceso a servicios basicos y limitaciones en el suministro de energia, puede afectar
negativamente la productividad de las empresas metal mecanicas. La falta de una
infraestructura solida dificulta el transporte eficiente de materias primas y productos

terminados, aumenta los tiempos de entrega y puede generar costos adicionales. Burocracia y
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regulaciones excesivas: En algunos paises de América Latina, la burocracia excesiva y
las regulaciones complicadas pueden dificultar el funcionamiento eficiente de las empresas.
Los tramites administrativos prolongados, la falta de transparencia y la corrupcion pueden
generar retrasos y costos adicionales, afectando la productividad y la competitividad de las

empresas metal mecanicas. (Sanders, 2020).

Imran (2020), estos son solo algunos de los problemas que pueden contribuir a la baja
productividad en las empresas metal mecanicas en Ameérica Latina. Cada caso es Unico y puede
requerir enfoques especificos para abordar los desafios y mejorar la eficiencia en cada empresa.
Hoy en dia, las grandes empresas se enfrentan al reto de implementar nuevas tecnologias para
gestionar sus procesos y produccion con el fin de mejorar su competitividad global. Ademas,
enfrentar nuevos desafios en la solucion de los problemas de las empresas, lo que puede llevar
a una disminucion en la calidad de los productos o servicios que brindan. EIl Modelo de Lean
Manufacturing es una aplicacion global actualizada e integrada que se puede implementar en
una empresa de cualquier tamafio o categoria, con el objetivo de aumentar la productividad de
la empresa y reducir posibles problemas. (Mufioz, 2017). Cualquier implantacion de
herramientas de gestion o cambios en la organizacion requiere del apoyo de los directivos de
la empresa y, sobre todo, de los empleados, porque no implicarlos en el proceso de cambio
provocara futuros fracasos. La metodologia Lean busca crear una cultura que se enfoque en la
implementacién de mejoras en la fabrica tanto a nivel de trabajo como en el propio proceso
productivo, pero también con procesos de apoyo en la empresa, se debe trabajar frente a los

problemas existentes, encontrar una solucién.

Marques (2022), los cambios constantes en el mercado global, asi como las necesidades

de los clientes nacionales e internacionales, significan que la empresa debe mejorar
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continuamente la calidad, ademéas mejorar la tecnologia de produccion y control, para
que la empresa pueda ser competitiva a nivel mundial, asi es como se comienza a implementar
la metodologia Lean en su forma perfecta de gestionar un proyecto con ello se aumenta la

productividad y la satisfaccion del cliente asegurando la calidad del producto. (Morales, 2021).

Fernandez (2019), la industria de metalmecanica en Sudamérica presenta una variedad
de cambios y las compafiias enfrentan grandes desafios como para competir con los paises
asiaticos asi como, la falta de visibilidad de la cadena de suministros, el almacenamiento
ineficiente de los productos, trabajos excesivamente largos, la volatilidad los precios de
materias primas, asi mismo una escasez de habilidades donde los trabajadores mayores estan
a punto de jubilarse y los jévenes que recién inician no se capacitan para realizar las distintas
actividades que se desarrolla en su centro de trabajo y los reprocesos por defectos de calidad
del producto. (Drew, 2020). Los ejecutivos de las empresas han evidenciado este tipo de
problemas, por lo que se debe buscar formas para reorganizar sus operaciones e implementar

sistemas, todos ellos basados en herramientas Lean Manufacturing.

Owen (2018), en cambio en Argentina la produccion en este rubro presenta distintas
dificultades, el trabajo realizado por estas personas requieren de una fuerza laboral con
capacidades para disefiar, ensamblar y usar tecnologias actuales, por lo tanto, su volumen de
produccion es bajo, los costos se elevan por la cantidad de recursos y el largo tiempo de espera
para su fabricacion, muchas veces una sola maquina realiza diferentes actividades, esta forma
de trabajo presenta grandes desventajas a pesar de aparentar una buena metodologia (Vargas,

2018).

Estas técnicas utilizadas en las empresas corresponden a la metodologia de Lean

Manufacturig, para Hernandez y Vizan (2013) mencionan que es una filosofia de trabajo basada
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en las personas, que define la forma de mejora y optimizacion de un sistema de
produccion focalizandose en identificar y eliminar todo tipo de “desperdicios”, definidos éstos
como aquellos procesos o actividades que usan mas recursos de los estrictamente necesarios.

Giraldez (2019).

Azafiero (2020), la falta de inversién en tecnologia y maquinaria: Muchas empresas
metal mecénicas en Per( pueden no contar con los recursos necesarios para invertir en
maquinaria moderna y tecnologia avanzada. La falta de actualizacion tecnolégica puede limitar
la eficiencia y la capacidad de produccién de estas empresas, lo que resulta en una baja
productividad. Escasez de mano de obra calificada: La falta de trabajadores con habilidades
técnicas y especializadas en el sector metal mecanico puede afectar la productividad de las
empresas. La capacitacion y formacion inadecuadas pueden conducir a procesos ineficientes y
a una menor calidad en la produccion. Fernandez (2018), baja inversion en investigacion y
desarrollo (I+D): La inversion insuficiente en actividades de I+D limita la capacidad de las

empresas para innovar y adoptar nuevas tecnologias en el sector metal mecéanico.

Bernardo (2020), Muchas empresas metal mecanicas en Perd no han realizado
inversiones significativas en tecnologia avanzada y maquinaria actualizada. Esto puede limitar
la eficiencia y la capacidad de produccion de las empresas, lo que se traduce en una baja
productividad. La falta de programas de capacitacion y formacion adecuados para los
empleados puede ser otro factor que afecta la productividad. Los trabajadores pueden carecer
de las habilidades necesarias para utilizar eficientemente las herramientas y equipos
disponibles, lo que se refleja en una disminucion de la productividad. La calidad de los insumos
y materiales utilizados en la industria metal mecéanica puede tener un impacto directo en la

productividad. Si los proveedores no cumplen con los estdndares de calidad requeridos, los
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productos finales pueden sufrir retrasos y defectos, lo que afecta la productividad
general de las empresas. Una mala gestion y falta de organizacion interna pueden influir
negativamente en la productividad. La falta de planificacion adecuada, la asignacion ineficiente
de recursos y la falta de supervision pueden llevar a retrasos en los procesos de producciony a
una baja eficiencia en general. La falta de infraestructura adecuada, como carreteras y sistemas
de transporte eficientes, puede dificultar la distribucion de insumos y productos terminados, lo
que afecta la productividad. Ademas, los altos costos logisticos pueden disminuir la

competitividad de las empresas en el mercado. (Del rio, 2021).

Rudy (2018), La tecnologia obsoleta puede llevar a procesos lentos y menos eficientes.
Falta de apoyo y programas gubernamentales: Es posible que la falta de programas de apoyo
especificos para el sector metal mecanico en Cajamarca dificulte el desarrollo y la mejora de
las empresas en la region. La ausencia de politicas gubernamentales orientadas a promover la
inversion, la capacitacion y el desarrollo del sector puede afectar la productividad de las
empresas. (Iro, 2016). El taller de metalmecénica JSK EIRL no estid de excluida de esta
problemaética, dado que su baja productividad es parte de la tecnologia y también del poco uso
de herramientas Lean Mannufacturing, las deben ser implementadas para poder incrementar
sus procesos productivos y por ende su productividad, también se ha logrado visualizar que
existen materias primas innecesarias, area de trabajo desordenado afectando la eficiencia del

trabajador, falta de higiene y productos no estandarizados retrasando la entrega del servicio.

En el dmbito internacional, Fuentes, Parra, y Cafion (2022), en su investigacion
“Desarrollo de herramientas Lean Manufacturing para la linea de produccién en Printer
colombiana S.A.S.” con el objetivo de implementar herramientas de Lean para mejorar la

produccion en laempresa. La metodologia que se utilizo es aplicada, con ayuda de instrumentos
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tales como cuestionarios y observacion. Como resultado se obtuvo que las herramientas
de Lean Manufacturing ayuda a la mejora de los procesos de la planta, se previene errores en
el ciclo de produccion ademas el cliente se siente satisfecho por la calidad del producto.
Carrillo, Alvis, Mendoza, y Cohen (2021), en su investigacion llamada Lean Manufacturing:
5S y TPM, herramientas de mejora de la calidad. Caso de empresa metalmecanica en
Cartagena, en Colombia. Cuyo objetivo es establecer una propuesta de impleentacion de Lean
Manufauring por medio del uso de herramientas de produccion para la mejora y optimizacion
de recursos y procesos. La invetigacion corresponde a un disefio descriptivo. Concluyeron que
la aplicacion de herramientas Lean optimizan los recursos y los tiempos asi como la gestion
administrativa, ademas, el orden y la limpieza son actividades de motivacion cuando se
implementa estas herramientas. Segun, Vargas, Muratalla, y Jiménez (2018) en su
investigacion denominada “Sistemas de produccion competitivos mediante la implementacion
de la herramienta Lean Manufacturing en Argentina”, con el objetivo de analizar el impacto en
la mejora continua y la optimizacion de un sistema de produccion mediante la implementacion
de la herramienta Lean Manufacturing en una empresa de Calzado. Se realiz6 la recoleccion
de datos a través de cuestionarios y revision documental. Al analizar los resultados se concluyé
que el uso de herramientas Lean han lograd reducir significativamente los costos de
produccidn, inventario, asi como incrementar la productividad mejorando la eficiencia del
personal, maquinarias y uso de espacio. De acuerdo con Génzalez, Marulanda y Echevarry
(2018) en su estudio titulado “Diagndstico para la implementacion de las herramientas Lean
Manufacturing, desde la estrategia de operaciones en algunas empresas del sector textil
confeccion de Colombia” cuyo objetivo es determinar la influencia de la implementacion de
las herramientas de Lean Manufacturing en una empresa, para ello la investigacion tuvo una

metodologia mixta, enfocado en un estudio de caso donde la muestra fue por conveniencia,
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ademas, para la recoleccion de datos se utilizé cuestionarios de preguntas estructuradas.
Los resultados demostraron que el uso de herramientas de Lean Manufacturing mejoran la

productividad y rentabilidad de la empresa.

En el &mbito nacional, Porras, Bacalla, Palma, Manrique y Sobrado (2022) en su
ivestigacion denominada “Modelo de gestion para la aplicacion de herramientas Lean
Manufacturing para la mejora de la productividad en una empresa de confeccion de ropa
antiflama — Per” con el objetivo de mejorar la productividad de esta empresa y que el disefio
de esta herramienta se aplique en entornos similares. La metodologia utilizada fue aplicada, se
utilizé cuestionarios y revisién de documentos de la empresa. Luego de la aplicacion de las
herramientas de Lean (5S y la metodologia DMAIC) se obtuvo como resultado que la
productividad en la empresa aumentd un 20%, es decir, que el modelo es eficaz en la mejora
de la productividad en la empresa de estudio. De acuerdo con Vargas y Jiménez (2021) en su
estudio “Aplicacion del Lean Manufacturing (5s y Kaizen) para el incremento de la
productividad en el &rea de produccion de adhesivos acuosos de una empresa manufacturera”
cuyo objetivo general fue aplicar el Lean Manufacturing para el incremento de la productividad
en el area de produccion de la empresa de investigacion. Para la recoleccion de datos se utiliz6
cuestionarios de preguntas semiestructuradas y la observacion. Luego de analizar los resultados
se concluy6 que la aplicacién de estas herramientas mejord significativamente la productividad
en la empresa. Segun Canahua (2021) en su investigacion titulada “Implementacion de la
metodologia TPM-Lean Manufacturing para mejorar la eficiencia general de los equipos (OEE)
en la produccion de repuestos en una empresa metalmecanica” cuya finalidad fue implementar
herramientas de Lean para la reduccién de desperdicios en las industrias de procesos. El tipo
de investigacion fue aplicada y explicativa de disefio cuasi experimental, ademas, se utilizd

cuestionarios y revisién de documentos que ayuden a la informacion de la variable en estudio.
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Como resultado se obtuvo que la implementacion y aplicacion de la metodologia Lean
reduce los desperdicios significativamente en la empresa. Asi mismo Benites, (2018) en su
tesis “Analisis y propuesta de mejora de procesos para una empresa metalmecanica de sistemas
de izajes para centros mineros” con el objetivo de eliminar o reducir las actividades que no
afiaden valor al producto, mediante la implementacion de herramientas Lean (5s). La
metodologia corresponde a una investigacion aplicada de disefio experimental. Para la
recoleccion de datos se utilizé registro de datos, observacion y cuestionarios. Se concluy6 que
la implementacién de herramientas de Lean mejora la productividad de los trabajadores,
ademas redujo un 20% el consumo del material principal e incremento el rendimiento en un

90%.

En el &mbito local, Marin y Afuilar (2020) en su investigacion denominada “Disefio de
las herramientas Lean Manufacturing en los procesos de planchado para incrementar la
productividad de la empresa Betoscar Servis” con la finalidad de incrementar la productividad
de la empresa con el disefio de las herramientas Lean Manufacturing. La metodologia que se
utilizé fue una investigacion aplicada, pre experimental de tipo transversal-descriptivo, las
técnicas que se utilizaron fue la observacion, entrevista, encuesta y analisis documental. Tras
la obtencidn de los resultados se concluy6 que la aplicaciéon de herramientas Lean incrementa
la productividad de la empresa y de la mano de obra, ademas los indicadores econémicos son
favorables. Asi mismo Bardales y Mendoza (2019) en su tesis “Disefio de herramientas de
metodologia Lean Manufacturing para mejorar la productividad en el area de maestranza en la
empresa IPSYCOM Ingenieros S.R.L”, con el objetivo de mejorar la productividad en los
procesos de fabricacion de la empresa a través del disefio de las herramientas de Metodologias
Lean Manufacturing, para ello se utiliz6 una metodologia aplicada, con disefio no experimental

— transversal. Se tomd en cuenta las 5s, Kanban, SMED, Poka-Yoke y celda de manufactura,
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como herramientas para el desarrollo de la investigacion. Al obtener los resultados se
concluyo la implementacion de herramientas Lean mejora la productividad de la empresa y
reduce los desperdicios. De acuerdo con Galvez (2019), en su estudio denominado “Propuesta
de Implementacion de herramientas de Lean Manufacturing y su incidencia en la productividad
de la Piscigranja Trucha Dorada de la ciudad de Chota, Cajamarca. El objetivo de dicha
investigacion es determinar la incidencia de las herramientas de Lean Manufacturing en la
productividad expresado como eficiencia de tiempo y produccién. paraello se realizo el analisis
de datos, ademas, la investigacion tuvo tres etapas: diagndstico, propuesta de mejora y
viabilidad econdmica. Luego del proceso de datos, se concluyo que gracias a la implementacién
de 5s se llegd a una mejora del 33.3% y una eficiencia de produccion del 87.7%, es decir las
herramientas de Lean Manufacturing tienen una incidencia positiva en la productividad del

area de estudio.

La presente investigacion se justifica teoricamente debido que se basa en los principios
de eficiencia, mejora continua, calidad total, flexibilidad y participacion de los empleados.
Estos fundamentos respaldan la importancia de aplicar el enfoque Lean en las organizaciones,
ya que puede generar beneficios significativos en términos de productividad, calidad y

competitividad.

La justificacion practica de la presente investigacion a cerca de las herramientas Lean
Manufacturing se basa en los beneficios concretos que puede generar, como la reduccion de
costos, la mejora de la calidad, el aumento de la productividad, la mejora en los tiempos de
entrega y la mejora en la seguridad y el ambiente de trabajo. Estos resultados practicos
respaldan la implementacién del enfoque Lean como una estrategia efectiva para mejorar la

eficiencia y la competitividad de una organizacion.
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La presente investigacion se justifica metodologicamente en la aplicacion de
herramientas y técnicas especificas, el enfoque de mejora continua, la orientacion al cliente y
la integracion de todas las areas de la organizacion. Estos fundamentos metodologicos
respaldan la efectividad del Lean Manufacturing como un enfoque sistematico y estructurado

para mejorar la eficiencia, la calidad y la competitividad de una organizacion.

Con el objetivo de la presente investigacion se quiere lograr medir la mejora de la
productividad en la empresa industrial JSK Perl EIRL en Cajamarca, 2023, mediante la
aplicacién de herramientas Lean Manufacturing a partir de un diagnostico aplicativo de dichas
herramientas, debido a las circunstancias de la empresa no necesariamente se aplicaran todas
las herramientas, es por ello que en base a un diagnéstico se vio que herramientas son las mas

indicadas en el incremento de a productividad.

1.2. Formulacion del problema

¢En qué medida incidira la aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing en la

productividad de la empresa Industrial JSK Pert EIRL, Cajamarca, 2023?
1.3. Objetivos
1.3.1. Objetivo general

Determinar la incidencia en la productividad de la empresa Industrial JSK Pert
EIRL Cajamarca, 2023 a partir de la aplicacion de las herramientas de Lean

Manufacturing.
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1.3.2. Objetivos especificos

e Hacer un diagndstico de la situacion actual en funcion de los procesos de la

empresa y su productividad.

e Disefiar las herramientas de Lean Manufacturing para medir la incidencia en la

productividad.

e Medir los indicadores de las herramientas de Lean Manufacturing y la

productividad, luego de la aplicacion del disefio de mejora.

e Evaluar la viabilidad econdmica de la aplicacion de las herramientas de Lean

Manufacturing en la empresa en estudio.
1.4 Hipotesis
1.4.1. Hipdtesis general

La aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing incidira significativamente

en la productividad de la empresa Industrial JSK Pert EIRL, Cajamarca, 2023
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CAPITULO Il. METODOLOGIA
2.1.Tipo de investigacion

El tipo investigacion de la presente investigacion es aplicada, ya que, en base a los
conocimientos previos se busca o plantea estrategias de solucién, dicho de otro modo, se
encarga de resolver problemas en una comunidad o grupo de individuos, mediante la practica

de una técnica particular (Nieto, 2018). Asi mismo, el enfoque del estudio es cuantitativo

porque se utiliza para probar hipotesis en base a la medicién numeérica con el fin de
probar teorias (Hernandez, Fernandez, y Baptista, 2014). Ademas, se analiza datos

estadisticos de acuerdo al procesamiento y analisis de datos proporcionados por la empresa

Asi mismo el disefio del estudio es pre-experimento, dado que la investigacion plantea
la incidencia entre las variables lean Manufacturing y productividad en la empresa Industrial

JSK Pert E.I.R.L de Cajamarca. (Hernandez y Mendoza, 2018).

La presente investigacion plantea también un nivel explicativo debido que es aqui
donde se profundiza en las relaciones causales. Se busca entender como una variable influye
0 causa cambios en otra variable. Se exploran los mecanismos subyacentes y se buscan
pruebas que respalden las relaciones de causa y efecto. Se pueden llevar a cabo experimentos
controlados, analisis estadisticos avanzados y modelado tedrico para desarrollar una

comprension solida de por qué ocurren ciertos fenomenos. (Hernandez & Mendoza, 2018).

El corte de la investigacion es del tipo transversal ya que los datos se toman en un

instante de tiempo para ambas variables. (Hernandez & Mendoza, 2018).
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2.2.Poblacién y muestra

La poblacién es un grupo de casos, el cual esta definido, limitado y a su vez accesible.
Dicho grupo o poblacion sera la referencia para seleccionar la muestra y que al mismo
tiempo cumpla con una serie de criterios previamente determinados. En tal sentido, la

poblacién de la investigacion es la empresa Industrial JSK Peru E.I.R.L de Cajamarca.

Por otro lado, la muestra es no probabilistico e intencional, donde los sujetos son
seleccionados segun el beneficio para la investigacion (Lopez, 2004). Es por ello que la
muestra de este este estudio estad conformada por los trabajadores y por gerente de la

empresa.
2.3.Técnicas e instrumentos de recoleccion y analisis de datos

Las técnicas de recoleccion de datos son definidas con un medio 0 un recurso para
obtener informacién ya sea de manera cualitativa o cuantitativa (Stieglitz, Mirbabaie,
Ross, y Neuberger, 2018). A continuacion, se muestran las técnicas empleadas en este

estudio:
Entrevista:

Esta técnica se encarga de recolectar datos de los participantes, a través de las
interrogantes las cuales son abiertas. Ademas, segun (Diaz, Garcia, Martinez y Varela,
2013) mencionan que la entrevista es una técnica de gran utilidad para el desarrollo de la

investigacidn, asi mismo es una conversacion que se propone con un fin determinado.
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Observacion:

De acuerdo con Tamayo (2002) la observacion es aquella en donde el investigador
logra recolectar informacién mediante su propia observacién. Ademas, mediante esta
técnica se perciben ciertos rasgos existentes en la realidad los cuales se pueden

investigar.
Procedimiento:

Para el desarrollo de la presente investigacion se diagnosticé la situacion actual de la
empresa con datos que proporciond la empresa en su revision documentaria; luego se
analizo cada dimension e indicador de cada una de las variables tal como se muestra a

continuacion:

Variable 1: Lean Manufacturing

Tabla 1

Operacionalizacion variable Lean Manufacturing

VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES
Sobre produccion Tiempo de almacenamiento
Espera Nivel de servicio
Talento desperdiciado Contribucién al cur.np.llmlento
Lean de metas y objetivos

Manufacturing

Transporte Capacidad y ocupacién
Inventarios Nivel de servicio del inventario
Movimiento Velocidad de ventas

Procesamiento extra

% de trabajos defectuosos
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Para medir la dimension sobre produccion de la variable Lean Manufacturing se utilizo
el indicador de tiempo de almacenamiento, como unidad de medida 100 horas de
almacenamiento y en base a ella se observa el movimiento antes del plan y después del

plan.
El nivel de servicio medido se involucra los siguientes aspectos de manera individual:

e Tasa de cumplimiento
e Tiempo de entrega promedio
e Indice de pedidos atrasados
e Tiempo de respuesta al cliente
¢ Nivel de disponibilidad del inventario
e Indice de devoluciones o rechazos
e Indice de satisfaccion del cliente
e Tiempo de resolucion de problemas
e Indice de repeticion solicitud del servicio en el cliente

El talento desperdiciado se ha medido en base al cumplimiento de metas de cada
empleado mediante la observacion directa.

Tabla 2

Vector de observacion para el talento desperdiciado

Empleado Metra trazada Meta cumplida
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El transporte se midio en base al nimero de viajes para despacho en un estandar

semanal.

El nivel de servicio del inventario se ha medido en base al uso que le dan los

trabajadores y se ha observado mediante la siguiente ficha politémica.
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Tabla 3

Vector de observacién nivel de servicio del inventario

Consideracién Malo Regular Bueno

Los movimientos se encuentran reflejados en la velocidad de ventas y se observa

mediante el flujo de ventas acumulados mensuales antes del plan y después del plan.

El procesamiento extra se observé directamente en cuanto a los trabajos defectuosos.

Tabla 4

Vector de observacion procesamiento extra.

Trabajo Logrado Defectuoso

Tabla 5

Variable 2: Productividad

VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES
Cantidad de bienes
Productividad producidos/total de recursos
utilizados
Productividad Eficiencia Produccién real/ produccién

esperada

Costos de mano de obra,

Costos de produccién . .
materiales y equipos

Cumplimiento de

plazos % de entregas a tiempo
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Ecuacién 1

Productividad= Cantidad de bienes producidos/total de recursos utilizados

Ecuacién 2

Eficiencia= Produccion real/ produccién esperada
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Tabla 6

Matriz de consistencia

i METODOLOGIA
PLANTEAMIENTO OBJETIVOS DE LA HIPOTESIS DE
DEL PROBLEMA INVESTIGACION INVESTIGACION VARIABLE  DIMENSIONES INDICADORES INSTRUMENTO |NVEST[:CE;AC|ON

¢En qué medida o
incidiré la aplicacion ~ Objetivo general
de las herramientas

Entrevista Tipo de
semiestructurada  Investigacion:

Lean Manufacturing ~ Determinar la incidencia en la El tipo de la
en la productividad de productividad de la empresa Industrial . y presente
la empresa Industrial  JSK Pert EIRL Cajamarca, 2023 a Sobre produccion Tiempo de Observacion investigacion es
JSK Pert EIRL, partir de la aplicacion de las almacenamiento Aplicativa
Cajamarca, 2023? herramientas de Lean Manufacturing.

Espera Nivel de servicio

La aplicacion de las
herramientas Lean

; Talento Contribucidn al Nivel de

Objetivos especificos Manufacturing _ desperdiciado  cumplimiento de Investigacion:
Hacer un diagnéstico de la __Incidira Variable metas y objetivos Explicativa

. . L en funcion de | significativamente  Independiente: Transporte
situacion gctlua en funcién de 10S gy 'ja productividad Lean p

rocesos de la empresay su i ) .
p SC p Yy de Ig empresa Manufacturing Inventarios Capacidad y
productividad. Industrial JSK Peru ocupacion

EIRL, Cajamarca,
Disefiar las herramientas de Lean 2023 Nivel de servicio
Manufacturing para medir la Movimiento del inventario
incidencia en la productividad. .
Medir los indicalglores de las Velocidad de
. Procesamiento ventas Disefio de

herramientas de Lean extra investigacion:

Manufacturing y la
gy La presente

pro_duct_lyldad, I}Jeg~0 de la _ % de trabajos investigacion tiene
aplicacion del disefio de mejora. defectuosos
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Hacer un diagnéstico de la
situacion actual en funcion de los
procesos de la empresay su
productividad.

Disefar las herramientas de Lean
Manufacturing para medir la
incidencia en la productividad.

Variable
Dependiente:
Productividad

Productividad

Eficiencia
Costos de

produccion

Cumplimiento de
plazos

Cantidad de
bienes
producidos/total
de recursos
utilizados

Produccion real/
produccion
esperada

Costos de mano
de obra,
materiales y
equipos

% de entregas a
tiempo

2023

un disefio cuasi
experimental.

Poblacion y
Muestra:

Empresa Industrial
JSK
Pert EIRL
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Operacionalizacion de variables:

Tabla 7

Operacionalizacion de variables

empresa industrial JSK PERU E.1.R.L. de Cajamarca, 2023

VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES
Sobre produccion Tiempo de almacenamiento
Espera Nivel de servicio

- Contribucién al cumplimiento

Lean Talento desperdiciado de metas y objeF:ivos

Manufacturing )

Transporte Capacidad y ocupacién

Inventarios Nivel de servicio del inventario

Movimiento Velocidad de ventas

Procesamiento extra

% de trabajos defectuosos

VARIABLE DIMENSIONES

Productividad

Productividad Eficiencia

Costos de produccion

Cumplimiento de
plazos

INDICADORES

Cantidad de bienes
producidos/total de recursos
utilizados

Produccidn real/ produccion
esperada

Costos de mano de obra,
materiales y equipos

% de entregas a tiempo
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CAPITULO I1l. RESULTADOS

3.1 Diagndéstico de la situacion actual en funcion de los procesos de la empresa y

su productividad.

3.1.1 Descripcion general de la empresa.

Direccion: Jr. Cajamarca Nro. 363 Bar. Bella Vista, Cajamarca
Distrito / Ciudad: Cajamarca

Provincia: Cajamarca

Departamento: Cajamarca, Per(

Fundacion: Julio-2017

Actividades comerciales:

Fab. Produc. Metal Mecanica. Uso Estructural.

Obras de Ingenieria Mecénica.

La empresa INDUSTRIAL JSK PERU E.I.R.L. es una empresa dedicada a la
fabricacion y produccion de metal para suso estructurales, asi mismo tiene

participacion en obras de ingenieria mecéanica.
Mision:
Generar progreso en la region Cajamarca con el la insercion de acero estructural e

ingenieria mecanica aplicada a los diversos rubros del sector construccion y minero.
Vision:

Ser lider en el sector estructural y mecanico promulgando la calidad y eficiencia.
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Figura 1.

Organigrama de la empresa JSK E.l.R.L

Director
General
| I
Gerente Encargado de Encargado Encargado
de Administracion y de de
Manufactura Fimanzas Compras Servicios

Nota: El grafico presenta el organigrama de la empresa JSK, el cual inicia con el gerente

general, gerente de manufactura, encargado de administracion y finanzas, el encargado

de compras y el encargado de servicios, al ser una empresa pequefia, su distribucion es

simple.

Clientes:

Los clientes mas allegados ala empresa son edificaciones comerciales para techos en

estructuras metalicas, techos para naves industriales entre otros que conllevan al rubro

minero como naves industriales, asi mismo el servicio mecanico se orienta a las diversas

empresas que brindan servicio a mineria y transporte en maquinaria pesada y vehiculos

de transporte de personal.
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Figura 2

Mapa de procesos de la empresa JSK E.I.LR.L

REQUISITOS DIRECCION
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|
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3 l PRODUCTOS

\¢——s GESTION DE OFERTAS |«  PLANIFICACION — FABRICACION —

CLIENTES

‘

INSPECCION

COMPRAS

PROVEEDORES

Nota: El grafico presenta el mapa de procesos de la empresa JSK, el cual se basa en el
servicio al cliente asi mismo los proveedores quienes deben ser los que llegan a tiempo

con la materia prima y los servicios.

3.1.2 Diagnostico general de la empresa

El investigador en cada visita realizada se estudio realizo una entrevista en las
cuales se hizo las consultas referentes a mano de obra, maquinaria, métodos empleados
en la empresa, sistemas de medicion, la materia prima y el medio ambiente, las cuales

fueron preguntas guiadoras para el planteamiento de la espina de Ishikawa.
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Figura 3

Diagnostico del problema de la empresa JSK E.1.R.L, referente a la productividad.

Mano de Magquinaria Métodos
obra
Sobre produccion . Transporte
Equipos obsoletos
Espera Movimiento
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\ BAJA

PRODUCTIVIDAD

Escribe tu texto Talento Mitigacidn y orden .
aqui desperdiciado
Inventarios Procesamiento
extra Planes de
contingencia
Medicién Materia Medio

prima ambiente

Nota: El grafico presenta gréafico de la empresa JSK, muestra el diagnostico causa raiz
mediante la espina de Ishikawa, basado en la metodologia de las 6M, se puede observar
que se analiz6 la mano de obra, la maquinaria, los métodos empleados, la medicion, la

materia prima y el medio ambiente.
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Figura 4

Vista satelital de la empresa JSK E.I.R.L

Nota: EIl grafico presenta grafico presenta la vista satelital de la empresa JSK, se
muestra toda el area techada donde se labora asi mismo cuenta con unas dimensiones

de 14x32m.
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Figura s

Distribucion de areas de trabajo dentro de la empresa JSK E.I.R.L

O Maquina
cNC m E RECEPCION
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w ow
DOBLADO O o3 <k 2 g
- x0 uo oL o >
Maguina AREA DE z N <° ALMACEN 3E g
Plegadora) TRAZADO 45 = @y £
2 6 5
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S s
ACABADO, [ O
PRE-ARMADO T N
aRaDo O O @
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t:&:gg AREA DE AREA DE v
AREADE ENSAMBLADO ETIQUETADO
PINTURA ALMACENAMIENTO
e CONTROL DE DE PRODUCTO
CALIDAD Y TERMINADO
EMBALADO

Nota: EIl grafico presenta grafico presenta la distribucion de areas de trabajo de la
empresa JSK, se muestra toda el area techada donde se labora asi mismo cuenta con

unas dimensiones de 14x32m.
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Figura 6

Tiempos promedio en cada actividad segun informacion documentaria

de la empresa JSK E.I.R.L

DESCRIPCION MRAITOS -
TI|T2|T3|T4 |75 |T6|T7 | T8 | T9 | TI0 | Tiempo Promedio
1. Retiro de planchas acero SAE 1020 del Almacén. 5|4 |5|4|5|4|4|5|5]| 4 4.5
2.Traslado de planchas Acero SAE 1020 hacia Area de Conte 111 111 1 1 1 1 1 1 1
3. Preparacién para corte de planchas Acero SAE 1020 segln planos. 3213|213 |3]2]3]3]|3 2.7
4, Corte de planchas Acero SAE 1020 con Cizalla. 3| 3)3j2|3)]2)2)1212|3 2.5
5. Traslado de paries a Zona de Punzonado. IR R n 1 1
6. Programacion de Maguina CNC. 5|6|6|5|5|6|6|5]|6]| 5 5.5
7. Perforacion de Maguina CNC. 12112111 1211212111 f12] 12 1.7
8. Verificacion de medidas, dimensienas y espesores. 5|6|6|6|5|5|5|5]|6]| 6 55
9. Traslado a Area de Trazado. 111 111 1 1 1 1 1 1 1
10. Se realiza manualmente el marcado de las piezas. 212|222 2]2]2]2/|2 2
11, Transporte a Area de Doblado (Maguina Plegadora). IR 1 1
12. Se realiza el doblez 90" en CNC Plegadora. 15|14 [15 |14 |15 |14 |14 |15 |15 | 15 14.6
13.Transporte a Area de Soldadura, 212122222222 2
14, Se realiza el soldado. 5|5|6|6|5|5|5|6|5| 86 54
15, Traslado al Area de Acabado, BERER R 1
16. Se procede limar asperezas yrebabas. 5|4 |4 |5|5|5 4|54 5 4.6
17. Se realiza un control para verificar las espacificaciones tecnicas 5/5|5|5|5|5|5|5]|5] 5 5
18. Las piezas se ransladan Area de lavado. T 11t 1 1
19. Se lava con defergente yagua. 32333 |2]3[3[2]3 2.7
20. Se lava con acido anficomrosivo. 5|15]|5]|4|5|4|5|5]|4] 5 4.7
21. Se enjuaga las piezas. 313|443 3]4]14]3] 3 3.4
22, Traslado al Area de Horneado. 1111111 [1]1]1]1 1 1
23. Se secan las piezas con el Homno 1010111010 (101011 ]11] 11 10.4
24. Se traslada a la cabinas de pintado 1Tt 1 1 1
25. Se pinta. 5|/5|6|6|5|5|5|6]|5]| 6 54
26, Se deja secar, a8 |9|9|9)9|[a]|slals 8.5
27, Traslado al Area de Hormneado. IR EE NN 1
28. Se realiza el proceso de curade (Pintura se adhire al metal) 2020 |20 |19 |20 (19 |19|20]19] 19 19.5
29. Traslado al Area de Ensambla. 212 212 )2|2]2 2 2
30. Se ensamblan todas las piezas. 50|53 |53|51|50|53|52|51]|52]| 53 51.8
31. Traslado al Area de Etfiguetado. IR 1 1
32. Etiquetado ycontrol de calidad 77| 7|8 |8|8&8|T7T|[T|T7| 8 7.4
33. Traslado al Area de Alm acenamiento de Productos Terminados RN EEEEEEEEEEEE RN 1
34, Se almacena. 2 3|2 |3]2|3|]2]2]3]3 2.5

Nota: El grafico presenta grafico muestra los tiempos promedios de cada actividad de
la empresa JSK, dicha informacion se ha recolectado de los documentos de dicha

empresa.
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Figura 7

Diagrama de recorrido de la empresa JSK E.I.R.L
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Nota: El grafico presenta grafico muestra el diagrama de recorrido de la empresa JSK,

dicha informacidn se ha recolectado de los documentos de dicha empresa.
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Tabla 8

indice de accidentabilidad

FRECUENCIA

AREA ACCIDENTE

SOLUCION

En la mayoria Caidas de
de las areas mismo nivel
Retiro de
materias Sobre esfuerzo
primas en carga
(Almacén)

Contacto con

Cortado objetos
cortantes
Soldado y Contgcto de
objetos
horno :
calientes
Pintura Intoxicacion

Capacitacion
en seguridad
y 5S

Capacitacion
de seguridad
y ergonomia

Capacitacion
en seguridad
y uso de
EPPs

Capacitacion
de seguridad
y plan de
emergencia

Capacitacion
de salud
ocupacional

empresa industrial JSK PERU E.1.R.L. de Cajamarca, 2023

Nota: El grafico presenta grafico muestra el diagrama de recorrido de la empresa JSK,

dicha informacidn se ha recolectado de los documentos de dicha empresa.
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Tabla 9

Tipos de desperdicio

Tipo de desperdicio

Desaprovecha
. . Sobre Sobre . - Retrabajo miento del
Descripcion  Posible causa - Espera  Transporte Inventario  Movimiento J .
produccion proceso /defecto potencial del
personal
Uso de
diferentes de
soldadura en
un mismo
L elemento
Dificultad 1
metalico, ya
de
R que de otra
realizacion X X
manera el
del control resultado
calidad .
puede salir
defectuoso y
se debe
realizar de
nuevo
Desorden en
el
almacenami Falta de
ento de implementos
implem
plemento de _ X x .
sde almacenamie
realizacion nto con
de etiquetados
inspeccione
S
Zona de =
A Dafio causado
realizacion |
de por el corte y
inspeccion la soldadura X
P para realizar
en mal
el control
estado
Dificultad y
sobreesfuerz
Falta de
oenla .
realizacion herram|_e !“as
que faciliten X
del control
las
de inspecciones
productos
terminados
Dificultad
enla Falta de un
realizacion manual de
de procedimient
inspeccione 0s para X X
s por ensefiar a los
personal inspectores
nuevoode  reemplazantes
reemplazo
Dificultad
enla
identificacio .
Gran variedad
n de los de defectos X X
diferentes
grados de
los defectos
pag. 42

Bach. Jhony Abraham Herrera Chalan



Disefio de herramientas de Lean Manufacturing y la productividad en la

UPN empresa industrial JSK PERU E.1.R.L. de Cajamarca, 2023
e
DEL NORTE
Falta de un
dreaenla
oficina de
calidad para Falta de
exponer y espacio y X
actualizar tiempo
los
indicadores
de calidad
Falta de
dispositivos
perdida de electronicos
A que
tiempo en dismi
s isminuyan
movilizarse
los X X
alos P
movimientos
lugares de
h o entre lugares
inspeccion - -
de inspeccion
y oficina de
calidad

Nota: La tabla presenta los tipos de desperdicio de la empresa JSK, dicha informaciéon

se ha recolectado con una entrevista semi estructurada y observacion directa in situ.
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Tabla 10

Herramientas Lean Manufacturing

HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING

Descripcion Cc_)ntrol Kaizen T'. Kanban Poka- VSM 55 SMED TPM
visual Estandarizado Yoke
Dificultad de realizacion del X X

control calidad

Desorden en el
almacenamiento de

. R X
implementos de realizacion
de inspecciones
Zona de realizacion de X

inspeccion en mal estado

Dificultad y sobreesfuerzo
en la realizacion del control X X
de productos terminados

Dificultad en la realizacion
de inspecciones por personal X
nuevo o de reemplazo

Heijunka
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empresa industrial JSK PERU E.1.R.L. de Cajamarca, 2023

Dificultad en la
identificacion de los
diferentes grados de los
defectos

Falta de un &rea en la oficina
de calidad para exponer y
actualizar los indicadores de
calidad

Pérdida de tiempo en
movilizarse a los
lugares de inspeccion

Total

X
X
X
0 3 0 2 0 4 0 0

Nota: Latabla presenta los tipos de desperdicio y la aplicacion de las herramientas Lean

a utilizar en la empresa JSK, dicha informacion se ha recolectado con una entrevista

semi estructurada y observacion directa in situ.
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Tabla 11

Analisis de la productividad en la empresa JSK

empresa industrial JSK PERU E.1.R.L. de Cajamarca, 2023

Andlisis de productividad

Produccion total und
Productividad laboral mensual 220
Produccion total und

Productividad del equipo y maquinaria 220

Capacidad de
produccién

indice de utilizacion de capacidad 288

N° Empleados

15 14.7  Und/empleado
Total, de horas de funcionamiento
160 14 und/h

Produccion real

220 76%

Nota: La tabla presenta la productividad laboral mensual, del equipo y maquinaria e

indice de utilizacion de capacidad en la empresa JSK, dicha informacion se ha

recolectado con una entrevista semi estructurada y observacion directa in situ.
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Tabla 12

Eficiencia de los trabajadores en la empresa JSK

Trabajadores Tiempo real trabajado Tiempo Ef|C|en§|a de los
programado trabajadores
T1 6 8 75%
T2 7 8 88%
T3 5 8 63%
T4 7 8 88%
T5 6 8 75%
T6 5 8 63%
T7 7 8 88%
T8 7 8 88%
T9 5 8 63%
T10 6 8 75%
T11 7 8 88%
T12 5 8 63%
T13 6 8 75%
T14 6 8 75%
T15 7 8 88%
T16 6 8 75%
T17 6 8 75%
T18 7 8 88%
T19 5 8 63%
T20 6 8 75%
T21 6 8 75%
T22 6 8 75%
T23 6 8 75%
T24 6 8 75%
T25 6 8 75%

Nota: La tabla presenta la eficiencia de los 25 trabajadores de la empresa JSK, dicha
informacién se ha recolectado con una entrevista semi estructurada y observacion

directa in situ.
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Tabla 13

Costo mensual de recursos por cada proceso en la empresa JSK

Cantldgd Costo Valor Unidades
Recursos requerida Und . .
mensual Driver del driver
al mes
o Area ocupada 50 m2 S/ 428.51 S/ 8.57 S/./ m2
E Operario 1 persona S/ 1,120.00 S/ 7.00 S/. /hora
'E Alquiler de montacarga 1 h S/ 600.00 S/ 3.75 S/. /hora
% Energia 65 Kw/h S/ 30.00 S/ 0.46 S/. /kw/h
ol o .
o Depre;!?c'on r.an“'”a 1 Und $/0.00 $/0.00  S/./hora
= iferencia
Jefe de taller 1 persona S/ 2,500.00 S/15.63 S/. /hora
D . .
epreciacion maguina 1 und 5/180.00  S/1.13 s/./h
convencional
Depreciacion maquina 1 und $/150.00  S/0.94 s/. /h
© CN.C
I Operarios 3 persona S/ 2,655.00 S/ 5.53 S/./h
< Mantenimiento (aceite, Varios s/. s/ 300.00 i i
o repuesto, etc)
£ Operario de
S mantenimiento 1 persona S/ 177.78 S/1.11 S/./h
Energia 652 Kw/h S/ 300.00 S/ 0.46 S/. /kw/h
Area ocupada 40 m2 S/ 342.00 S/ 8.55 S/./m2
§ Jefe de taller 1 persona S/ 256.00 S/ 256.00 S/./h
P o
S Depreciacion de 2 Und $/200.00  S/0.63 s/./h
& maquinas
Operarios 2 persona S/ 2,560.00 S/ 8.00 S/./h
Mantenimiento Varios /. 5/ 180.00 . .
(repuestos)
g Consumibles 1 S/. S/ 220.00 S/ 1.38 S/./h
.g Oxigeno 156 m3 S/ 1,201.00 S/ 7.70 S/./m3
5 Gas 18 m3 S/ 185.40 S/ 10.30 S/./m3
Operario de 1 persona  $/1,800.00 S/11.25 s/. /h
mantenimiento
Energia 652 Kw/h S/ 300.00 S/ 0.46 S/. /kw/h
Area ocupada 40 m2 S/ 342.00 S/ 8.55 S/./m2
Jefe de taller 1 persona S/ 2,560.00 S/ 16.00 S/./h
o) IR
o Depreciacion de 2 Und $/220.00  S/0.69 s/./h
® maquinas
*g Operarios 2 persona S/ 3,250.78 S/ 10.16 S/./h
© o
o Mantenimiento Varios s/, 5/ 380.00 ; ;
S (repuestos)
g Consumibles Varios S/. S/ 520.00 - -
S Oxigeno 130 m3 S/ 1,001.20 S/ 7.70 S/./m3
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Gas 12 m3 S/ 515.00 S/ 42.92 S/./m3
Operario de
mantenimiento 1 persona S/ 3,000.00 S/18.75 S/./h
Energia 652 Kw/h S/ 350.00 S/ 0.54 S/. /kw/h
Area ocupada 50 m2 S/ 428.32 S/ 8.57 S/. /m2
Jefe de taller 1 persona S/2,560.00 S/16.00 S/./h
Depreciacion de 3 und $/185.00  S/1.16 s/./h
maquinas
Operarios 5 persona S/ 7,760.00 S/ 9.70 S/./h

Mantenimiento (aceite,

@] i - -
E repuesto, etc) Varios S/. S/ 900.00
S Operario de
@]
a mantenimiento 1 persona S/1,770.00 S/ 11.06 S/./h
Energia 978 Kw/h S/ 557.00 S/ 0.57 S/. /kw/h
Area ocupada 65 m?2 S/ 450.00 S/ 6.92 S/./m2
Jefe de taller 1 persona S/ 2,560.00 S/ 16.00 S/./h
Depreciacion de 3 Und $/120.00  S/0.75 s/. /h
maquinas
Operarios 3 persona S/ 4,640.00 S/ 9.67 S/./h
M o .
o antenimiento (aceite, Varios s/. s/ 750.00 i i
° repuesto, etc)
& Operario de 1 persona  S/1,770.00  S/11.06 s/./h
mantenimiento
Energia 978 Kw/h S/ 420.00 S/ 0.43 S/. /kw/h
Area ocupada 65 m?2 S/ 557.42 S/ 8.58 S/./m2
Jefe de taller 1 persona S/ 2,560.00 S/ 16.00 S/./h
Depreciacion de 4 Und $/155.00  S/0.24 s/./h
maquinas
Operarios 3 persona S/ 6,325.00 S/ 13.18 S/./h
o o .
3 Mantenimiento (aceite, Varios 5/. 5/ 980.00 ) )
o repuesto, etc)
b= Operario de
(S}
8 mantenimiento 1 persona S/ 1,800.00 S/ 11.25 S/./h
Energia 1.109 Kw/h S/ 380.00 S/ 342.65 S/. /kw/h
Area ocupada 80 m?2 S/ 478.00 S/ 5.98 S/./m2
Jefe de taller 1 persona S/ 2,560.00 S/ 16.00 S/./
Depreciacion equipos de
soldadura 3 Und S/ 125.00 S/ 0.26 S/./h
Operarios 3 persona S/ 5,780.00 S/ 12.04 S/./h
(] .
= Consumibles (carrete de
1 . . . .
g soldadura) S/ S/ 650.00 S/ 4.06 S/./h
2 Mantenimiento
()
v (repuestos) 1 S/. S/ 620.00 S/ 3.88 S/./h
©
5 Energia 326 Kw/h S/ 682.00 S/ 2.09 S/. /kw/h
E Area ocupada 150 m?2 S/ 1,200.00 S/ 8.00 S/./m2
g Jefe de taller 1 persona S/1,800.00 S/11.25 S/./h
Operario de
mantenimiento 1 persona S/ 1,200.00 S/ 7.50 S/./h
Mix 14 m3 S/ 105.00 S/ 7.50 S/./m3
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Operario 1 persona S/ 1,120.00 S/ 7.00 S/. /hora
o Mantenimiento camién 40 h S/ 950.00 S/ 23.75 S/. /hora
_,C‘g Conductor del camion 1 persona S/ 1,520.00 S/ 9.50 S/. /h.
g Area ocupada 60 m?2 S/ 256.00 S/ 4.27 S/./m2
e Jefe de taller 1 persona S/ 2,560.00 S/ 16.00 S/./h
Energia 65 Kw/h S/ 60.00 S/ 0.92 S/. /kw/h

Nota: La tabla presenta el costo mensual de recursos por cada proceso de la empresa
JSK, dicha informacién se ha recolectado con una entrevista semi estructurada y

observacion directa in situ.
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Tabla 14

Herramientas lean segun los desperdicios en la empresa JSK

Desperdicio Herramienta Lean

Falta de organizacién en el
almacenamiento de los
instrumentos de 5S
inspeccién, como los
tubos de titulacion.

Mal estado de la mesa de
trabajo
Pérdida de tiempo al
movilizarse e inspeccionar
Dificultad y sobreesfuerzo
en la realizacién del
control de productos
terminados
No se cuenta con espacio
y metodologia para
realizar un control de
calidad
Dificultad de adaptacidén
de trabajadores nuevos o
reemplazos

55

Control visual

5§

Control visual

Trabajo
estandarizado

Nota: La tabla presenta un resumen de herramientas Lean Manufacturing para su uso

en la empresa JSK, dicha informacion se ha recolectado con una entrevista semi

estructurada y observacion directa in situ.
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3.2 Disefio de las herramientas de Lean Manufacturing para medir la incidencia

en la productividad.

Acorde con la Tabla 2, se identificd las herramientas que se van a disefiar para la mejora
de la productividad en la empresa JSK E.L.R.L, a continuacion, se especifica la

aplicacion de cada una de ellas.
3.2.15S

Se llevo a cabo un andlisis de las areas de trabajo donde se realizan las inspecciones,
identificando una falta de orden y organizacion tanto dentro de la mesa de trabajo como
en los traslados entre areas de inspeccion. Con el propoésito de eliminar estos
desperdicios y mejorar las condiciones de inspeccion, se optd por aplicar la
metodologia 5S. El objetivo es proporcionar un entorno de inspeccion mas eficiente,
reduciendo el tiempo necesario para llevar a cabo las tareas y minimizando la

posibilidad de contaminacion en los resultados.
- Eliminar (SEIRI)

La mesa de trabajo se encuentra en un estado deficiente: Durante el control
de concentracion de materiales y equipos, se observo que el lugar de inspeccion
presenta un mal estado, lo que podria llevar a la contaminacion de materiales o
incluso causar derrames debido al desnivel existente. Esta situacion representa un
riesgo para la seguridad del personal, ya que trabajan con quimicos corrosivos para
la piel. Por lo tanto, se propone eliminar y reemplazar esta mesa por una nueva con
una cubierta de vidrio, con el objetivo de prevenir su deterioro debido al uso de

acido.
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Tiempos de traslado y uso excesivos de documentos en papel debido a
la distancia entre la oficina y los lugares de inspeccion, asi como a la generacion
de multiples informes de estudio: Durante las inspecciones, se requiere que el
personal se traslade desde la oficina hasta el lugar de inspeccion y luego regrese,
especialmente si se detectan defectos que necesitan correccion. Ademas, la gran
cantidad de documentos impresos generados como resultado de las inspecciones ha
Ilevado a una acumulacion de papeleo. Para abordar estos problemas, se propone
eliminar el uso de documentos fisicos y reducir los tiempos de traslado mediante la
implementacidn de tablets para realizar las inspecciones. Ademas, se sugiere enviar
correos electronicos en el momento en que se detecte una situacion fuera de norma
desde cualquier lugar donde se encuentre el inspector. De esta manera, se agiliza el

proceso y se mejora la eficiencia en la realizacion de las inspecciones.
- Ordenar (SEITON)

Falta de orden en el almacenamiento de los tubos de titulacion: Se ha
identificado un problema de organizacion en el lugar de almacenamiento de los
tubos, debido a la ausencia de un techo o soporte adecuado para mantenerlos
ordenados y en buen estado después de ser utilizados y limpiados durante la
inspeccion. Esta situacion puede provocar la contaminacion de las muestras de
concentracion, lo que a su vez resultaria en discrepancias en los resultados. Para
abordar este inconveniente, se ha propuesto la fabricacion de una gradilla de

madera especificamente disefiada para acomodar los tubos de titulacion.
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Esfuerzo excesivo en la realizacion de la inspeccion de productos
terminados: Durante la realizacién de esta actividad, se observo que el inspector se
veia obligado a arrodillarse para detectar defectos en los tacos, parte baja y
separadores cercanos al suelo, lo que podria ocasionar molestias y problemas en la
espalda del trabajador. Para resolver este problema, se ha propuesto adquirir un
espejo de inspeccion equipado con luces LED. Esta herramienta permitiria realizar

la inspeccion de manera mas cdmoda y ergondmica.
- Limpiar (SEISO)

Dentro del proceso de aplicar la metodologia 5S a las inspecciones, una de las
etapas importantes es la limpieza. Esta limpieza abarca el ordenamiento de diversos
elementos después de cada inspeccion, como los caballetes utilizados en las areas
de control verde y seco, la limpieza exhaustiva de los suelos una vez que las
inspecciones han concluido y el adecuado almacenamiento de las herramientas e

instrumentos de control de calidad.
- Estandarizacion (SEIKETSU)
Para estandarizar los cambios propuestos, se siguio el siguiente proceso:

Se crearon carteles informativos para recordar el correcto almacenamiento

de los tubos de titulacion en las Gradillas correspondientes.

Se establecio un orden especifico para los lugares después de cada
inspeccion, documentado en los manuales de procedimiento del area. Los
inspectores son responsables de seguir estas pautas y se utilizara un manual visual

para indicar los lugares adecuados de almacenamiento de los caballetes.
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Se colocaron carteles en la mesa de titulacion que recordaran la
importancia de limpiarla después de cada uso. Se asignaron responsabilidades de

mantenerla limpia al personal que la utilice.
- Disciplina (SHITSUKE)

Para mejorar la disciplina en las inspecciones, se colabord con los operadores de
las areas afectadas y los inspectores de calidad. Se propuso la implementacién de
charlas y capacitaciones para asegurar el mantenimiento del orden en los lugares
de trabajo. Estas charlas y capacitaciones fueron sometidas a auditorias realizadas
por los inspectores de calidad, siguiendo un manual visual como guia para asegurar

el cumplimiento adecuado de los estandares establecidos.
- Control visual

En la etapa anterior, se identificaron los desperdicios que requieren
tratamiento a través del control visual, que implica medidas para una rapida
comprension de la informacidn y su facil difusion. A continuacion, se presentan las
propuestas para abordar cada uno de estos desperdicios mediante técnicas de

control visual:
Dificultad en el control de la mesa de concentracion de materiales:

Para facilitar la correcta realizacion del control de concentracion, se
propuso utilizar una ayuda visual consistente en nimeros colocados en las botellas
de reactivos. Estos numeros indicaran el orden en que deben aplicarse durante la
inspeccion, y se acompafaran de colores representativos de cada botella. Esto
evitard confusiones y garantizard resultados precisos, evitando rechazos

injustificados y ahorrando tiempo al evitar la necesidad de repetir muestras.
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Dificultad en la identificacion y clasificacion de defectos en los tubos de

acero:

Con el objetivo de establecer criterios uniformes para identificar y rechazar
defectos en los tubos de acero, especialmente cuando personal de reemplazo realiza
las inspecciones, se propone crear un manual visual que contenga todos los tipos
de defectos posibles, junto con sus diferentes grados de severidad. Esto permitira
que todos los inspectores trabajen con los mismos estandares y minimizara las

dudas al rechazar la madera.

Falta de un area en la oficina de calidad para exponer indicadores de

calidad:

Para abordar la carencia de un tablero de control en el &rea de Calidad,
se propone la creacién de un tablero de gestion de indicadores. En este tablero, se
mostraran los hechos importantes del turno, los indicadores del area y su evolucion
en las semanas. Esta herramienta mantendra a todos los trabajadores del area
informados de la situacién actual y también ofrecera un espacio para que surjan

ideas y sugerencias de mejora.
- Trabajo estandarizado

Se pudo abordar la dificultad en la realizacion de inspecciones por parte del
personal nuevo o de reemplazo mediante la aplicacion de un método de estandarizacion
de labores. Esta problemética surge debido a que cada inspector realiza las
inspecciones de manera distinta, o que conlleva a la falta de uniformidad en los

resultados. Para proponer una alternativa de mejora, se siguieron los siguientes pasos:
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Observacion de los métodos actuales de inspeccion empleados por cada

inspector.

Fotografia de los métodos de revision como referencia visual para explicar los

métodos de medicion utilizados en las inspecciones.

Identificacién de los materiales y elementos de seguridad necesarios para

realizar las inspecciones.

Utilizacion de tiempos estdndar predefinidos para la realizacién de las

inspecciones.

Dialogo con los inspectores para llegar a un consenso sobre los métodos y

criterios de rechazo mas adecuados para la labor realizada.

Ademas, se consideraron los cuatro principios fundamentales de la

estandarizacion, como lo sefiala Hernandez (2013):

Elaboracion de descripciones simples y claras de los mejores métodos de

produccion.

Implementacion de mejoras con las mejores técnicas y herramientas

disponibles en cada caso.
Garantizar el cumplimiento de los procedimientos establecidos.
Considerar los manuales como puntos de partida para futuras mejoras.

La alternativa de mejora propuesta consiste en la creacion de un manual de
procedimiento que explique visualmente los pasos necesarios para llevar a cabo las
inspecciones de manera correcta, incluyendo la correcta medicion y deteccion de

rechazos. Ademas, se sugiere que estos manuales sean incluidos en las capacitaciones
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iniciales para los nuevos empleados, y se considera la posibilidad de mejorar y

actualizar estos manuales en futuras revisiones.

3.3 Medicidn de los indicadores de las herramientas de Lean Manufacturing y la
productividad, luego de la aplicacion del disefio de mejora.

Tabla 15

Sobre produccion en la empresa JSK

Tiempo de
almacenamiento
después del plan

(h)
Sobre produccion 100 85 65

Tiempo de
almacenamiento
estandar (h)

Tiempo de almacenamiento real

(h)

Nota: La tabla presenta los resultados de sobre produccion en la empresa JSK, dicha
informacién se ha recolectado con una entrevista semi estructurada y observacion

directa in situ.
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Tabla 16

Nivel de servicio (Espera) en la empresa JSK

Después
Antes del plan del plan
Tasa de cumplimiento 72% 78%
Tiempo de entrega promedio 48h 45h
indice de pedidos atrasados 45% 36%
Tiempo de respuesta al cliente 16h 3h
Nivel de disponibilidad del inventario Regular Bueno
indice de devoluciones o rechazos 25% 10%
indice de satisfaccion del cliente Regular Bueno
Tiempo de resolucion de problemas 8h 5h
indice de repeticion solicitud del servicio en el
. 1 vez 2 veces
cliente

Nota: La tabla presenta los resultados del nivel de servicio en la empresa JSK, dicha

informacién se ha recolectado con una entrevista semi estructurada y observacion

directa in situ.

Tabla 17

Talento desperdiciado

Cumplimiento

imi de metasy
Cumplimiento de metasy e
objetivos (antes del plan) objetivos
después del
plan)
JSK 5% e

Nota: La tabla presenta los resultados del nivel de servicio en la empresa JSK, dicha

informacién se ha recolectado con una entrevista semi estructurada y observacion

directa in situ.
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Tabla 18
Transporte
Capacidad y ocupacién (antes del Cap.ajadad ¥ ,
lan) ocupacion (después
P del plan)
.. 9 viajes para
Transporte 1 8 viajes para despacho despacho

Nota: La tabla presenta los resultados transporte en la empresa JSK, dicha informacion

se ha recolectado con una entrevista semi estructurada y observacion directa in situ.

Tabla 19
Inventario
Nivel de
. - . . servicio del
Nivel de servicio del inventario . .
inventario
(antes del plan) .
(después
del plan)
Inventario Regular Bueno

Nota: La tabla presenta los resultados del nivel de inventario en la empresa JSK, dicha
informacion se ha recolectado con una entrevista semi estructurada y observacion

directa in situ.
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Tabla 20
Movimiento
Movimiento Antes del plan
Ventas netas promedio Inventario promedio
Velocidad de ventas (mensuales) S/ 45,000.00 S/ 85,000.00 53%
Después del plan
Ventas netas promedio Inventario promedio
Velocidad de ventas (mensuales) S/ 58,000.00 S/ 60,000.00 97%

Nota: La tabla presenta los resultados de movimiento de inventario en la empresa JSK,
dicha informacion se ha recolectado con una entrevista semi estructurada y observacion

directa in situ.

Tabla 21

Procesamiento extra

Antes del plan

Cant de unidades
producidas

Porcentaje de retrabajo 32 42 76%

Después del plan

Cant de unidades trabajadas

Cant de unidades
producidas
Porcentaje de retrabajo 39 45 87%

Cant de unidades trabajadas

Nota: Latabla presenta los resultados del procesamiento extra en la empresa JSK, dicha
informacién se ha recolectado con una entrevista semi estructurada y observacion

directa in situ.
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Nota: Se muestra en la imagen el mapa de flujo de valor actual, luego del plan.
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Tabla 22

Resumen comparativo antes y después para ambas variables

2023

VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES UNIDAD ANTES DESPUES VARIACION

Lean Sobre Tiempo de
Manufacturing produccion almacenamiento

INTERPRETACION

De cada 100 horas almacenadas se
encontrd un tiempo de
almacenamiento de 85 horas en la
situacion diagndstico, mientras que
luego de la propuesta de las
Herramientas Lean Manufacturing se
puede observar un tiempo de
almacenamiento de 65 horas por cada
100 horas almacenadas, haciendo una
variacion de 20 h

Bach. Jhony Abraham Herrera Chalan
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En el nivel de servicio de la empresa se
ven involucrados los siguientes sub
indicadores: Tasa de cumplimiento

Tiempo de entrega promedio
indice de pedidos atrasados
Tiempo de respuesta al cliente
Nivel de disponibilidad del inventario
indice de devoluciones o rechazos
6 indice de satisfaccion del cliente
Tiempo de resolucion de problemas
indice de repeticion solicitud del
servicio en el cliente, de los cuales el
eje central es la tasa de cumplimiento
la cual sufre una variacién del 6%
respecto a la situacion encontrada
comparada con la situacién luego de la
aplicacion de las herramientas Lean
Manufacturing

Espera Nivel de servicio % 72 78

El talento desperdiciado se ha medido
en base al cumplimiento de metas de
los trabajadores de la empresa, antes
del plan se observa un cumplimiento
del 68% mientras que después del
plan se observa un cumplimiento del
72% cuya diferencia es el 4% que
indica la mejora después del plan

Contribucién al
cumplimiento % 68 7 4
de metasy
objetivos

Talento
desperdiciado
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2023

Transporte

Inventarios

Movimiento

Procesamiento

extra
VARIABLE DIMENSIONES
Productividad  Productividad

Capacidad y
ocupacion

Nivel de servicio
del inventario

Velocidad de
ventas

% de trabajos
defectuosos

INDICADORES
Cantidad de
bienes
producidos/total
de recursos
utilizados

Viajes

Politémico

%

%

UNIDAD

%

Regular

53

76

ACTUAL

71

Bueno

97

87

PROPUESTA

82

De regular a Bueno

44

11

VARIACION

11

Los viajes para el despacho s e
incrementaron después del plan, se
observa una variacion de 1 viaje esto
debido a la inversién de la empresa en
implementar la mejora

El nivel de servicio del inventario es
una caracteristica cualitativa por ello
se midié en bajo regular y bueno la
cual fue considerada acorde con la
opinién de los trabajadores en cuanto
al orden y el servicio que esta
representa.

El movimiento se observa reflejado en
la velocidad de ventas que adquiere
una empresa es por ello se observa un
incremento del 53 al 97%, en temas
monetarios de 45 mil soles a 58 mil
soles después del plan

El procesamiento extra se debe a
trabajos defectuosos en el cual se
aprecia un 76% de unidades
producidas antes del plan ante un 87%
que se logré después del plan

INTERPRETACION

La productividad se ve incrementada
desde el antes hasta el después de la
propuesta con un valor del 11%.
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2023

Eficiencia

Costos de
produccidn

Cumplimiento
de plazos

Produccion real/
produccion %
esperada

Costos de mano
de obra,
materiales y
equipos

% de entregas a

: %
tiempo

S/.

67

32150.00

65

73

60000.00

82

La eficiencia en la empresa se ve
incrementada de un 67% a un 73%.

Los costos de produccion se han
0 incrementado debido a la agilidad que
ahora se maneja el inventario.

el cumplimiento de entregas se

17 . ,
incrementé en un 17%.
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3.4 Evaluacion la viabilidad economica de la aplicacion de las herramientas de

Lean Manufacturing en la empresa en estudio.

Se presenta a continuacion la viabilidad econdmica de la aplicacién de las herramientas
Lean Manufacturing

Tabla 23

Costo de implementacion

COSTO DE LA IMPLEMENTACION

(S/.)
PRECIO INVERSION
ITEM MEDIDA CANTIDAD UNINTARIO TOTAL
Utiles de escritorio
Papel bond A Millar 4 25 100
Lapiceros Caja 2 5 10
Archivadores Unidad 5 6 30
Perforador Unidad 1 10 10
Tinta para impresora Unidad 4 40 160
Engrapador Unidad 1 5 5
Grapas Caja 1 5 5
Fichas de proceso Millar 4 60 240
Check list Millar 4 60 240
Equipos de oficina
Laptop Unidad 3 1600 4800
Escritorio Unidad 1 450 450
Impresora Unidad 1 600 600
Celular Unidad 1 500 500
VEHICULOS DE TRANSPORTE

Hyundai 1 Horas 160 43.75 7000

Hyundai 2 Horas 160 47.5 7600

Hyundai 3 Horas 160 52.5 8400

CAPACITACION AL PERSONAL

Induccidn Horas 8 50 400
Charlas permanentes Horas 32 50 1600
TOTAL 32150

Nota: La presente tabla muestra el costo de implementacién de las herramientas Lean

Manufacturing en la empresa JSK.
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Tabla 24

Sueldo del personal

Sueldo del personal

(/.)
Cantidad Sueldo IEJaTse + Costo
beneficios anual
1 1200 14400

Nota: La presente tabla muestra el sueldo del personal luego de implementar las

herramientas Lean Manufacturing en la empresa JSK.

Tabla 25

Gastos administrativos

Gastos administrativos (S/.)
Costo
Anual
1 1000 12000

Cantidad Administrativo

Nota: La presente tabla muestra los gastos administrativos luego de implementar las

herramientas Lean Manufacturing en la empresa JSK.
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Tabla 26

Costos proyectados

Costos proyectados
Flujo de inversion (S/.)

Descripcion Ano 0 Aho 1 Ao 2 Ano 3 Ano 4 Ano 5
Sueldo del personal 14400 14400 14400 14400 14400 14400
Gastos administrativos 12000 12000 12000 12000 12000 12000
Utiles de escritorio 800 800 800 800 800 800
Equipos de oficina 6350 0 0 0 0 0
V;Z::;git‘ie 23000 23000 23000 23000 23000 23000
ca Tﬁiﬁfﬂ;n al 24000 24000 24000 24000 24000 24000
COSTO TOTAL 80550 74200 74200 74200 74200 74200

Nota: La presente tabla muestra los costos proyectados luego de implementar las

herramientas Lean Manufacturing en la empresa JSK.

Tabla 27

Indicadores de ahorro

Indicadores de ahorro Ano 0 Ao 1 Ao 2 Ano 3 Ano 4 Ano 5
Hyundai 1 0 25200 33600 42000 42840 46200
Hyundai 2 0 27360 36480 45600 46512 50160
Hyundai 3 0 30240 40320 50400 51408 55440

Total 0 82800 110400 138000 140760 151800

Nota: La presente tabla muestra los indicadores de ahorro luego de implementar las

herramientas Lean Manufacturing en la empresa JSK.
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Tabla 28

Flujo de caja neto proyectado

Flujo de caja neto proyectado
Ao 0 Ao 1 Afio 2 Ao 3 Aiho 4 Afio 5
-80550 8600 36200 63800 66560 77600

Nota: La presente tabla muestra el flujo de caja neto proyectado luego de implementar

las herramientas Lean Manufacturing en la empresa JSK.

Figura 9

Gréfico de flujo de caja

77600
BRSED
63300
36200

-30550

Nota: La presente imagen muestra el flujo de caja neto proyectado luego de

implementar las herramientas Lean Manufacturing en la empresa JK.
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Tabla 29

Evaluacién de indicadores financieros

Evaluacion de indicadores financieros

COK 10.25%
VA S/178,166.32
VAN $/97,616.32
TIR 39.49%

IR 2.21

Nota: La presente tabla muestra la evaluacion de indicadores financieros luego de

implementar las herramientas Lean Manufacturing en la empresa JK.
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CAPITULO IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES
4.1 Discusion.

La productividad es sin duda el motor de la economia a partir de las micro empresas y
empresas formales, es por ello que la presente investigacion involucra el estudio de la
productividad en la empresa industrial a partir de las herramientas Lean
Manufacturing, detectando los desperdicios en los procesos metal mecanicos de la

empresa JSK PERU, la cual se ubica en la ciudad de Cajamarca, 2023.

Los resultados obtenidos de la variable independiente lean Manufacturing fueron
obtenidos a partir del diagndstico de la empresa JSK PERU, en cuanto a la dimension
de sobre produccién luego de la aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing se
observa una sobre produccion del 65%, mientras que en la investigacion de Benites
(2018), la sobre produccion oscila entre el 60% y 70% lo que indica que los resultados
obtenidos nos acertados, en cuanto a la dimension de espera luego de la aplicacion de
las herramientas Lean Manufacturing en la empresa se observd un valor de nivel de
servicio del 78%, mientras que en la investigacion Canahua (2021), se observa un valor
del nivel de servicio del 79% se observan aproximaciones que se encuentran en el rango
de la investigacion; en cuanto al talento desperdiciado se aprecia el indicador de
cumplimiento de metas, luego de la aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing
la empresa JSK tiene un 72% de contribucion al cumplimiento de metas, mientras que
en la investigacion de Carreras (2021), se aprecia un valor al cumplimiento de mas del
65%; en cuanto al transporte la empresa JSK incrementa su capacidad y ocupacién en
una unidad, de manera similar sucede en la investigacion de Benites (2018), donde la
empresa incrementa en 5 unidades su nivel de capacidad y ocupacion; en cuanto a los

inventarios el nivel del inventario concluye en Bueno, luego de la aplicacion de las
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herramientas Lean Manufacturing en la empresa JSK PERU, de manera similar la
investigacion de Marin (2020) contribuye a un nivel de inventario regular luego de la
aplicacion de las 5S en manejo de inventario; en cuanto a la dimension de movimiento,
esta se ve reflejada en la velocidad de ventas es decir en la velocidad que los productos
y / o servicios son distribuidos y cancelados, con la aplicacion de las herramientas Lean
Manufacturing en la empresa JSK se logré alcanzar un movimiento de hasta el 97%
que comparado con la investigacion de Carrillo (2021) este alcanza un movimiento del
99%, en cuanto al procesamiento extra , este ha sido medido en el porcentaje de
trabajos defectuosos que si bien es cierto existe un control de calidad pero existen
errores humanos y/o tecnolégicos que trascienden ante ciertos acontecimientos y estos
no pueden ser controlados al 100%, la empresa JSK PERU, logra procesar los trabajos
defectuosos hasta en 87% con la aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing,
de manera similar en la investigacion de Carreras (2021) los trabajos defectuosos
fueron procesados hasta en un 92% pero con insercion de herramientas Lean

Manufacturing y tecnologias adicionales de control de calidad.

Los resultados obtenidos de la variable dependiente productividad fueron obtenidos a
partir de la aplicacion de herramientas Lean Manufacturing de la empresa JSK PERU,
la productividad ha sido medida en base a la cantidad de bienes producidos por la
empresa dividido entre el total de recursos utilizados que traducidas nociones
monetarias, el total de produccion ascienden a S/. 22826.50 ante un S/. 32150.00
equivale al 71%, pero con la aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing esto
se incrementa a un 82% en similitud la investigacion de Carrillo (2021) muestra un
incremento similar en la productividad; en cuanto a la eficiencia basada en el
cumplimiento de metas y en el ambito econémico de la empresa sufre también una

variacion con la aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing del 67% al 73%
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donde por cada S/. 100.00 soles esperados la empresa concibe producir S/. 73.00, con
similar situacién se encuentra la investigacion de Benites (2018) donde por cada unidad
esperada concibe producir un 0.65 de la unidad es decir un 65% luego de la aplicacion
de las herramientas Lean Manufacturing; en cuantos los costos de produccion estos se
incrementaron de S/. 32150.00 a S/. 60000.00, el incremento se ha dado casi en un
50%; en situacion similar las investigaciones de Carrillo (2021) y Marin (2020) donde
los costos de produccién se incrementan con la aplicaciéon de las herramientas Lean
Manufacturing; en cuanto al cumplimiento de plazos estos se incrementaron del 65%
al 82% con la aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing en similar con la
investigacion de Canahua (2021) donde se observa un incremento de cumplimiento de

plazos establecidos para su empresa.
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4.2 Conclusiones

- Se determiné la mejora de la productividad de la empresa JSK, a partir de una de la
aplicacion de herramientas Lean Manufacturing, estas herramientas incrementaron la
productividad del 71% al 82%, la eficiencia del 67% al 73%, los costos de produccion

de S/. 32150.00 a S/. 60000.00 y el cumplimiento de plazos de entrega del 65% al 82%.

- Se realiz6 un diagnoéstico de la situacion actual de la empresa basada en los
desperdicios que esta propicia en su ciclo de actividades, detectandose pérdidas en la
sobre produccidn, la espera, el talento desperdiciado, el transporte, los inventarios, el

movimiento y el procesamiento extra.

-Se disefaron las herramientas lean Manufacturing a partir de los desperdicios de la
empresa bajo un arduo seguimiento continuo de los procesos, detectandose que las
herramientas a utilizar durante el desarrollo de la tesis fueron 5S, control visual y

trabajo estandarizado.

- En los resultados de la evaluacion econdémica al implementar el disefio de mejora
basado de las herramientas Lean Manufacturing se obtuvo, un VAN de S/. 97616.32
que representa lo que se va a ganar, con la inversion proyectada a 5 afios; siendo este
valor mayor que 0, y el indice de rentabilidad es de S/. 2.21 soles, este valor es mayor
que 1; lo que nos indica que la propuesta de mejora es aceptada porque genera una

rentabilidad de S/. 2.21 por cada sol invertido.
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investigacion:

La presente
investigacién tiene
un disefio cuasi
experimental.
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productividad.

Disefar las herramientas de Lean
Manufacturing para medir la
incidencia en la productividad.

Variable
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Productividad
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materiales y
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% de entregas a
tiempo

2023
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Anexo 02 Permisos

INFORMACION DE NUESTRA EMPRESA

Cajamarca 11 de marzo de 2023.
SENORES: CAMARA DE COMERCIO Y PRODUCCION CAJAMARCA
ATENCION: Servicios empresariales.
REFERENCIA: Servicio especializado en Maestranza y Mantenimiento.

INDUSTRIAL JSK PERU EIRL. Con 6 aiios de experiencia en el mercado brindando servicios
especializados al sector industrial, minero, alimenticio y construccion en la region Cajamarca.
Contames con servicios de:

Maestranza.

Mantenimiento industrial.

Soldadura calificada SMAW, GTAW.

Montajes.

Mantenimiento mecanico en plantas.

Contamos con Profesionales y Técnicos poli-funcionales, formados para satisfacer los
requerimientos de nuestros clientes. Asi mismo contamos con equipos, maquinaria y herramientas
que nos permiten trabajar con estandares internacionales.

Presentamos informacion requerida.

RAZON SOCIAL: INDUSTRIAL JSK PERU E.LR.L
RUC: 20602220690
REPRESENTANTE LEGAL: Juan Carlos Trigoso Torres
DIRECCION: Oficinas, JR. Cajamarca 363. Taller de Operaciones, Av. La Paz 1813-Mollepampa
Cajamarca.
TELEFONO: 76627526 — 959583389
CORREOS: jskperu.eirl@gmail.com
servicios@jskperu.com

LUGAR Y FECHA: Cajamarca 11 de marzo de 2023.

JUAN CARLOS TRIGOSO TORRES
GERENTE GENERAL
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Anexo 03 Panel fotografico
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Anexo 03 Entrevista semi estructurada

Entrevista Semi Estructurada - Sobre Produccidn a miembros de la empresa industrial JSK

Introduccién:

Saludos y agradecimientos por participar en la entrevista.

Explicacion del proposito de la entrevista: explorar y comprender los indicadores
relacionados con la produccién en la empresa.

Sobre Produccion:

¢Como describirias el nivel actual de produccion en la empresa?

¢Existen momentos en los que se ha producido mas de lo necesario? ¢Por qué crees que
ocurre esto?

¢Qué se ha hecho para evitar o reducir el exceso de produccion?

Espera:

¢Has notado tiempos de espera innecesarios en el proceso de produccion? ;Donde ocurren
mas frecuentemente?

¢ Qué acciones se estan tomando para minimizar o eliminar los tiempos de espera?

Talento Desperdiciado:

¢ Consideras que hay talento humano subutilizado en la empresa? ;En qué areas o funciones?
¢Qué medidas se han implementado para aprovechar mejor el talento de los empleados?

Transporte:

¢Se han identificado problemas de transporte en el flujo de produccion? ¢En qué etapas
ocurren mas comunmente?

¢ Qué acciones se han tomado para optimizar el transporte y reducir costos asociados?

Inventarios:
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¢Cual es el nivel actual de inventarios en la empresa?

¢Existen problemas de exceso de inventario o falta de disponibilidad de materiales? ;Como
se abordan estos problemas?

Movimiento:

¢Se ha detectado movimientos innecesarios o poco eficientes en el proceso de produccion?
¢Qué iniciativas se estan llevando a cabo para reducir el movimiento y mejorar la eficiencia?

Procesamiento Extra:

¢En qué etapas del proceso de produccion se ha identificado procesamiento adicional o
innecesario?

¢Qué medidas se han tomado para eliminar o reducir el procesamiento extra y mejorar la
eficiencia?

Reflexion y Conclusion:

¢Hay algun otro indicador relacionado con la produccion que te gustaria mencionar?

¢ Cuales crees que son las areas de mayor oportunidad de mejora en la produccion?
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Anexo 04 Validacion de instrumentos

UPN

UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE

OPINION DE APLICABILIDAD

(X) El instrumento puede ser aplicado, tal como estéd elaborado.

() El instrumento debe ser mejorado antes de ser aplicado.

Observaciones: Los instrumentos aplicados en la investigacion
titulada: “DISENO DE LAS HERRAMIENTAS LEAN
MANUFACTURING Y SU INCIDENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA INDUSTRIAL JSK PERU
E.LR.L. CAJAMARCA, 2023, presentan caracteristicas propias de
la ingenieria industrial y se encuentran listas para su respectiva
aplicacion.

N

I\'/{g. Julio César Alvarez Reyes
ORCID 0000-0001-8465-8907

E-mail: julio.alvarez@unat.edu.pe
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OPINION DE APLICABILIDAD

(X) El instrumento puede ser aplicado, tal como esté elaborado.

() El instrumento debe ser mejorado antes de ser aplicado.

Observaciones: Los instrumentos aplicados en la investigacion
titulada: “DISENO DE LAS HERRAMIENTAS LEAN
MANUFACTURING Y SU INCIDENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA INDUSTRIAL JSK PERU
E.LR.L. CAJAMARCA, 2023, son apropiados para el desarrollo de
sus objetivos.

O '/ 0000-0001-5960-0981

E-mail: anaisvasquez@unat.edu.pe
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OPINION DE APLICABILIDAD

(X) El instrumento puede ser aplicado, tal como esté elaborado.

() El instrumento debe ser mejorado antes de ser aplicado.

Observaciones: Los instrumentos aplicados en la investigacion
titulada: “DISENO DE LAS HERRAMIENTAS LEAN
MANUFACTURING Y SU INCIDENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA INDUSTRIAL JSK PERU
E.LR.L. CAJAMARCA, 2023”, presentan caracteristicas de
aplicabilidad para el desarrollo de los objetivos planteados.

Mg. Cméd-iashn Murga Tirado

ORCID 0000-0001-9672-3198

E-mail: christian.murga@upn.pe
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