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0 OB |3 FECUPEracinn y CONS0IBALION O 19 SLonNOla Peruans
RESOLUCION N° 016-2025-ULS-D-FIS-UANCV-J

Juliaca, 09 de enero de 2025.

VISTOS:

El Expediente: 2025-CU-252 (fecha y hora de Sustentacion) de fecha 08 de enero de 2025 y
el expediente: 2025-CU-251 (titulo) de fecha 08 de enero de 2025, del (la) bachiller FELICITAS
AMANDA MAMANI SUCASACA quien solicita nominacion de jurados, fecha y hora de
sustentacion, para rendir la sustentacién y defensa de la tesis titulada EVALUACION
COMPARATIVA DE LA METODOLOGIA DE FABRICACION AJUSTADA PARA EL MEJORAMIENTQ DEL
PROCESO DE LA EMPRESA JULIAQUENITA JULIACA 2024, conducente a la obtencién del Yitulo
Profesional de INGENIERO EMPRESARIAL E INFORMATICO, que fue revisada por el Director de
la Unidad de Investigacion y el Decano de la Facultad de Ingenieria de Sistemas, Escuela
Profesional de INGENIERIA EMPRESARIAL E INFORMATICA.

CONSIDERANDO:

Que, el Director de la Unidad de Investigaciéon autoriza la ejecuciéon de la propuesta de
investigacién segin Resolucién Nro. 311-2024-ULP-D-FIS-UANCV-J (aprobar y autorizar la
gjecucién de la propuesta de investigaciéon) y con Resolucion. Nro. 313-2024-ULR-D-FIS-
UANCV-J (aprobar y autorizar el informe final de la investigacion).

Que, de conformidad con el articulo 8°, numeral b) del Reglamento General de Grados y
Titulos de la UANCV vigente, es procedente acceder a la peticion del interesado.

Que, al haberse cumplido con los requisitos exigidos por el Reglamento Interno de Trabajo
de Investigacion Conducente a Grados y Titulos plasmado en la Resolucion N° 0294-2023-
UANCV-CU-R.

Y, estando a la opinion favorable del Director de la Unidad de Investigacion y el Decano de
la Facultad de Ingenieria de Sistemas, y las atribuciones que confiere el articulo 28° del
Reglamento Interno de Trabajo de Investigacion Conducente a Grados y Titulos Resolucion

N° 0294-2023-UANCV-CU-R, que confiere facultades al Decano de la Facultad de Ingenieria
de Sistemas.

SE RESUELVE:
ARTICULO PRIMERO.- DECLARAR APTO para la sustentacion del informe Final de la
Investigacién (borrador de Tesis) titulada EVALUACION COMPARATIVA DE LA METODOLOGIA
DE FABRICACION AJUSTADA PARA EL MEJORAMIENTO DEL PROCESO DE LA EMPRESA
JULIAQUENITA JULIACA 2024, del bachiller FELICITAS AMANDA MAMANI SUCASACA ,para optar
el Titulo Profesional de INGENIERO EMPRESARIAL E INFORMATICO , en virtud de los
considerandos expuestos.

ARTICULO SEGUNDO. - NOMINAR JURADOS para la sustentacién y defensa de la tesis a los
siguientes docentes:

Presidente : Dr. RICHARD CONDORI CRUZ.

Primer miembro  : Dr. JUAN CARLOS HERRERA MIRANDA.

Segundo miembro : M.Sc. JESUS ESTEBAN CASTILLO MAMANL

Asesor: : Dr. JUAN BENITES NORIEGA.

ARTICULO TERCERO. - PROGRAMAR FECHA Y HORA de sustentacién como se detalla:
Modalidad, Lugar : Presencial , Pabellon de la Facultad de Ingenieria de Sistemas .

Fecha, Hora : 10 de enero de 2025, 09:00 Horas.

ARTICULO CUARTO. - DISPONER que la comisién de Grados y Titujos
secretarias acadéjpicas”y administrativas, encargados del cum
presente resolucié

la facultad,
nto de la

Arch 2025
JCHMW/ v1.8
Dlsmbudq;\ Asesor de Teds,
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RESOLUCION N° 313-2024-UIL.R-D-FIS-UANCV-J

Juliaca, 08 de Noviembre de 2024
VISTOS:

El Expediente: 2024-CU-16469 de fecha 08 de Noviembre de 2024, del Bach. FELICITAS
AMANDA MAMANI SUCASACA, quien solicita Revision del Informe Final de la Investigacion
(borrador de Tesis) y el Anexo (04 o 05) “Ficha de Opinion del Informe Final de la
Investigacién (borrador de Tesis)” que fue revisada por el Comité de Investigacion de la
Facultad de Ingenieria de Sistemas, Escuela Profesional de INGENIERIA EMPRESARIAL E
INFORMATICA.

CONSIDERANDO:

Que, las Unidades de Investigacién son unidades académicas que agrupan a docentes y
estudiantes de diversas disciplinas, en razon del desarrollo de investigacién cientifica,
tecnolégica y humanista de acuerdo al Estatuto Universitario Modificado 2020 de nuestra
primera Casa Superior de Estudios.

Que, el (la) Bach. FELICITAS AMANDA MAMANI SUCASACA, quien solicita la revision del
Informe Final de la Investigacion (borrador de Tesis) del tema titulada: EVALUACION
COMPARATIVA DE LA METODOLOGIA DE FABRICACION AJUSTADA PARA EL
MEJORAMIENTO DEL PROCESO DE LA EMPRESA JULIAQUENITA JULIACA 2024,
conducente para optar el Titulo profesional de INGENIERO EMPRESARIAL E
INFORMATICO.

Que, al haberse cumplido con los requisitos exigidos por el Reglamento Interno de Trabajo
de Investigacién Conducente a Grados y Titulos plasmado en la Resolucion N° 0294-2023-
UANCV-CU-R.

Que, el Comité de Investigacion emitié su opinion favorable al Informe Final de la
Investigacién (borrador de Tesis).

Que, el Director de la Unidad de Investigacién de la Facultad de Ingenieria de Sistemas,
Escuela Profesional de INGENIERIA EMPRESARIAL E INFORMATICA, corroboro el
asesoramiento en el Informe Final de la Investigacién (borrador de Tesis) del ASESOR Dr.
PAUL MAMANI TISNADO,

Estando, la opinién favorable del Comité de Investigaciéon, en concordancia con el
Reglamento Interno de Trabajo de Investigacion Conducente a Grados y Titulos Resolucion
N° 0294-2023-UANCV-CU-R, de conformidad a lo que establece la Ley Universitaria N°
30220, Ley de Creacion de la UANCV N° 23738 y Modificatoria N° 24661 y el Estatuto de la
UANCV, que confiere facultades al Decano de la Facultad de Ingenieria de Sistemas.

SE RESUELVE:

ARTICULO PRIMERO. - APROBAR Y AUTORIZAR EL INFORME FINAL DE LA
INVESTIGACION (Borrador de Tesis) para la REVISION DE SIMILITUD TURNITIN, del
tema titulado: EVALUACION COMPARATIVA DE LA METODOLOGIA DE FABRICACION
AJUSTADA PARA EL MEJORAMIENTO DEL PROCESO DE LA EMPRESA JULIAQUERNITA
JULIACA 2024, presentado por el (la) Bach. FELICITAS AMANDA MAMANI SUCASACA,
para optar el Titulo Profesional de INGENIERO EMPRESARIAL E INFORMATICO, en virtud
de los considerandos expuestos.

ARTICULO SEGUNDO. - RATIFICAR, como ASESOR al Dr. PAUL MAMANI TISNADO.
ARTICULO TERCERO. - DISPONER que la facultad, secretarias académicas ¥y
administrativas, quedan encargados del cumplimiento de la presente resolucion.

Registrese, comuniquese y archivese.

Ce

Arch 2024
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Distribucion: Asesor de Tesis, Interesado

Cludad Universitaria Urbanizacién Taparachi Km 4,5 Salida Puno - JuSaca
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RESOLUCION N° 311-2024-ULP-D-FIS-UANCV-J
Juliaca, 09 de octubre de 2024
VISTOS:

El Expediente: 2024-012428 de fecha 09 de octubre de 2024, del (la) Bach. FELICITAS
AMANDA MAMANI SUCASACA; con el cual solicita Revisién de la Propuesta de Investigacion
y el Anexo (02 o 03) “Ficha de Opinion de la Propuesta de Investigacion” que fue revisada
por el Comité de Investigacion de la Facultad de Ingenieria de Sistemas, Escuela Profesional
de INGENIERIA EMPRESARIAL E INFORMATICA.

CONSIDERANDO:

Que, las Unidades de Investigacién son unidades académicas que agrupan a docentes y
estudiantes de diversas disciplinas, en razén del desarrollo de investigacion cientifica,
tecnolégica y humanista de acuerdo al Estatuto Universitario Modificado 2020 de nuestra
primera Casa Superior de Estudios.

Que, ¢l (la) Bach. FELICITAS AMANDA MAMANI SUCASACA, solicito la revisién y aprobacion de
la Propuesta de Investigacion de la tesis titulada: EVALUACION COMPARATIVA DE LA
METODOLOGIA DE FABRICACION AJUSTADA PARA EL MEJORAMIENTO DEL PROCESO
DE LA EMPRESA JULIAQUENITA JULIACA 2024; conducente para optar el Titulo
Profesional de INGENIERO EMPRESARIAL E INFORMATICO.

Que, al haberse cumplido con los requisitos exigidos por el Reglamento Interno de Trabajo
de Investigacién Conducente a Grados y Titulos plasmado en la Resolucion N° 0294-2023-
UANCV-CU-R.

Que, el Comité de Investigacion ha emitido opinién favorable a la propuesta de investigacion.
Que, el Director de la Unidad de Investigacién de la Facultad de Ingenieria de Sistemas,
Escuela Profesional de INGENIERIA EMPRESARIAL E INFORMATICA, ratifico la propuesta
del Asesor Dr. PAUL MAMANI TISNADO, quien debe estar acreditado y facultado para
orientar y ayudar al asesorado en el proceso de elaboracion del trabajo de investigacion
(Tesis).

Estando, la opinién favorable del comité de Investigacién, en concordancia con el
Reglamento Interno de Trabajo de Investigacién Conducente a Grados y Titulos, Resolucion
N° 0294-2023-UANCV-CU-R, de conformidad a lo que establece la Ley Universitaria N°
30220, Ley de Creacion de la UANCV N° 23738 y Modificatoria N° 24661 y el Estatuto de la
UANCV, que confiere facultades al Decano de la Facultad de Ingenieria de Sistemas.

SE RESUELVE:

ARTICULO PRIMERO. - APROBAR Y AUTORIZAR LA EJECUCION DE LA PROPUESTA
DE INVESTIGACION, titulada: EVALUACION COMPARATIVA DE LA METODOLOGIA DE
FABRICACION AJUSTADA PARA EL MEJORAMIENTO DEL PROCESO DE LA EMPRESA
JULIAQUENITA JULIACA 2024, presentado por el (la) Bach. FELICITAS AMANDA
MAMANI SUCASACA, para optar el Titulo Profesional de INGENIERO EMPRESARIAL E
INFORMATICO, en virtud de los considerandos expuestos.

ARTICULO SEGUNDO. - RECONOCER, como ASESOR al Dr. PAUL MAMANI TISNADO.
ARTICULO TERCERO. - DISPONER que la facultad, secretarias académicas ¥y
administrativas, quedan encargados del cumplimiento de la presente resolucion.

Registrese, comuniquese y archivese. p,
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Metadatos Complementarios é -

Titulo de la tesis

EVALUACION COMPARATIVA DE LA METODOLOGIA DE FABRICACION
AJUSTADA PARA EL MEJORAMIENTO DEL PROCESO DE LA
EMPRESA JULIAQUENITA JULIACA 2024

Datos de autor

Nombres y apellidos FELICITAS AMANDA MAMANI SUCASACA

Tipo de documento de identidad DNI

Nimero de documento de identidad | 48411514

URL de ORCID https://orcid.org/0009-0007-8329-9608

Datos de asesor

Nombres y apellidos PAUL MAMANI TISNADO

Tipo de documento de identidad DNI

Ntimero de documento de identidad | 01314987

URL de ORCID | https://orcid.org/0000-0002-0287-7143

Datos del jurado

Presidente del jurado

Nombres y apellidos RICHARD CONDORI CRUZ

Tipo de documento DNI

Nimero de documento de identidad | 02442917

Miembro del jurado 1

Nombres y apellidos JUAN CARLOS HERRERA MIRANDA

Tipo de documento DNI

Numero de documento de identidad | 29606930

Miembro del jurado 2
Nombres y apellidos JESUS ESTEBAN CASTILLO MACHACA
Tipo de documento DNI

Niimero de documento de identidad | 01323821
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Datos de investigacion

Linea de investigacion Organizacion y direccion de empresas - P25
n
Grupo de investigacion No aplica.
Agencia de financiamiento Sin financiamiento
Pais: Peri

Departamento: Puno
Provincia: San Romén
Distrito: Juliaca
Localidad: Juliaca
Latitud: S 15°29'27”
Longitud: O 70°07' 37

-
Ubicacién geogrifica de la
investigacion
g o Q
htins://maps.app.£oo .glr‘DMuH.l()ZL(vx.af(uK\\’dé

Afio o rango de anos en que se - =

N e i & q Octubre 2024 - Diciembre 2025
realizé la investigacion
URL de disciplinas OCDE Ingenieria de sistemas y comunicaciones
https://concvtec-pe.github.io/Peru- https://purl.org/pe-repo/ocde/ford#2.02.04
CRIS/vocabularios/ocde_ford.html Ingenieria de procesos
- Libreria hltgs;/’/purl.ora."pe-rcpo/ocde!‘ford#?..04.02

\ \

\

bIREATOR (¢)

N 8057 Undad de \vestigacion FIS
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DECLARACION DE AUTENTICIDAD Y RESPONSABILIDAD

Yo FELICITAS AMANDA MAMANI| SUCASACA , identificado con DNI
Nro.____ 48411514 . en mi condicién de egresadode:

¥ Escuela Profesional
] Programa de Segunda Especialidad,
[] Programa de Maestria o Doctorado

__INGENIERIA EMPRESARIAL E INFORMATICA ,

informo que he elaborado el/la X Tesis o (] Trabajo de Investigacion, [J Trabajo Académico
dcn0mmada:7EVALUA(VZION COMPARATIVA DE LA METODOLOGIA DE FABRICACION
A_JUSTADA PARA EL MEJORAMIENTO DEL PROCESO DE
LA EMPRESA JULIAQUENITA JULIACA 2024

Asesorada por: DF: PAUL MAMANI TISNADO

Es un tema original.

Declaro que ¢l presente trabajo de tesis es elaborado por mi persona y no existe plagio/copia de ninguna
naturaleza, en especial de otro documento de investigacion (tesis, revista, texto, congreso, 0 similar)
presentado por persona natural © juridica alguna ante instituciones académicas, profesionales, de
investigacion o similares, en ¢l pais o cn el extranjero.

Dejo constancia que las citas de olros autores han sido debidamente identificadas en ¢l trabajo de
investigacion, por lo que no asumiré como suyas las opiniones vertidas por terceros, ya sea de fuentes
encontradas en medios escritos, digitales o Internet.

Asimismo, ratifico que soy plenamente consciente de todo el contenido de la tesis y asumo la
responsabilidad de cualquier error u omisién én el documento, asi como de las connotaciones éticas y legales
involucradas.

El incumplimiento de lo declarado da lugar a responsabilidad del declarante, en consecuencia; a través del
presente documento asumo frente a [erceros, la Universidad Andina Néstor Caceres Veldsquez y/o la
Administracion Piblica toda responsabilidad que pueda derivarse por ¢l trabajo final presentado. Lo sefialado
incluye responsabilidad pecuniaria incluido el pago de multas u otros por los danos y perjuicios que se¢
ocasionen.

Juliaca_ G5 de mMayo del 2025

/ Firma dg,bAésor - Firma del Estudiante Huella
(obligatoria) (obligatoria)
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RESUMEN

En el presente proyecto titulado “Evaluacion comparativa de las herramientas de la
metodologia lean manufacturing para el mejoramiento del proceso productivo de una
empresa de imprenta en la ciudad de Juliaca”. Tiene como objetivo principal evaluar la
comparacion de las herramientas de la metodologia Lean manufacturing para mejorar el
proceso productivo de la empresa. La metodologia que se utilizo respecto al disefio fue no-
experimental, el método cuantitativo, de nivel explicativo y de tipo aplicada. En cuanto al
primer objetivo los resultados obtenidos sobre la situacion actual de la productividad en la
imprenta reflejan que los indicadores clave se sitian en un 86% de eficiencia, 78% de
eficacia y 67% de productividad. Estos valores indican que, aunque existen areas con un
desempefio aceptable, el estado general de la productividad es regular y presenta
oportunidades de mejora. En el segundo objetivo se obtuvieron resultados de la
implementacién de las herramientas de la metodologia Lean Manufacturing ayudaria a
mejorar el proceso productivo de la empresa Imprenta Lucero. Estos resultados evidenciaran
un incremento notable en los indicadores clave: eficiencia, eficaciay en la productividad. El
uso de estas herramientas (Andon, Pka-Yoke, Smed, 5S y Kanban) permitira optimizar los
recursos, reducir los desperdicios y mejorar el desempefio general de los procesos de
produccion, en el tercer y Gltimo objetivo, los resultados de la aplicacién de las herramientas
de la metodologia Lean Manufacturing en la empresa. demostré un impacto positivo
significativo en la mejora del proceso productivo, logrando incrementos notables en los
indicadores clave: un 10.5% en la eficiencia, un 15% en la eficacia y un 23% en la
productividad. Se concluye que la implementacion de la metodologia Lean Manufacturing
en una empresa de impresiones no solo mejora la eficiencia y productividad interna, sino
gue también contribuye a la satisfaccién de los clientes, generando beneficios significativos

tanto a nivel organizacional como en la calidad del servicio ofrecido.
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ABSTRACT

In the present project titled “Comparative evaluation of the tools of the lean
manufacturing methodology for the improvement of the production process of a printing
company in the city of Juliaca.” Its main objective is to evaluate the comparison of the Lean
manufacturing methodology tools to improve the company’s production process. The
methodology used regarding the design was non-experimental, the method was quantitative,
explanatory level and applied. Regarding the first objective, the results obtained on the
current situation of productivity in the printing press reflect that the key indicators are 86%
efficiency, 78% effectiveness and 67% productivity. These values indicate that, although
there are areas with acceptable performance, the general state of productivity is regular and
presents opportunities for improvement. In the second objective, results were obtained from
the implementation of the Lean Manufacturing methodology tools that would help improve
the production process of the Imprenta Lucero company. These results will show a notable
increase in the key indicators: efficiency, effectiveness and productivity. The use of these
tools (Andon, Pka-Yoke, Smed, 5S and Kanban) will allow you to optimize resources,
reduce waste and improve the general performance of production processes, in the third and
last objective, the results of the application of the tools of the Lean Manufacturing
methodology in the company. demonstrated a significant positive impact in improving the
production process, achieving notable increases in key indicators: 10.5% in efficiency, 15%
in effectiveness and 23% in productivity. It is concluded that the implementation of the Lean
Manufacturing methodology in a printing company not only improves internal efficiency
and productivity, but also contributes to customer satisfaction, generating significant
benefits both at the organizational level and in the quality of the service offered.

Keyword: Lean Manufacturing, Production process, Methodology.
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INTRODUCCION

Las empresas se ven a menudo afectadas por una gestion inadecuada de los procesos
productivos, lo que se traduce en decisiones deficientes, baja calidad, disminucion de las
ventas y pérdidas financieras. Un factor que contribuye a este problema es confiar en el
empirismo para establecer las normas de trabajo y organizacion. Sin un modelo o
herramienta profesional, viable y adaptable, las empresas pueden verse abocadas a la ruina

(Jordan et al., 2017).

Las imprentas de todo el mundo se enfrentan a problemas de gestion directamente
relacionados con la baja productividad, que se traduce en ineficiencias en todo el proceso de

produccion.

En un mercado tan competitivo, la industria de la imprenta en el Pert no es ajena a esta
posicion global, ya que se enfrenta a los mismos retos que otras industrias en todo el mundo.
Las empresas de la industria de la impresion en Per( siempre estan buscando formas de
mejorar sus operaciones, y uno de los indicadores de gestion mas importantes que se pueden
utilizar para evaluar su éxito es la productividad. Debido al hecho de que evallGa los
resultados en relacion a los recursos que fueron utilizados, este indicador se vuelve cada vez

mas significativo en la administracién de las empresas.

Desde este punto de vista, surge el pensamiento Lean manufacturing como alternativa
para alcanzar los objetivos de reducir la importante cantidad de residuos y aumentar el nivel
de productividad en la empresa de impresiones LUCERO S.R.L. En el taller de produccién
se identificaron algunos problemas, como desorganizacion, suciedad, falta de comunicacion
entre estaciones, paradas de maquinas y largos periodos de cambio. Esta tesis pretende
resolver estos problemas y mejorar la productividad en la produccion de calendarios dentro

del departamento de operaciones de la empresa de impresiones LUCERO S.R.L.
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Los capitulos siguientes comprenden este proyecto de estudio:

Capitulo I: Se desarrollo la problemaética por cada variable, seguido por los
objetivos y las justificaciones de nuestro estudio.

Capitulo I1: Se presentan los antecedentes principales de la investigacion con
relacion al tema de estudio, el cual nos ayudd a poder tomar como guia los trabajos
realizados a nivel internacional, nacional y local, finalmente se concluye con las bases
teoricas.

Capitulo I11: Presentamos las metodologias empleadas para la elaboracion del
presente estudio, seguido por la poblacion y muestra.

Capitulo 1V: Presentamos el analisis de los resultados obtenidos, para luego seguir
con las conclusiones y recomendaciones.

Finalmente concluimos con las referencias bibliograficas y los anexos.
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CAPITULO |

EL PROBLEMA DE INVESTIGACION

1.1  Analisis de la situacion problematica

A nivel mundial, surgen varios retos industriales cuando se intenta seguir siendo
competitivo en el mercado. Esto ha impulsado el desarrollo de nuevos enfoques y filosofias
destinados a aumentar la productividad y mejorar los procesos. El concepto de fabricacion
ajustada, que se origind a mediados del siglo XX en la Toyota Motor Company, es uno de
ellos. La fabricacién ajustada es un proceso que utiliza muchos métodos para lograr una
mejora continua mediante la eliminacién de los residuos, que se refiere a cualquier accion
gue no aporte valor. A lo largo del tiempo, los cambios han afectado a diversas industrias,
como la de la imprenta, que ha adoptado técnicas de mejora continua para mejorar su

posicion en el mercado competitivo y ofrecer productos de alta calidad (Tejada, 2014).

Las herramientas de Lean Manufacturing, basadas en la filosofia japonesa, ayudan a las
organizaciones a reducir los costes de fabricacion, mejorar los procedimientos operativos,
minimizar los residuos y lograr una mayor calidad de los productos para aumentar la

satisfaccion del cliente. (Bentancourt, 2017).
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La evaluacion comparativa examina las diversas herramientas de la metodologia Lean
manufacturing dentro del enfoque de procesos para aclarar sus principios, ventajas,
desventajas y aplicaciones. También explora las herramientas que componen cada
metodologia para potenciar la mejora continua de una empresa. El objetivo es identificar y
categorizar la metodologia mas adecuada para diferentes tipos de empresas, como las de
produccion, comercializacion o servicios, con el fin de desarrollar estrategias eficaces. Esta
obra estd dirigida a los profesionales responsables de la implantacion y mejora de los
sistemas de gestion de la calidad, asi como a los responsables de estrategia y procesos
organizativos, ya que la mejora de los procesos es crucial en el sector empresarial para

mantener la competitividad.

Como resultado de los evidentes problemas que se han venido produciendo en el taller
y de las quejas recibidas de los clientes, la imprenta LUCERO S.R.L. ha estado buscando
formas de mejorar el proceso de produccion de calendarios. Hay una serie de problemas que
estan presentes en el area de operaciones, entre los que se incluyen los siguientes: una gran
cantidad de tiempo necesario para configurar la maquina de impresion; mantenimiento
insuficiente de la maquina de impresion; materiales que se programan de acuerdo con las
previsiones; desorganizacion y suciedad en el area de trabajo; y comunicacién inadecuada
entre los procesos. La reduccién de los niveles de productividad es la causa fundamental de

estos problemas.

En vista de la problematica presentada, se ha sugerido la técnica Lean Manufacturing
como medio para abordar los problemas planteados y mejorar la productividad. Utilizando
sus herramientas, que incluyen Andon, Poka Yoke, TPM, Smed, las 5s, Hoshin, Kanban,

Jidoka, Jit y Kaizen, entre otras.

OFICINA DE |NVEST|GAC|ON http:/repositorio.uancv.edu. pe/

Tesis Publicada con autorizacion del autor




)
VICERRECTORADO DE

TESIS UANCV \2/ | INVESTIGACION

"OFICINA DE INVESTIGACION"

1.2 Planteamiento del problema

1.2.1 Problema general.
¢Como sera la evaluacion comparativa de las herramientas de la metodologia
Lean manufacturing para el mejoramiento del proceso productivo en la empresa de

impresiones Lucero S.R.L. en la ciudad de Juliaca?

1.2.2 Problemas especificos.

1. ¢Cual es la situacion actual del proceso productivo en la productividad de la empresa
de impresiones Lucero S.R.L.?

2. ¢Cuales son las caracteristicas de las herramientas de la metodologia Lean
manufacturing para mejorar el proceso productivo en la empresa de impresiones
Lucero S.R.L.?

3. ¢Cudl sera la incidencia de la herramienta que mejor se adapto a las caracteristicas
de la empresa en el mejoramiento del proceso productivo en la empresa de

impresiones Lucero S.R.L.?

1.3  Objetivos de la investigacion

1.3.1 Objetivo general.
Determinar la evaluacién comparativa de las herramientas de la metodologia
Lean manufacturing para el mejoramiento del proceso productivo en la empresa de

impresiones Lucero S.R.L. en la ciudad de Juliaca.

1.3.2 Objetivos especificos.
1. Analizar la situacion actual del proceso productivo en la empresa de impresiones
Lucero S.R.L.
2. Evaluar las caracteristicas de las herramientas de la metodologia Lean manufacturing

para mejorar el proceso productivo en la empresa de impresiones Lucero S.R.L.
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3. Determinar la incidencia de la herramienta que mejor se adapto a las caracteristicas
de la empresa en el mejoramiento del proceso productivo en la empresa de

impresiones Lucero S.R.L.

1.4 Justificacion de la investigacion

1.4.1 Justificacion técnica.

La aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing en procesos productivos es una
practica ampliamente reconocida por su capacidad para optimizar recursos, mejorar la
calidad y reducir desperdicios. La implementacion de estas herramientas permitira
identificar cuellos de botella, eliminar actividades que no generan valor y estandarizar
procesos clave. Este proyecto busca generar un modelo técnico basado en la comparacion
de herramientas que puedan ser replicables en el sector, ofreciendo un enfoque préactico para

incrementar la eficiencia y la productividad.

1.4.2 Justificacién econémica.

La mejora en los procesos productivos mediante herramientas de Lean Manufacturing
tiene un impacto directo en la reduccion de costos operativos y el incremento de la
rentabilidad. Al eliminar desperdicios y optimizar el uso de recursos, se logra una
disminucion en los tiempos de produccion, en los niveles de inventario y en el uso de
materiales, lo que genera un ahorro significativo para la empresa. Este proyecto no solo
busca demostrar que las herramientas Lean son viables desde el punto de vista econémico,
sino también proporcionar un analisis comparativo que permita identificar las soluciones
mas rentables para la empresa de imprenta Lucero, contribuyendo a su sostenibilidad

financiera a largo plazo.
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1.4.3 Justificacion social.

La empresa de impresiones Lucero S.R.L. podra satisfacer con mayor eficacia las
exigencias tanto de sus clientes como de la sociedad en su conjunto gracias a la mejora de
la productividad que ha logrado la empresa. Esto asegurara la permanencia de la empresa en

la industria gréafica en el mediano plazo.

1.5 Hipotesis de la investigacion

1.5.1 Hipotesis general.
La evaluacion comparativa de las herramientas de la metodologia Lean
manufacturing para el mejoramiento del proceso productivo en la empresa de

impresiones Lucero S.R.L. en la ciudad de Juliaca, serd significativa.

1.5.2 Hipdtesis especificas.

1. La situacion actual del proceso productivo en la empresa de impresiones Lucero
S.R.L. serd regular.

2. Las caracteristicas de las herramientas de la metodologia Lean manufacturing para
mejorar el proceso productivo en la empresa de impresiones Lucero S.R.L. seran
positivas.

3. La incidencia de la herramienta que mejor se adaptd a las caracteristicas de la
empresa en el mejoramiento del proceso productivo en la empresa de impresiones

Lucero S.R.L. sera positiva.

1.6 Variables e indicadores

1.6.1 Variable independiente

Metodologia Lean Manufacturing

Indicadores

- ANDON.
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- POKA YOKE.
- TPM.
- SMED.
- LASS5S’s.
- HOSHIN.
-  KANBAN.
- JIDOKA.
- JIT.
-  KAIZEN.
1.6.2 Variable dependiente

Proceso productivo

Indicadores.
- Eficacia.

- Eficiencia.
- Productividad.

1.7 Operacionalizacién de variables

Tabla 1

Operacionalizacién de variables.

Variable . . . . Instrumentos
independiente Definicion Dimension Indicadores de medicién
Lean Manufacturing es ANDON

una filosofia de gestién
enfocada en maximizar el POKA YOKE
Metodologia valor para el cliente al Hojas de
Lean eliminar desperdiciosen  Herramientas TPM registro -
manufacturing los procesos de de la evaluacion
produccion, logrando asi  metodologia SMED
mayor eficiencia, calidad Lean

y flexibilidad. Basado en  manufacturing ~ LAS 5S’s
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principios como la HOSHIN
mejora continua (kaizen),
la identificacion y KANBAN
eliminacion de
actividades que no
agregan valor, y el
compromiso del equipo,
este enfoque busca
optimizar recursos, KAIZEN
reducir costos y tiempos.

JIDOKA

JT

Variable . . . ‘e . Instrumentos
dependiente Definicidon Dimensidn Indicadores de medicién

El proceso productivo es
el conjunto de L
actividades, Eficiencia
procedimientos y
recursos organizados de
manera sistematica para
transformar insumos o Diagrama de
Proceso materias primas en bienes . i - .
productivo 0 servicios terminados, Eficacia el:clilgliglng?a IZZ' l;z\;v;;ag?(,;zs
mediante la aplicacion de
tecnologia, trabajo
humano y capital, con el
objetivo de satisfacer
necesidades especificas . .,
del mercado o la Productividad Produccion
sociedad.

Nivel de
eficacia
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CAPITULO Il

MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes de la investigacion

2.1.1 Antecedentes internacionales.

Segun, Dias (2024) en su tesis “Analisis comparativo de metodologias y sus
herramientas para el mejoramiento de procesos”. El analisis compara metodologias y
herramientas para mejorar los procesos organizativos en el mercado actual. Estudiaremos
los origenes, caracteristicas, técnicas, herramientas, ventajas, desventajas e implementacién
paso a paso de las siguientes filosofias: 9’s, Kaizen, Business Process Management (BPM),
reingenieria BPR, Seis Sigma y Teoria de las Restricciones. Los resultados de este estudio
nos permiten comparar e integrar muchas técnicas, aumentando la utilidad de la
implantacion y mejorando el proceso de la organizacion en linea con sus objetivos de
mejora. Este estudio cualitativo nos permite examinar la evolucion de las practicas
registradas en las empresas, facilitando en Gltima instancia la descripcion y explicacién de
los enfoques e instrumentos para la mejora de los procesos. Estos enfoques proporcionan
una importante ayuda a la gestion al ofrecer un marco orientativo para la aplicacion de

estrategias de mejora basadas en conceptos que pueden aportar ventajas sustanciales a las
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empresas que tratan de resolver los problemas existentes. Se sugieren actividades propuestas
para garantizar la ejecucion correcta y satisfactoria de la técnica elegida. Ademas, se ofrecen
conclusiones y recomendaciones para potenciar estos métodos como herramienta de mejora

que crea nuevas oportunidades.

Ademas, Gramuntell (2022) en su tesis “Andlisis y comparativa de herramientas de la
metodologia Lean en la gestion de proyectos” Este Trabajo Fin de Grado (TFG) tiene como
objetivo analizar y contrastar destacados softwares de gestion de proyectos como Jira,
Hansoft y Trello. En la gestidn de proyectos contemporanea, es crucial planificar, coordinar
y gestionar las incidencias relacionadas. Las herramientas y el software especializados en
gestién de proyectos son esenciales para este fin. Sin embargo, a pesar de su importancia,
existe una escasez de informacion o estudios sobre estas tecnologias. La escasa informacion
disponible podria atribuirse a la novedad de estos productos en el mercado o a la priorizacion
de encontrar la metodologia Lean ideal para la gestién de proyectos. Asi, cuando una
organizacion debe elegir un software de gestidn de proyectos, se encuentra con una decision
critica. Seria beneficioso comparar las herramientas disponibles actualmente en el mercado
para seleccionar la més adecuada para la organizacion. Esta investigacion pretende
proporcionar informacién exhaustiva sobre cada herramienta, permitiendo a las
organizaciones tomar una decision bien informada sobre la herramienta méas adecuada para
sus necesidades de gestion de proyectos. La investigacion analizara caracteristicas
importantes de las herramientas, como la facilidad de uso, la compatibilidad con otros
programas informaticos, la escalabilidad y la personalizaciéon, entre otros factores

importantes para seleccionar una herramienta de gestién de proyectos.

Igualmente, Gaona & Ahumada (2019) en su tesis “Evaluacion y mejora de la
productividad en la empresa impresos Proarli S.A.S. a partir de la implementacion de la

metodologia Lean manufacturing”. Esta empresa esta especializada en la produccién y venta
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de articulos de encuadernacion y litografia. Las propuestas se crean con el fin ultimo de
reducir los retrasos en las entregas a los clientes deshaciéndose de los residuos en el proceso
de produccion y de las actividades que no afiaden valor al producto. Esto se consigue
reduciendo los desperdicios de las tareas que no afiaden valor, lo que a la larga conduce a
un aumento de la produccidn, ya que el tiempo, la mano de obra y los materiales se emplean
de forma mas eficaz. Por lo tanto, se divide en cuatro fases: la fase 1, también denominada
diagnostico de la situacion actual, consiste en identificar los indicadores y los problemas
actuales que afectan al proceso de produccion; la fase 2, que consiste en elegir y evaluar las
herramientas de Lean pertinentes en funcién de los despilfarros encontrados; la fase 3, que
consiste en proponer mejoras utilizando las herramientas de Lean Manufacturing; y la fase
4, Consiste en evaluar las recomendaciones de mejora para determinar el efecto de las

herramientas en la produccion.

2.1.2 Antecedentes nacionales.

Segun, Anaya (2020) en su tesis “Propuesta de Lean manufacturing para la mejora de la
productividad de la mano de obra en la produccion de libros en una imprenta, Lima 2020”.
El objetivo de este proyecto es investigar como la técnica Lean Manufacturing puede
impulsar la productividad en el proceso de fabricacién de libros. Los métodos de produccion
de la imprenta FINISHING SAC son ineficaces, como demuestran la suciedad y el desorden
del taller, los largos plazos de entrega por exceso de existencias, los prolongados tiempos de
preparacion en la imprenta y los elevados plazos de entrega e indices de residuos. Se
utilizaran enfoques Lean para abordar las causas profundas de los problemas que dan lugar
a un bajo rendimiento de la productividad. La actual DAP para producir libros indica una
productividad de 42,83 libros por h/h. También es crucial controlar otras ineficiencias como
las modificaciones, los tiempos de espera, las reubicaciones y las supresiones. El actual

Mapeo del Flujo de Valor (VSM) detectd residuos de inventario, un bajo valor afiadido
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(10,31%) y un plazo largo en la entrega (47,34 dias). Utilizar Kanban para mejorar la
coordinacion de actividades y el enfogque 5S para reducir el desorden en el espacio de trabajo.
A continuacion, utilizar las metodologias SMED y TPM para aliviar el cuello de botella del

proceso de impresion.

En dltima instancia, conseguir un espacio de trabajo mas limpio y organizado, disminuir
los niveles de inventario en un 90,73% en todo el lugar de trabajo y aumentar el porcentaje
de valor afiadido en un 36,10%. EIl tiempo de preparacion se redujo en un 58,85% vy el
porcentaje de desechos en el proceso de impresion se redujo al 1,5%. El proximo VSM vy el
DAP proyectado demuestran una reduccion del tiempo y del inventario, lo que se traduce en
una produccién de 57,42 libros/h-h, que representa una mejora del 35,88%. Con la
planificaciéon de trabajo viable y un analisis econémico que arroja un valor actual neto
(VAN) de S/. 112 782,33 y una tasa interna de retorno (TIR) del 120% en un escenario

sombrio.

Ademas, Lifier (2021) en su tesis. “Mejora de los procesos de una empresa de la industria
publicitaria, mediante la aplicacién de herramientas de Lean manufacturing”. Esta tesis
busca potenciar los protocolos operativos de una empresa dedicada a la elaboracion y
distribucion de productos promocionales. Engloba las herramientas empleadas, el
diagndstico predominante, la aplicacion de metodologias Lean y la evaluacion econémica.
Los problemas predominantes incluyen la desorganizacion, la incapacidad de cumplir los
plazos de entrega y el mal funcionamiento de los equipos. Los problemas se analizan a través
de diagramas de causa y efecto, indicando que las causas principales incluyen la falta de un
protocolo de limpieza de produccién, capacitacion insuficiente del personal en
mantenimiento de maquinas, niveles excesivos de inventario de productos, incumplimiento
de plazos de entrega de materia prima y dependencia de Procesos manuales y

semiautomaticos sin automatizacion total. El sistema integrara las 5 “S”, Mantenimiento
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Auténomo, JIT y Kanban para brindar capacitacion en organizacion, limpieza, seguridad,
orientacion al cliente y mantenimiento de maquinas en cada area de trabajo. Al emplear
tecnologias de manufactura eficiente, pretendemos optimizar el uso del espacio, mitigar
accidentes, disminuir las existencias de tapas y abridores de botellas, elevar la produccion
del producto primario de 3000 a 5780 unidades y alcanzar una métrica de efectividad general
del equipo (OEE) del 86 %. en todas las actividades de maquinaria. Utilizando las 5 “S”,
JIT y Kanban, queremos reducir el tiempo de entrega del proceso de fabricacion de 31 a 16
dias y lograr una tasa de entrega puntual anual del 84 % para el producto principal. En la
evaluacion econdémica en un lapso de 3 afios, el gasto inicial en el afio 0 asciende a S/.
218,574.96, acompariado de costos anuales en herramientas Lean por S/. 36.681,25. Un
beneficio econdmico anual de S/. También se solicita 192.916,17. El valor presente neto
(VAN) asciende a S/. 155.631,11, y la tasa interna de retorno (TIR) es del 50%. El proyecto
es econdmicamente viable, como lo demuestra un VAN favorable y una TIR superior al

costo de capital del 14%.

Asimismo, Castillo (2019) en su tesis “Aplicacion de herramientas de Lean
manufacturing para mejorar la productividad de la empresa imprenta Castillo S.A.”.
Imprenta Castillo S.A. se especializa en el sector de las artes gréaficas, produciendo sellos de
polimero y muchos tipos de impresion utilizando técnicas de offset, serigrafia y tipografia.
La sede social se encuentra en Jr. Bolognesi 112, en el barrio de Lurin. El estudio tenia como
objetivo evaluar el impacto de las tecnologias de Lean Manufacturing en la produccion de
IMPRENTA CASTILLO S.A. Se emplearon diversos métodos de ingenieria industrial, entre
ellos metodologias de campo, la Matriz DAFO, los diagramas de Ishikawa y los diagramas
de Pareto, para determinar las principales causas del problema y evaluar el grado actual de
la empresa. EI método de recogida de datos utilizado fue la observacién, con tarjetas de

registro de datos como instrumento. Gracias a la implantacion del Lean Manufacturing se
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consiguio un aumento de la productividad del 16,4%. Esto nos permitio evaluar la situacion
actual del area de produccion e identificar las areas susceptibles de mejora, como la
capacidad insuficiente de personal, la disposicion inadecuada de la planta y los métodos de
trabajo ineficaces que provocan perdidas. Se utilizaron herramientas de Lean
Manufacturing, como Kaizen, Poka Yoke, el ciclo Deming y la metodologia 5S, para
desarrollar un plan de mejora. Este plan tenia como objetivo medir la productividad del
proceso de produccion del departamento de impresion, asi como los resultados y beneficios

derivados del mismo.

Finalmente, Alvarez (2023) en su proyecto “Simulacion de la propuesta de mejora del
proceso productivo de queques humedos aplicando herramientas Lean manufacturing para
aumentar la productividad”. El objetivo principal de la investigacion es utilizar las
herramientas del Lean Manufacturing para mejorar el proceso de produccion de pasteles
himedos y aumentar la productividad. La primera etapa consistié en evaluar el estado actual
de la empresa, que presentaba un indice de produccion de 9 pasteles al dia y una

productividad de 4 pasteles a la hora, ambos por debajo de los niveles de referencia.

La metodologia consistia en aplicar las herramientas de Lean Manufacturing para
proponer 3 mejoras: implantacion de la herramienta 5S, redisefio del layout y utilizacion de
la herramienta VSM. La segunda propuesta, centrada en el redisefio del layout, fue
seleccionada como la més eficaz debido a su mayor rendimiento productivo de 22 colas
diarias, junto con la reduccion del tiempo de ciclo y del tiempo. La evaluacién econémica

del plan seleccionado se complet6, resultando en un costo beneficio de S/. 1,135.

2.1.3 Antecedentes locales.

En este apartado no se encontraron antecedentes similares al tema de estudio.
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2.2 Bases tedricas

2.2.1 Metodologia Lean manufacturing.

Es un concepto de gestion destinado a erradicar los residuos en los procesos de
produccion. El objetivo principal de esta técnica es optimizar el valor para el cliente
utilizando menos recursos y minimizando las operaciones sin valor afiadido. La fabricacion
ajustada, que tiene su origen en el sistema de fabricacion Toyota de Japon, se basa en ideas
y métodos destinados a optimizar la eficiencia operativa, mejorar la calidad de los productos

y responder con rapidez a las demandas del mercado.

El Lean Manufacturing delimita siete categorias de despilfarro (muda):
sobreproduccidn, espera, despilfarro en el transporte, exceso de existencias, movimientos
superfluos, procesos defectuosos y sobre procesamiento. Ademas, algunos expertos han
afiadido un octavo desperdicio: el subutilizar el talento humano. Al abordar y minimizar
estos factores, las empresas pueden mejorar significativamente su rendimiento y

competitividad. (Ramirez, 2022).

La implementacion de Lean Manufacturing se sustenta en principios clave, como el
enfoque en el flujo continuo, la creacion de sistemas de produccion “pull” (tirar), la mejora
continua (kaizen). Herramientas como el andlisis del mapa de flujo de valor, el sistema
Kanban, 5S, y el Just-In-Time (JIT) son ampliamente utilizadas para identificar y eliminar

los cuellos de botella, y optimizar la utilizacion de los recursos.

Ademas de los beneficios operativos, Lean Manufacturing promueve una cultura
organizacional orientada hacia la colaboracion, la solucién de problemas y la toma de
decisiones basadas en datos. Esto mejora la eficiencia de los procesos, sino que también
fomenta un ambiente de trabajo en el que los empleados estan empoderados para identificar

areas de mejora e implementar soluciones innovadoras.
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En resumen, Lean Manufacturing es mucho mas que una serie de técnicas; es un enfoque
integral que transforma la manera en que las empresas operan, permitiéndoles adaptarse
rapidamente a los cambios del entorno competitivo, reducir costos y entregar productos o
servicios de alta calidad con un uso eficiente de los recursos. Su aplicacion es relevante en
maultiples industrias, desde la manufactura hasta el sector de servicios, 1o que subraya su

versatilidad y eficacia como estrategia de gestion (Rother, 2009).

2.2.1.1 Importancia de la metodologia Lean manufacturing.

La técnica de fabricacion ajustada es esencial para mejorar la competitividad y el
rendimiento de las empresas en el dinamico y competitivo mercado global actual. (Liker,
2004) afirma que aplicar con éxito las practicas Lean puede traducirse en mejoras
sustanciales de la eficacia operativa, la calidad de los productos y la satisfaccion de los

clientes.

La metodologia Lean es esencial para la reduccion de costes y la optimizacion de
recursos, lo que permite a las organizaciones mejorar la rentabilidad y la competitividad en
el mercado Poppendieck & Poppendieck, (2003). Las organizaciones pueden mejorar su
posicion en el mercado y su ventaja competitiva reduciendo los residuos y concentrandose

en crear valor para los clientes.

La implantacion de Lean fomenta una cultura de desarrollo continuo y capacita a los
empleados, lo que se traduce en una mayor dedicacion y compromiso en el lugar de trabajo
(Liker, 2004). Esta dedicaciéon es crucial para fomentar la innovacion y alcanzar la

excelencia operativa a largo plazo.

En conclusién, la técnica Lean Manufacturing es crucial para mejorar la eficacia

operativa, reducir costes y aumentar la flexibilidad, la calidad de los productos y la
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competitividad general de las organizaciones en un mercado globalizado y ferozmente

competitivo.

2.2.1.2 Herramientas de la metodologia Lean manufacturing.

Las herramientas del Lean Manufacturing son esenciales para identificar y eliminar los
residuos, asi como para optimizar los procesos con el fin de mejorar la eficacia y la calidad
del producto final. Escritores como Womack y Jones (1998) han destacado la importancia

de estos instrumentos para alcanzar los conceptos centrales de Lean.

El VSM es una técnica comunmente utilizada en la metodologia Lean que ayuda a
representar y analizar visualmente todo el flujo de valor de un proceso. Su objetivo es sefialar
las &reas de ineficiencia y las areas potenciales de mejora (Mendez, 2019). Otra estrategia
importante es el Just-in-Time, cuyo objetivo es reducir el inventario y crear bienes justo

cuando se necesitan, lo que lleva a la reduccion de costos y un aumento de la eficiencia.

El método de produccion Toyota ha promovido tecnologias como Kanban, un método
visual de gestion de la produccién que ayuda a gestionar el flujo de trabajo y a reducir el
excedente de inventario Liker, (2004). Ademas, se emplean métodos como 5S, que significa
Orden, Organizacion, Limpieza, Estandarizacién y Disciplina, para proporcionar un entorno

de trabajo productivo y seguro.

Otras herramientas cruciales son el Poka-Yoke, cuyo objetivo es crear procesos que
eliminen errores o fallos, y el Kaizen, que fomenta la mejora continua mediante modestos

ajustes incrementales aplicados por todos los miembros de la empresa.

Para detectar y eliminar los residuos, aumentar la productividad y la calidad y promover
una cultura de mejora continua, el enfoque de fabricacion ajustada emplea una serie de

herramientas y procedimientos. Algunas de las herramientas mas comunes son:
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1. Mapa de Flujo de Valor (Value Stream Mapping - VSM): Este método grafico ayuda
a trazar el movimiento de la informacion y los materiales a lo largo del proceso de
fabricacion. Permite identificar areas de desperdicio y oportunidades para mejorar el
flujo y reducir tiempos de ciclo.

2. Just-in-Time (Justo a Tiempo): una estrategia destinada a recortar gastos y aumentar
la eficiencia reduciendo al minimo las existencias y produciendo s6lo lo que se necesita,
cuando se necesita.

3. Kanban: Kanban es un sistema visual de gestion que regula el flujo de trabajo mediante
tarjetas o sefiales visuales. Ayuda a implementar un sistema de produccién “pull” (tirar),
donde las tareas o productos se inician solo cuando existe demanda.

4. 5S’s (Orden, Organizacion, Limpieza, Estandarizacion y Disciplina): Una
metodologia que promueve un entorno de trabajo organizado, limpio y eficiente.

5. Poka Yoke (a prueba de errores): Disefar estrategias que eviten errores o fallos en los
procedimientos.

6. Kaizen: es un concepto de mejora continua cuyo objetivo es realizar pequefios ajustes
graduales en los procesos que, sumados, proporcionen grandes beneficios a lo largo del
tiempo. Todos los niveles de la organizacion deben participar activamente en él.

7. Andon: Se trata de un sistema visual 0 sonoro que alerta en tiempo real a los trabajadores
de los problemas en la linea de produccién, lo que permite actuar con rapidez para
solucionarlos y evitar mas interrupciones.

8. SMED (Cambio de Herramienta de Tiempos de Preparacion Reducido): Es una
metodologia para disminuir los tiempos de cambio de herramientas o configuracion de
maquinas, mejorando la flexibilidad de la produccién.

9. Pareto Analysis (Analisis de Pareto): Una técnica para identificar y priorizar

problemas o causas raiz segun su impacto en el proceso.
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10. Hoshin Kanri (Despliegue de Objetivos Estratégicos): Una técnica para sincronizar
los objetivos estratégicos de la organizacion con las operaciones diarias y las iniciativas

de mejora en curso.

Figura 1

Metodologia para la excelencia operativa

HERRAMIENTAS
LEAN
MANUFACTURING

Nota: Herramienta de lean manufacturing tomado de Prezi.

2.2.1.3 Ventajas del uso de la metodologia Lean manufacturing.
El uso de la metodologia Lean ofrece numerosas ventajas que impactan tanto a nivel
operativo como estratégico en las organizaciones. Estas ventajas se derivan de su énfasis en
la reduccion de residuos, la optimizacion de procesos y la mejora continua. (Torres K. ,

2023). A continuacion, se describen los principales beneficios.

e Reduccion de costos operativos.
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Lean Manufacturing permite identificar actividades que no generan valor, como los
desperdicios relacionados con tiempos de espera, sobreproduccién y exceso de
inventarios. Esto se traduce en una disminucién significativa de los costos operativos.

e Incremento de la productividad.
Al optimizar los flujos de trabajo y estandarizar los procesos, esta metodologia mejora
la eficiencia en el uso de recursos (personas, maquinaria y materiales), lo que lleva a un
incremento en la produccion sin necesidad de aumentar costos.

e Mejora de la calidad.
El enfoque en la eliminacion de defectos (mediante herramientas como Poka-Yoke y
Kaizen) reduce la variabilidad en los procesos para mejorar la calidad de los productos
0 servicios entregados, lo que resulta en mayor satisfaccion del comensal.

e Mayor capacidad de respuesta al mercado.
Al implementar JIT y Kanban, las entidades pueden adaptarse rapidamente a cambios
en la demanda del cliente, reduciendo tiempos de entrega y aumentando su
competitividad en mercados dindmicos.

e Reduccién de inventarios.
El sistema “pull” que promueve Lean Manufacturing minimiza los niveles de inventario
en proceso y producto terminado. Esto reduce el capital inmovilizado, el espacio
necesario para almacenamiento y el riesgo de obsolescencia de materiales.

e Fomento de la cultura de mejora continua.
Lean Manufacturing impulsa la filosofia del Kaizen, donde los equipos buscan
constantemente maneras de mejorar procesos. Esto promueve un ambiente de trabajo
mas colaborativo, innovador y orientado hacia la excelencia.

e Mejora del entorno laboral.
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Con herramientas como las 5S, el lugar de trabajo se organiza y mantiene en condiciones
optimas, lo que mejora la eficiencia, también reduce riesgos de accidentes y eleva la
moral de los empleados.

e Aumento de la satisfaccion del cliente.
La mejora en la calidad, la reduccion de tiempos de entrega y la capacidad de respuesta
mas rapida generan una experiencia mas positiva para los clientes, aumentando su lealtad
y confianza en la empresa.

e Reduccién de tiempos de ciclo.
La identificacion de cuellos de botella y la implementacion de flujos continuos permiten
acortar los tiempos desde el inicio hasta el final de los procesos productivos, lo que
acelera la entrega de productos al cliente.

e Mayor sostenibilidad.
Al eliminar desperdicios, optimizar recursos y reducir emisiones asociadas a procesos
ineficientes, Lean Manufacturing contribuye a practicas mas sostenibles y responsables
con el ambiente.

e Mejor toma de decisiones.
El uso de herramientas como el VSM vy el anélisis de causa raiz (RCA) proporciona una
vision clara de los procesos y sus problematicas, permitiendo a los lideres tomar
decisiones informadas y basadas en datos.

e Mejora de la rentabilidad.
La combinacion de menores costos, mayor eficiencia y mejor calidad se traduce en un
aumento directo de los margenes de ganancia, asegurando la viabilidad economica de la

empresa a largo plazo.
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2.2.1.4 Tipos de metodologia Lean

Existen diversas metodologias dentro del marco de Lean Manufacturing que se adaptan
a diferentes contextos y necesidades organizacionales. Cada una tiene su enfoque particular,
pero todas comparten los principios fundamentales de eliminacion de desperdicios,
optimizacion de procesos y mejora continua (Gonzales, 2023). A continuacion, se definen

las principales categorias de técnicas Lean:

1. Lean Manufacturing Tradicional.
Esta es la base del enfoque Lean, disefiada especificamente para la industria
manufacturera. Su objetivo es eliminar desperdicios (muda) en los procesos de
produccion mediante herramientas como:
o 5S (organizacion del lugar de trabajo),
o Kaizen (mejora continua),
o Just-In-Time (JIT),
o Kanban (control visual).
2. Lean Six Sigma.
Integra las ideas de Lean Manufacturing con las metodologias estadisticas de Six
Sigma, destinadas a reducir la imprevisibilidad y los fallos en los procesos. Mientras
Lean se enfoca en eliminar desperdicios, Six Sigma optimiza la calidad mediante
andlisis detallados.
3. Lean Startup.
Enfocada en empresas emergentes y desarrollo de productos, esta metodologia busca
validar ideas rapidamente con el menor uso de recursos. Utiliza ciclos iterativos de:
o Construir.
o Medir.

o Aprender.
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4. Lean Office (Administrativo).
Adapta los principios de Lean a entornos administrativos y de servicios, donde el
propdsito es mejorar la eficiencia en flujos de trabajo, reducir tiempos de espera 'y
eliminar tareas redundantes.

5. Lean Healthcare.
Esta metodologia adapta Lean a entornos de salud, optimizando procesos
hospitalarios para reducir tiempos de espera, mejorar la calidad de la atencion y
maximizar el uso de recursos.

6. Lean Construction.
Se centra en la industria de la construccion, buscando optimizar recursos, minimizar
desperdicios (materiales, tiempo, esfuerzo) y mejorar la coordinacion entre las
diferentes etapas y equipos del proyecto.

7. Lean Education.
Aplicada en el ambito educativo, busca mejorar la eficiencia de los procesos de
ensefianza y administracion escolar, eliminando actividades que no generan valor
para los estudiantes o instituciones.

8. Lean IT.
Enfocada en el desarrollo de tecnologia y servicios informaticos, Lean IT busca
mejorar la entrega de valor al cliente mediante la eliminacion de cuellos de botella'y
la optimizacion del flujo de trabajo en areas como el desarrollo de software y la
gestién de TI.

9. Lean Retail.
Esta variante busca optimizar las operaciones en el sector minorista, desde la cadena
de suministro hasta la experiencia del cliente en las tiendas, reduciendo inventarios

innecesarios y mejorando el servicio al cliente.
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10. Lean Service.

Enfocada en organizaciones de servicios, esta metodologia adapta los principios

Lean para optimizar procesos relacionados con el servicios al comensal, reduciendo

tiempos y mejorando la experiencia.

11. Lean Maintenance.

Disefiada para la gestion del mantenimiento, busca garantizar la confiabilidad de los

grupos mediante practicas como el mantenimiento preventivo y el enfoque TPM

(Total Productive Maintenance).

12. Lean Energy.

Aplica principios Lean a la industria energética para optimizar el uso de recursos,

reducir desperdicios y mejorar la sostenibilidad en la generacion y consumo de

energia.

Cada una de estas metodologias Lean esta disefiada para abordar las necesidades
especificas de diferentes sectores y tipos de operaciones. Aunque el enfoque varia, todas
comparten la meta de maximizar el valor para el cliente mientras se minimizan los recursos
utilizados.
2.2.1.5 Caracteristicas de la metodologia Lean manufacturing.

Lean Manufacturing se caracteriza por una serie de principios y caracteristicas
fundamentales que la distinguen como un método efectivo para mejorar la eficiencia
operativa y la calidad del producto. Autores como (Riveros, 2018) han identificado estas

caracteristicas clave como los pilares de Lean Manufacturing.

a) Eliminacion de desperdicios: El objetivo central del Lean Manufacturing es
detectar y erradicar todo tipo de despilfarro en los procesos de fabricacion. Estos

despilfarros pueden abarcar la sobreproduccion, los tiempos muertos, el transporte
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superfluo, el inventario excesivo, los movimientos redundantes, el procesamiento
defectuoso y la infrautilizacion del talento humano (Womack, Jones y Roos, 1990).

b) Creacion de valor para el cliente: La fabricacidon ajustada hace hincapié en la
identificacion y la satisfaccion de la clientela mediante el suministro de bienes o
servicios de alta calidad y con valor afiadido. Para ello es necesario comprender los
elementos de un producto o servicio que los clientes valoran y concentrar los
esfuerzos en mejorarlos, eliminando al mismo tiempo las actividades que no aportan
valor (Liker, 2004).

c) Flujo de valor continuo: El objetivo de la fabricacidn ajustada es proporcionar un
flujo de trabajo fluido e ininterrumpido a lo largo de todo el proceso de produccion.
Esto implica optimizar la secuencia de tareas y reducir los periodos de espera y los
cuellos de botella para garantizar un flujo de mercancias y mano de obra fluido y
eficaz (Rother & Shook, 1999).

d) Mejora continua: La técnica Lean promueve una cultura de mejora continua, en la
que todos los miembros de la organizacion se dedican a reconocer y erradicar el
despilfarro al tiempo que adoptan practicas y procedimientos mas eficientes. Esto se
consigue mediante la participacion de los trabajadores en el reconocimiento de
problemas, la elaboracion de sugerencias de mejora y la ejecucidn de soluciones
(Imai, 1986).

Estos son so6lo algunos de los rasgos esenciales que caracterizan a la técnica Lean

Manufacturing y que son esenciales para su capacidad de aumentar tanto la calidad de los

productos como la eficacia operativa.
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2.2.1.6 Cuéles son los desafios de implementar Lean manufacturing.

Si bien la implementacién de Lean Manufacturing puede traer una serie de beneficios,
también presenta desafios que deben abordar (Zanbeli, 2023). Algunos de estos desafios

incluyen:

v' Cambio cultural: Adoptar una mentalidad lean exige una transformacion sustancial de
la cultura dentro de la organizacion. Esto puede encontrar la oposicion del personal
acostumbrado a las practicas de trabajo convencionales.

v' Compromiso de alta direccion: Para que Lean tenga éxito, la alta direccion debe estar
con el cambio y proporcionar el liderazgo necesario. Sin un apoyo adecuado desde la
cima, la implementacién de Lean puede fracasar.

v" Capacitacion y formacion: Es esencial formar a todo el personal en los principios y
metodologias Lean. La falta de capacitacion adecuada puede limitar la efectividad de
Lean y dificultar su implementacion.

v" Resistencia al cambio: Algunos empleados pueden resistirse al cambio y aferrarse a
practicas y procesos antiguos. Superar esta resistencia y fomentar una cultura de mejora
continua puede ser un desafio.

v Identificacion de desperdicios: Identificar y eliminar desperdicios en los procesos
puede resultar dificil, especialmente si los procesos existentes son complejos y poco
claros. Los empleados de todos los niveles deben participar en una investigacion
exhaustiva.

v" Mantenimiento del impulso: La implementacién de Lean requiere un esfuerzo
continuo y sostenido. Mantener el impulso a lo largo del tiempo y evitar la complacencia
puede ser un desafio.

v" Medicién y evaluacion de resultados: Es esencial establecer parametros precisos para
evaluar el progreso y los resultados de la adopcién de Lean. A falta de una medicién

precisa, evaluar la influencia de Lean en la empresa puede resultar dificil.
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v" Adaptacion a cambios en el entorno: El panorama empresarial evoluciona
constantemente, lo que exige que las organizaciones se adapten con rapidez.
Implementar Lean puede requerir ajustes continuos para adaptarse a nuevos desafios y

oportunidades.

2.2.1.7 Aplicacion de la metodologia Lean manufacturing.

La aplicacion de la metodologia implica una serie de estrategias y consideraciones clave
para asegurar su efectividad y éxito en las organizaciones. Autores como (Sarramaigna,
2023) han contribuido significativamente a la comprension y aplicacion de Lean en diversos

contextos empresariales.

Una estrategia fundamental en la aplicacién de Lean es el compromiso de la alta
direccién con el cambio. Como sefiala Liker (2004), el liderazgo ejecutivo es fundamental
para establecer la vision y proporcionar el apoyo necesario para la implementacién de Lean
en toda la organizacion. Esto implica comunicar claramente los objetivos y beneficios de
Lean, asi como proporcionar los recursos y la capacitacion de los empleados adopten los

nuevos métodos de trabajo.

Otra consideracion importante es la formacion y capacitacion adecuadas de todos los
empleados en los principios y herramientas de Lean. Como destacan Womack, Jones y Roos
(1990), la formacidn es esencial para garantizar que todos comprendan los conceptos de
Lean y estén preparados para contribuir a su implementacion. Esto incluye la capacitacion
en técnicas especificas, como el mapeo del flujo de valor y el Kaizen, asi como en la

mentalidad y cultura Lean.

Ademas, la aplicacion de Lean requiere un enfoque sistematico y gradual. Como sugiere

Liker (2004), es importante comenzar con pequefios proyectos piloto para demostrar el valor

OFICINA DE |NVEST|GAC|ON http:/repositorio.uancv.edu. pe/

Tesis Publicada con autorizacion del autor




VICERRECTORADO DE

)
TESIS UANCV \2/ | INVESTIGACION

"OFICINA DE INVESTIGACION"

de Lean y generar impulso dentro de la organizacion. A medida que se obtienen resultados
positivos, se pueden ampliar las iniciativas Lean a otros procesos y areas funcionales de la

empresa. (Lazala, 2018).

La medicion y evaluacion de resultados también son aspectos criticos de la aplicacion
de Lean. Como sefiala Womack, Jones y Roos (1990), es importante establecer métricas
claras para evaluar el progreso y el impacto de Lean en la organizacion. Esto permite
identificar las &reas que necesitan trabajo y modificar los planes de accion segln sea

necesario para cumplir los objetivos.

2.2.2 Proceso productivo.
2.2.2.1 Definicién del proceso productivo.

La definicion del proceso productivo es un componente vital en la gestion de operaciones
de cualquier empresa. (Quiroa, 2023) han discutido este tema, ofreciendo una comprension

bésica de las ideas sobre la planificacion e implementacion de operaciones de produccion.

Chase, Jacobs y Aquilano (2004) definen el proceso productivo como una serie de
actividades y operaciones conectadas que convierten insumos como materiales, mano de
obra. Esta descripcion enfatiza la caracteristica metodica y paso a paso del proceso, junto

con su objetivo principal de crear valor para el cliente.

La definicidn del proceso de produccion implica reconocer y comprender a fondo todas
las etapas que intervienen en la fabricacion de un producto o servicio, desde la adquisicién
de las materias primas hasta la entrega al consumidor final. Esto implica identificar las tareas

particulares, los recursos necesarios y las conexiones entre cada fase del proceso.

Ademas, la caracterizacion del proceso de fabricacion incluye identificar y analizar

posibles cuellos de botella, ineficiencias y posibilidades de mejora. Las empresas pueden
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mejorar sus operaciones, reducir costos, mejorar la calidad e impulsar la eficiencia en toda

la cadena de valor.

En resumen, la definicién el proceso productivo es una etapa crucial en la gestion de
operaciones, ya que ofrece una vision integral de como se llevan las actividades de
produccion dentro de una organizacion. Al comprender y definir con precision el proceso de
fabricacion, las empresas pueden mejorar su capacidad para satisfacer las demandas de la

clientela y lograr una ventaja competitiva a largo plazo.

2.2.2.2 Objetivo del proceso productivo.
Es maximizar la conversion de insumos en bienes o servicios finales para alcanzar altos
niveles de eficiencia y calidad. (Prieto, 2023) han discutido este tema en profundidad,

ofreciendo una vision integral de los objetivos de la gestion de operaciones.

Slack, Chambers y Johnston (2010) enfatizan en su libro “Gestion de operaciones” que
el objetivo principal del proceso productivo es satisfacer de manera eficiente y rentable las
demandas y expectativas del cliente. Esto implica proporcionar productos o servicios que

satisfagan estandares de calidad especificos, entregados con prontitud y a bajo costo.

El proceso productivo tiene como objetivo utilizar eficientemente los recursos, incluidos
materiales, mano de obra y capital, para reducir el desperdicio y mejorar la productividad.
Subraya la importancia de la mejora continua de los procesos y la erradicacion de las tareas

que no afiaden valor para aumentar la eficacia operativa y reducir los gastos.

Uno de los objetivos principales del proceso productivo es garantizar la calidad del
producto o servicio final. Esto implica incorporar controles de calidad durante todo el
proceso para evitar fallas y errores, y satisfacer las necesidades del cliente sobre

rendimiento, confiabilidad y durabilidad.
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El proceso productivo tiene como objetivo optimizar la flexibilidad y la capacidad de
respuesta para adaptarse a las fluctuaciones en la demanda del mercado y las circunstancias
operativas. Esto implica adoptar procesos y tecnologia que permitan una fabricacion flexible

y receptiva, reduciendo la duracién de los ciclos y los tiempos de reaccion.

2.2.2.3 Porque es tan importante el proceso productivo.

El proceso productivo es crucial para cualquier organizacion porgue constituye el ncleo
de su capacidad para transformar insumos en bienes o servicios que generen valor para los
clientes y rentabilidad para la empresa (Santos, 2023). Su importancia radica en los

siguientes aspectos clave:

a) Generacion de valor.
El proceso productivo es el mecanismo mediante el cual una empresa transforma
recursos como materias primas, energia, maquinaria y capital humano en productos o
servicios que tienen un valor afiadido. Los clientes estan dispuestos a pagar por el bien
o el servicio gracias a este valor afiadido. Sin un proceso productivo eficaz, Ofrecer
productos competitivos que cumplan las expectativas del cliente en términos de
funcionalidad seria imposible, calidad y precio.

b) Competitividad en el mercado.
En un mercado globalizado y altamente competitivo, la eficiencia del proceso productivo
se traduce en ventajas significativas. Empresas que producen con menor costo y en
menos tiempo tienen una ventaja competitiva. Por ejemplo, mediante la optimizacion los
tiempos del ciclo y la reduccidon de los desperdicios, las organizaciones pueden ofrecer
precios mas atractivos, lanzar productos mas rapido al mercado y adaptarse mejor a las
tendencias y demandas del consumidor.

c) Impacto en la rentabilidad.
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El proceso productivo es uno de los principales determinantes de los costos operativos
de una empresa. Si los recursos se utilizan de manera eficiente, los costos de produccion
disminuyen, lo que mejora los margenes de ganancia. Por el contrario, procesos
productivos deficientes incrementan el desperdicio de materiales, tiempo y esfuerzo,
afectando negativamente la rentabilidad. Ademas, un proceso optimizado permite
reinvertir los recursos ahorrados en innovacién o expansion.

d) Optimizacidn de recursos.
La optimizacion de recursos dentro del proceso productivo no solo se enfoca en
minimizar el desperdicio de materiales, sino también en maximizar el uso de la
infraestructura, maquinaria y talento humano. Esto significa que cada recurso empleado
genera el mayor valor posible. Por ejemplo, el mantenimiento preventivo de maquinaria
y la capacitacion de los empleados son estrategias clave para evitar tiempos de
inactividad.

e) Satisfaccion del cliente.
Un proceso de fabricacidn eficaz garantiza que los productos o servicios cumplan
constantemente los requisitos de calidad previstos. Esto mejora la experiencia del
consumidor al tiempo que fomenta la confianza en la marca y el compromiso a largo
plazo. Ademas, tiempos de entrega mas cortos y precios competitivos, derivados de
procesos optimizados, aumentan la satisfaccion general del cliente.

f) Flexibilidad ante cambios del mercado.
La adaptabilidad del proceso de fabricacion permite a las organizaciones responder con
rapidez a las fluctuaciones, como los picos de demanda, nuevas normativas o la aparicién
de tecnologias disruptivas. Por ejemplo, una linea de produccion flexible puede cambiar

rapidamente de fabricar un producto a otro sin grandes interrupciones, lo que permite
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responder eficientemente a las necesidades del mercado y aprovechar nuevas
oportunidades.

g) Reduccion de riesgos.
Un proceso productivo bien disefiado incluye controles de calidad, protocolos de
seguridad y monitoreo constante. Esto permite identificar errores o problemas en etapas
tempranas del proceso, evitando costos asociados a productos defectuosos, reclamos de
garantia o interrupciones graves en la produccién. La reduccion de riesgos también
protege la imagen de la empresa y refuerza la confianza del cliente.

h) Innovacién y mejora continua.
La evaluacion continua del proceso de fabricacidn cultiva una cultura innovadora dentro
de la organizacion. Los empleados y los gerentes identifican oportunidades para mejorar
la eficiencia, reducir costos o incorporar tecnologias avanzadas. Por ejemplo, la
automatizacion de tareas repetitivas o la implementacion de inteligencia artificial en los
procesos son avances que pueden transformar la productividad de una empresa.

i) Impacto en la sostenibilidad.
Hoy en dia, los procesos productivos no solo deben ser eficientes, sino también
responsables desde el punto de vista ambiental. Un proceso bien disefiado utiliza menos
energia, genera menos residuos y minimiza las emisiones contaminantes. Ademas, las
empresas que adoptan practicas sostenibles no solo reducen costos a largo plazo, sino
gue también mejoran su reputacion y cumplen con normativas ambientales cada vez mas
estrictas.

j) Integracion de la cadena de valor.
El proceso productivo es una pieza fundamental dentro de la cadena de valor de cualquier
empresa. Una produccidn eficiente asegura que los materiales sean recibidos a tiempo,

transformados rapidamente y entregados al cliente final sin interrupciones. Esto requiere

OFICINA DE |NVEST|GAC|ON http:/repositorio.uancv.edu. pe/

Tesis Publicada con autorizacion del autor




VICERRECTORADO DE

)
TESIS UANCV \2/ | INVESTIGACION

"OFICINA DE INVESTIGACION"

una estrecha coordinacion con proveedores, distribuidores y otros actores de la cadena,

garantizando un flujo continuo.
2.2.2.4 Factores que ayudan a mejorar la productividad.

Mejorar el proceso de produccion es esencial para aumentar la competitividad, eficacia
y calidad de una empresa. Autores como Heizer y Render (2016) han explorado los factores
clave que contribuyen a la mejora de los procesos de produccion, proporcionando insights

valiosos para la gestion de operaciones.

Heizer y Render (2016) destacan varios factores que ayudan a mejorar el proceso

productivo. Entre ellos se incluyen:

1. Automatizacion y tecnologia avanzada: EIl proceso de produccion puede hacerse
mucho maés preciso y eficaz aplicando sistemas automatizados y tecnologia moderna.
Esto incluye la utilizacion de programas informéticos de gestion de la produccion,
sistemas de control de procesos y tecnologias de vanguardia.

2. Capacitacion y desarrollo de empleados: Para mejorar el proceso de fabricacion,
es esencial dar a los miembros del personal acceso a formacién suficiente y
oportunidades de crecimiento profesional. (Marcos, 2023).

3. Gestion de la calidad total (TQM): La inclusion de practicas de Gestion de la
Calidad Total ayuda a garantizar la calidad del producto final y a prevenir defectos
y errores en el proceso productivo. Esto implica la aplicacién de controles de calidad
en las etapas del proceso y el fomento de una cultura de mejora continua.

4. Optimizacién del flujo de valor: Identificar y eliminar desperdicios en el flujo de
valor es esencial para mejorar el proceso productivo. Esto implica analizar y
optimizar cada paso del proceso para minimizar tiempos de espera, movimientos

innecesarios y procesamiento defectuoso.
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5. Gestion de inventarios Just-in-Time (JIT): La aplicacion de sistemas de gestion
de inventarios JIT ayuda a reducir el exceso de inventario. Esto permite una
produccion mas agil y eficiente, con una menor inversién en inventario almacenado.

6. Colaboracién con proveedores y clientes: Forjar lazos de colaboracion con
proveedores y consumidores ayuda a mejorar el proceso de produccion. Esto implica
difundir conocimientos y practicas ejemplares, ademas de colaborar para identificar
posibilidades de mejora en toda la cadena de suministro.

Estos factores, entre otros, son fundamentales para mejorar el proceso productivo y

lograr una operacién mas eficiente y rentable.

2.2.2.5 Factores que afectan al proceso productivo.
El proceso de fabricacidn puede verse afectado por varios elementos que influyen en su
eficiencia y rendimiento. Stevenson (2018) ha examinado estos aspectos, ofreciendo una

vision completa de los problemas que enfrentan las empresas en la gestion de operaciones.

Stevenson (2018) identifica varios factores que pueden afectar al proceso productivo,

incluyendo:

» Cambio de la demanda del mercado: El proceso de produccion puede verse afectado
significativamente por los cambios en la demanda del mercado. Los cambios repentinos
en lademanda pueden llevar a problemas de capacidad y a la necesidad de ajustes rapidos
en la produccién. (Torres D. , 2019).

> Variable en la oferta de materias primas: La disponibilidad y calidad de las materias
pueden variar, lo que puede afectar la calidad y consistencia del producto final. La
variabilidad en la oferta de materias primas puede requerir ajustes en el proceso de

produccién y controles de calidad mas estrictos.
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» Cambio de la tecnologia y equipamiento: Los avances tecnolégicos y cambios en el
equipamiento pueden requerir ajustes en los procesos de produccion. La inclusion de
nueva tecnologia puede llevar tiempo y recursos, y puede afectar la eficiencia y
productividad del proceso.

> Factores ambientales y regulatorios: Factores externos, como regulaciones
ambientales y normativas gubernamentales, pueden afectar el proceso productivo al
imponer restricciones adicionales o requerimientos de cumplimiento que deben ser
incorporados en los procesos de produccion.

> Problemas de calidad y control de calidad: Los problemas de calidad, como defectos
en el producto final, pueden afectar negativamente el proceso productivo al requerir
retrabajo o reprocesamiento. La implementacion de controles de calidad efectivos es
fundamental para minimizar estos problemas.

» Fluctuaciones en los costos de produccion: Los cambios en los costos de produccion,
como los precios de la energia o de la mano de obra, pueden afectar la rentabilidad del
proceso productivo. Las compafias deben estar preparadas para gestionar estas
fluctuaciones y ajustar sus procesos en consecuencia.

Estos factores pueden representar desafios significativos para la gestion eficiente del
proceso productivo y requieren una atencién cuidadosa por parte de las empresas para

mitigar su impacto negativo.

2.2.2.6 Caracteristicas de los procesos productivos.

Los procesos de produccién presentan una serie de caracteristicas que influyen en su
funcionamiento, eficacia y calidad. Autores como Krajewski, Ritzman y Malhotra (2018)
han explorado estas caracteristicas, proporcionando una comprension mas profunda de los

aspectos clave que definen los procesos de produccién.
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Krajewski, Ritzman y Malhotra (2018) identifican varias caracteristicas importantes de

los procesos productivos:

1. Secuencia de actividades: Los procesos de produccidn consisten en una serie de
operaciones interconectadas que convierten los insumos en bienes o servicios
terminados. Estas actividades pueden incluir operaciones como el procesamiento,
ensamblaje, transporte y almacenamiento.

2. Flujo de materiales y productos: Los materiales y productos fluyen a través del
proceso productivo siguiendo una ruta especifica y determinada. La configuracion
del flujo de materiales y productos puede influir sustancialmente en la eficacia y la
productividad del proceso.

3. Interaccion entre recursos: Los recursos, como mano de obra, maquinaria,
materiales y tecnologia, interactian entre si en el proceso productivo. La
coordinacion éptima de estos recursos es crucial para ofrecer un proceso fluido y
eficaz.

4. Tiempo de ciclo y tiempo de proceso: El tiempo de ciclo denota la duracion total
necesaria para producir una sola unidad de producto, abarcando todo el proceso
desde el inicio hasta el final. El tiempo de proceso denota la duracion necesaria para
finalizar un trabajo o actividad concretos dentro del proceso.

5. Capacidad y utilizacion: La capacidad de un proceso productivo se refiere a su
capacidad para producir una cantidad determinada de productos en un periodo de
tiempo dado. La utilizacion se refiere al grado en que se utiliza la capacidad
disponible en el proceso.

6. Flexibilidad: La flexibilidad del proceso productivo se refiere a su capacidad para

adaptarse a cambios de demanda, los requisitos del cliente y las condiciones
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operativas. Los procesos mas flexibles pueden ajustarse méas facilmente a cambios
en el entorno empresarial.

7. Calidad del producto: Es una caracteristica fundamental de cualquier proceso
productivo. Los procesos deben estar disefiados para garantizar la calidad del
producto y para prevenir defectos y errores que puedan afectar la satisfaccion del

cliente.

2.2.2.7 Importancia de los procesos productivos.

Los procesos productivos desempefian un papel importante en la operacion y el éxito de
cualquier empresa. Autores como Chase, Jacobs y Aquilano (2004) han profundizado en la
importancia de los procesos productivos, proporcionando una comprension méas amplia de

su papel en la gestion de operaciones.

Chase, Jacobs y Aquilano (2004) destacan la importancia de los procesos productivos

en varios aspectos:

a) Eficiencia operativa: Los procesos productivos eficientes permiten a las empresas
maximizar la utilizacién de recursos, materias primas y maquinaria, para producir
productos o servicios de manera rentable y en el menor tiempo posible.

b) Calidad del producto: La calidad del producto acabado mejora con un proceso de
produccion cuidadosamente planificado y gestionado. Esto incluye el cumplimiento
de los requisitos y especificaciones del cliente, la prevencion de errores y fallos y la
implantacion de controles de calidad eficaces.

c) Satisfaccion del cliente: Los procedimientos de produccion deben ser eficaces y del
mas alto calibre para satisfacer las necesidades y expectativas de los consumidores.

Los productos de calidad superior que llegan a tiempo y tienen un precio razonable
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contribuyen a aumentar la felicidad del consumidor y a preservar la fidelidad a la
marca.

d) Competitividad en el mercado: Los procesos productivos eficientes y de alta
calidad son una fuente de ventaja para las empresas. Una produccion mas rapida,
rentable y confiable puede ayudar a diferenciar a una empresa en el mercado y a
ganar cuota de mercado frente a la competencia.

e) Innovacion y mejora continua: Los procedimientos de produccién ofrecen un
marco para la creatividad y el desarrollo continuo. Las empresas pueden mejorar el
flujo de trabajo, encontrar y eliminar residuos y utilizar nuevas tecnologias para
incrementar la productividad y la eficiencia de sus operaciones.

En pocas palabras, los procedimientos de fabricacién son un componente crucial de la

gestién de operaciones y tienen un impacto significativo en la calidad, la eficiencia, la

satisfaccion del cliente y la competitividad en el mercado.

2.2.2.8 Estrategias de los procesos productivos.

Las estrategias de los procesos son importantes para garantizar la eficiencia, la calidad
y la competitividad en las operaciones de una empresa. Autores como Slack, Chambers y
Johnston (2010) han analizado estas estrategias, proporcionando una vision detallada de

coémo las organizaciones pueden gestionar y mejorar sus procesos de produccion.

Slack, Chambers y Johnston (2010) destacan varias estrategias importantes para los

procesos productivos:

e Enfoque en la mejora continua: Una estrategia clave es adoptar un enfoque de
mejora continua en los procesos productivos. Esto implica identificar
constantemente oportunidades de mejora, implementar cambios y evaluar los

resultados para impulsar la eficiencia y la calidad en el tiempo.
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Implementacion de préacticas Lean: Las practicas Lean, como el JIT, la produccién
pull y el Kaizen, son ampliamente utilizadas para optimizar los procesos productivos.
Estas practicas se centran en eliminar desperdicios, reducir el tiempo de ciclo y
mejorar la flexibilidad de los procesos.

e Automatizacion y tecnologia avanzada: La utilizacion de tecnologia sofisticada y
sistemas automatizados puede aumentar la eficacia y la precision de las operaciones
de fabricacion. Automatizar las operaciones monoétonas y emplear tecnologia
avanzada puede reducir los gastos y aumentar la productividad.

e Gestion de la calidad total (TQM): Aplicar procedimientos de Gestion de la
Calidad Total es crucial para garantizar la calidad del producto final. Esto implica
cultivar una cultura de la calidad en toda la organizacion e instituir controles de
calidad en cada fase del proceso.

e Optimizacion del flujo de valor: La optimizacion del flujo de valor es una
estrategia que busca identificar y eliminar desperdicios en los procesos productivos.
Esto implica analizar y mejorar el flujo de materiales y actividades para reducir
tiempos de espera, movimientos innecesarios y procesamiento defectuoso.

Estas estrategias son fundamentales para optimizar los procesos productivos y garantizar

el éxito operativo de una empresa.

2.2.3 Etapas de un proceso productivo.

Un proceso de fabricacion consta de una serie de pasos cruciales que garantizan la
conversion efectiva de los insumos en bienes finales. La planificacién es la primera etapa,
donde se definen los objetivos del proceso, especificando qué se desea producir, en qué
cantidad y bajo qué estdndares de calidad. También incluye el disefio detallado de las
actividades necesarias, la asignacion de recursos como materias primas, maquinaria y

personal, asi como la creacion de un cronograma que delimite los tiempos para cada fase.
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+« Planificacion.
La planificacion es la fase inicial y estratégica del proceso productivo. En esta etapa
se definen los propositos del proceso, especificando qué producto se va a elaborar,
las cantidades requeridas, los tiempos de entrega y los recursos necesarios. También
se identifican los riesgos potenciales y se plantean estrategias para mitigarlos. Se
disefian flujos de trabajo detallados y se establecen estandares de calidad que guiaran
el resto de las operaciones. Esta etapa también incluye la planificacién financiera,
asegurando que los costos sean sostenibles y ajustados a los presupuestos.

< Aprovisionamiento.
En el aprovisionamiento se gestionan todos los recursos necesarios para iniciar la
produccion. Esto incluye la seleccion y evaluacion de proveedores para la calidad y
puntualidad de los insumos. Las materias primas, componentes y otros recursos se
adquieren y almacenan de manera que estén disponibles en el momento necesario.
Una buena gestion del aprovisionamiento es clave para evitar interrupciones en la
cadena de produccién debido a falta de materiales o problemas logisticos. Ademas,

en esta etapa se organiza el inventario para optimizar espacio y costos.

o

L)

» Preparacion.

L)

La preparacion implica acondicionar todos los elementos necesarios para comenzar
la producciéon. Esto incluye la instalacion y calibracion de maquinaria, la
organizacion de las areas de trabajo y la disposicion de los insumos en lugares
estratégicos para facilitar su acceso. También es importante capacitar al personal en
los procedimientos especificos del proceso, los estandares de calidad. Una correcta
preparacion minimiza errores y asegura que todo esté listo para la operacion
eficiente.

* Produccion.
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La produccion es la etapa central del proceso, donde las materias primas se
transforman en productos terminados. Aqui se aplican los métodos y técnicas
planificadas, asegurando que las actividades sigan los flujos establecidos. Se
supervisa constantemente el rendimiento de la maquinaria, la eficiencia del personal
y el cumplimiento de la calidad. En esta etapa también se generan datos importantes
sobre el desempefio del proceso, como los indices de desperdicio, el tiempo de ciclo
y los costos operativos, que pueden ser analizados para futuras mejoras.

« Control de calidad.
Es crucial para garantizar que los productos se ajustan a los requisitos exigidos por
los clientes o el mercado. Esta etapa incluye la realizacion de inspecciones, pruebas
y auditorias a lo largo del proceso productivo y en el producto final. Los resultados
del control de calidad facilitan la identificacion de errores o desviaciones, lo que
permite aplicar medidas correctoras antes de la entrega al cliente. Un sistema de
control eficaz garantiza la satisfaccion del cliente al tiempo que minimiza los gastos
relacionados con devoluciones o reprocesamientos.

« Distribucion.
Una vez completada la produccion, los productos terminados se almacenan
temporalmente y se preparan para su distribucion. En esta etapa se realiza el
embalaje, etiquetado y preparacion de los productos para el transporte. Se busca
optimizar el almacenamiento para reducir costos y asegurar que los productos
lleguen al cliente final o a los puntos de venta en perfectas condiciones. La
distribucion también incluye la coordinacion logistica, asegurando que los productos
sean entregados a tiempo y en las ubicaciones requeridas.
Cada una de estas etapas esta interconectada, y su correcta implementacion es clave

para garantizar la eficiencia, rentabilidad y sostenibilidad del proceso productivo.
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2.2.3.1. Como se puede mejorar la eficiencia en cada etapa del proceso productivo
Para ahorrar gastos, maximizar los recursos y elevar el calibre del producto acabado, hay
que mejorar la eficiencia en cada paso del proceso de fabricacion. A continuacion, se

describen las estrategias para cada paso:

a) Planificacion.

e Uso de tecnologia: Implementar software de planificacion y gestion (como ERP)
para integrar y coordinar todas las areas del proceso.

e Anadlisis de datos historicos: Utilizar datos de procesos anteriores para prever
posibles problemas y ajustar los planes.

e Crear indicadores de rendimiento (KPI): Especifique mediciones precisas para
evaluar la eficacia de los procesos.

e Comunicacion interna: Asegurar que todos los involucrados comprendan los
objetivos y procedimientos.

b) Aprovisionamiento.

Relacién con proveedores: Establecer acuerdos a largo plazo con proveedores
confiables para garantizar calidad y puntualidad.
e Automatizacion del inventario: Utilizar sistemas de gestion de inventarios en
tiempo real para evitar excesos o faltantes.
e Compras inteligentes: Realizar andlisis de costos para adquirir insumos de
calidad al mejor precio.
e Logistica optimizada: Mejorar la cadena de suministro mediante rutas de
transporte mas eficientes y almacenamiento estratégico.
c) Preparacion.
e Mantenimiento preventivo: Realizar revisiones periddicas de maquinaria para

evitar fallas durante la produccion.
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e Capacitacion constante: Entrenar al personal en el manejo de equipos y
procedimientos, actualizandolos con las mejores practicas.

e Organizacién del espacio: Disefiar las areas de trabajo segun principios de
ergonomia y eficiencia, como el modelo 5S (Clasificar, Ordenar, Limpiar,
Estandarizar, Sostener).

e Pruebas previas: Realizar simulaciones o pruebas piloto antes de iniciar la
produccion a gran escala.

d) Produccion.

e Automatizacion: Incorporar tecnologias como robots, sistemas de control
numerico o sensores loT para aumentar la precision y reducir errores humanos.

e Control en tiempo real: Implementar monitoreo continuo para detectar y
solucionar problemas rapidamente.

e Optimizaciéon de flujos: Identificar y eliminar cuellos de botella mediante
herramientas como el analisis de procesos Lean.

e Reduccién de desperdicios: Aplicar metodologias como Just-In-Time (JIT) para
minimizar inventarios innecesarios y residuos.

e) Control de calidad.

e Estandares bien definidos: Desarrollar protocolos claros de calidad basados en
normativas internacionales (ISO, por ejemplo).

e Automatizacion del control: Usar equipos de medicion y software de analisis
para realizar inspecciones rapidas y precisas.

e Auditorias internas frecuentes: Realizar evaluaciones regulares para detectar
areas de mejora antes de que se presenten problemas mayores.

e Capacitacion del personal: Asegurar que el equipo esté entrenado en teécnicas

modernas de inspeccion y analisis.
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f) Distribucion.

Logistica avanzada: Utilizar herramientas de optimizacion de rutas y sistemas

de gestion de transporte TMS.

e Embalaje eficiente: Disefiar empaques funcionales que protejan el producto y
reduzcan costos de materiales.

e Control de inventarios: Implementar WMS para organizar el almacenamiento y
despacho de productos.

e Seguimiento y trazabilidad: Incorporar tecnologias como cddigos QR o RFID

para rastrear el producto en tiempo real.

g) Estrategias transversales
¢ Digitalizacion y automatizacion: Integrar tecnologias avanzadas como
inteligencia artificial, big data o 10T en todo el proceso productivo.
e Sostenibilidad: Incorporar practicas amigables con el medio ambiente, como el
uso eficiente de recursos y el reciclaje.
e Fomentar una cultura de mejora continda promoviendo la participacion del

personal en la identificacion de problemas y las recomendaciones de mejora.

2.2.3.2. Estrategias que mejoran el proceso productivo
Para mejorar el proceso productivo, se pueden implementar estrategias que optimicen
cada etapa del proceso, reduzcan costos, aumenten la calidad y mejoren la satisfaccion del

cliente. Las tacticas siguientes son algunas de las mas eficaces:

1. Automatizacion de procesos.
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¢ Implementar tecnologias como robots industriales, sistemas de control numérico
(CNC) o Internet de las cosas (IoT) para incrementar la precision y reducir
errores humanos.
e Ultilizar software de gestion de produccion para coordinar tareas, optimizar
flujos de trabajo y monitorear el rendimiento en tiempo real.
2. Metodologias de mejora continua.
e Lean Manufacturing: Eliminar desperdicios y optimizar el uso de recursos a lo
largo del proceso productivo.
e Kaizen: Promover pequefios cambios constantes que acumulativamente mejoren
la eficiencia y productividad.
e Six Sigma: Utilizar analisis estadisticos para reducir defectos y aumentar la
calidad del producto.
3. Gestion eficiente de recursos.
e Just-In-Time (JIT): Producir lo necesario en el instante requerido para reducir
inventarios y costos de almacenamiento.
e Optimizacion del layout: Redisefiar las areas de trabajo para minimizar
movimientos innecesarios y mejorar el flujo de materiales.
e Mantenimiento preventivo y predictivo: Asegurar que las maquinas funcionen
correctamente para evitar interrupciones no planificadas.
4. Capacitacion del personal.
e Entrenar a los empleados en el uso de nuevas tecnologias y mejores practicas
productivas.
e Promover el desarrollo de resolucion de problemas para que el equipo pueda
manejar situaciones imprevistas de manera efectiva.

5. Digitalizacion y analisis de datos.
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e Utilizar Big facts para discernir tendencias y facilitar la toma de decisiones
informadas basadas en hechos histéricos y contemporaneos.
e Incorporar herramientas de inteligencia artificial para predecir fallos, ajustar
parametros automaticamente y optimizar procesos.
6. Estandares de calidad.
e Establecer normas claras de calidad, como la certificacion 1SO 9001, para
garantizar productos consistentes y conformes con los requisitos del cliente.
e Implementar inspecciones regulares y pruebas automatizadas para detectar
defectos en etapas tempranas.
7. Comunicacién y coordinacion.
e Ultilizar sistemas de gestion colaborativos que permitan a los diferentes
departamentos compartir informacion en tiempo real.
e Establecer reuniones regulares entre los equipos para analizar resultados y
proponer mejoras.
8. Sostenibilidad.
e Reducir el consumo de energia mediante equipos mas eficientes y procesos
optimizados.
e Para reducir la influencia sobre el medio ambiente, implante programas de
reciclaje y reutilizacion de materiales.
e Priorizar proveedores con practicas sostenibles y certificaciones verdes.
9. Integracion de la cadena de suministro.
e Establezca relaciones de confianza con los proveedores para garantizar una
entrega rapida y de alta calidad.
e Ultilizar sistemas de planificacion de recursos empresariales (ERP) para unificar

la gestion de los insumos, la produccion y la distribucion.
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10. Innovacién y adaptacion.

e Realizar investigaciones constantes para identificar tecnologias emergentes que

puedan mejorar el proceso.

e Estar atento a las tendencias del mercado para ajustar el proceso productivo a

nuevas demandas.

La combinacion de estas estrategias permite crear un sistema de produccion mas
eficiente, competitivo y preparado para enfrentar los desafios del mercado moderno.
2.2.3.3. Estrategias de capacitacion para mejorar la productividad laboral

Las estrategias de capacitacion son fundamentales para mejorar la productividad laboral,
ya que permiten a los empleados adquirir nuevas habilidades y conocimientos que impactan
directamente en su desempefio. A continuacion, se presentan algunas de las estrategias mas

efectivas:

v Capacitacion basada en competencias.
Implementar programas de capacitacion que se centren en las competencias
especificas que los empleados necesitan para mejorar su desempefio. Esto asegura
que la formacion sea relevante y aplicable a sus roles, lo que puede resultar en un
aumento significativo de la productividad.

v Capacitacion experiencial.
Utilizar métodos de aprendizaje experiencial, como simulaciones, juegos de rol y
estudios de caso. Estas técnicas permiten a los empleados aplicar lo aprendido en
situaciones préacticas, facilitando la adquisicién de habilidades y aumentando la
retencion del conocimiento.

v E-learning y aprendizaje movil.
Ofrecer capacitacion a través de plataformas de e-learning permite a los empleados

acceder a materiales de formacion a su propio ritmo y conveniencia. Esto es
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especialmente Gtil para adaptarse a diferentes estilos de aprendizaje y horarios
laborales.

v" Coaching personalizado.
Implementar sesiones de coaching uno a uno puede ayudar a abordar las necesidades
individuales de desarrollo profesional. Este enfoque personalizado permite un
seguimiento mas cercano del progreso del empleado y fomenta un mayor
compromiso con su formacion.

v" Programas de capacitacion continua.
Establecer una cultura de aprendizaje continuo donde se ofrezcan regularmente
oportunidades de capacitacion. Esto no solo mantiene actualizados a los empleados
sobre nuevas tecnologias y procesos, sino que también mejora su motivacion y
satisfaccion laboral.

v Capacitacion en el lugar de trabajo.
Realizar capacitaciones directamente en el entorno laboral permite a los empleados
aprender mientras trabajan, lo que puede ser menos disruptivo y mas efectivo para
aplicar inmediatamente lo aprendido.

v Evaluacion y retroalimentacion constante.
Establecer un marco de evaluacion del rendimiento que incorpore comentarios
coherentes sobre el avance de la formacion. Esto facilita la identificacion de areas de
mejora y la modificacion de los programas de formacion segin sea necesario.

v" Fomento del trabajo en equipo.
Mejorar la comunicacion del personal es crucial para impulsar la eficacia operativa,
y esto puede lograrse utilizando ejercicios de formacién que fomenten la cooperacion

y el trabajo en equipo.
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Al implementar estas estrategias, las empresas pueden no solo mejorar las
habilidades técnicas de sus empleados, sino también fomentar un ambiente laboral
donde el aprendizaje continuo se valore, resultando en una mayor productividad
general.

2.3  Marco conceptual

2.3.1 Comparativo.

Un comparativo es un tipo de estudio que pretende destacar las semejanzas y contrastes
entre dos 0 mas cosas, ya sea en términos cualitativos o cuantitativos. Este enfoque permite
identificar las caracteristicas comunes y las particularidades distintivas de los elementos
comparados, lo que facilita la comprensidn de sus relaciones y el contexto en el que se
desenvuelven. Los comparativos son ampliamente utilizados en diversos campos, como la
investigacion, el andlisis de mercado, la toma de decisiones y la resolucién de problemas,

entre otros.

2.3.2 Evaluacion.

Evaluacion es el proceso para determinar la cantidad, la calidad, la eficacia o la utilidad
de algo, a menudo en comparacion con unos criterios de referencia. Puede aplicarse a
diversos dmbitos, como la educacion, la administracion, la ciencia, la ingenieria, etc., y
puede involucrar la avaluacién de individuos, equipos, programas, politicas, productos,
servicios u organismos. Tomar decisiones bien fundadas y mejorar continuamente los

procedimientos y los resultados depende de la evaluacion.

e Identificacion de los objetivos.
e Coleccién de datos relevantes.

e Analisis de los datos recopilados.

OFICINA DE |NVEST|GAC|GN http:/repositorio.uancv.edu. pe/

Tesis Publicada con autorizacion del autor




VICERRECTORADO DE

*- TESIS UANCV 2) | INVESTIGACION

"OFICINA DE INVESTIGACION"

2.3.3 Lean

Lean es un concepto de gestion destinado a generar valor para el cliente encontrando y
erradicando los residuos en los procesos, optimizando los recursos, minimizando los costes
y mejorando siempre la eficiencia. Lean, derivado del sistema de produccidn Toyota, se basa
en conceptos como el flujo continuo, la mejora continua (Kaizen), la produccién en funcion
de la demanda y el compromiso activo de todos los niveles organizativos, con el objetivo de

lograr operaciones mas agiles, adaptables y orientadas a los resultados.

2.3.4 Lean manufacturing.

La fabricacion ajustada es una filosofia de gestion y produccién destinada a maximizar
el valor para el cliente mediante la eliminacidn sistematica de los residuos, la optimizacion
del uso de los recursos y la mejora continua de la eficiencia. Esta técnica, basada en
principios como el flujo continuo, la produccién en funcion de la demanda y el énfasis en la
calidad, aboga por la simplificacién, la reduccion del tiempo y los costes, y la capacitacion

de los equipos para fabricar productos y servicios de alta calidad de forma sostenible.

2.3.5 Mejoramiento.

El mejoramiento se refiere a la practica de hacer cambios positivos y sustanciales en
alguna situacion, proceso o producto con el objetivo de mejorar su rendimiento, calidad,
eficiencia o efectividad. EI mejoramiento puede aplicarse a diversos &mbitos, como la

industria, la educacion, la administracién, la tecnologia, entre otros.

Algunos aspectos clave del mejoramiento son:

identificar posibles areas que podrian querer mejorarse.

Definicion de los objetivos claros y realistas.

Planificacion de estrategias y acciones de mejoramiento.
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2.3.6 Proceso productivo.

El conjunto de pasos, acciones y materiales dispuestos metddicamente para convertir
insumos 0 materias primas en bienes o servicios terminados que puedan satisfacer la
demanda de los consumidores se conoce como proceso de produccidn. Este proceso integra
elementos como mano de obra, tecnologia, materiales y metodos, buscando maximizar la
eficiencia, minimizar desperdicios y garantizar la calidad del producto final a través de una
secuencia logica y coordinada de operaciones. El proceso productivo puede ser clasificado
en diferentes tipos, como la produccion en serie, la produccion por proyectos o bajo pedido,
la produccion en masa, entre otros. Cada tipo de proceso productivo tiene sus propias

caracteristicas y requerimientos.

2.3.7 Productividad.

Es una métrica que evalla la eficiencia en la utilizacion de los recursos disponibles,
incluidos la mano de obra, el capital y los materiales, para generar bienes o servicios en un
plazo determinado. Representa la relacion entre la cantidad y los productos empleados,
siendo un indicador clave del desempefio organizacional y econémico. Su mejora implica
optimizar procesos, reducir desperdicios y maximizar el aprovechamiento de los recursos

para alcanzar mayores resultados con el menor esfuerzo posible.

2.3.8 Rubro de imprenta.

El rubro de imprenta comprende las actividades relacionadas con la produccion y
reproduccion de materiales impresos, como libros, revistas, periodicos, folletos, empaques,
etiquetas y otros productos graficos. Este sector combina técnicas tradicionales y modernas,
desde la impresion offset hasta la digital, y abarca servicios complementarios como disefio
gréfico, encuadernacion y acabados especiales, adaptandose a las necesidades de
comunicacion visual, publicidad y distribucion de informacion en diversos ambitos

comerciales, educativos y culturales.
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CAPITULO 11

METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

3.1 Disefio de la investigacion.

El disefio es el plan o estrategia general que orienta el desarrollo de un estudio,
especificando las técnicas y procedimientos que se emplearan para recolectar y analizar

datos con el fin de responder a los objetivos o hip6tesis planteados. (Creswell, 2014)

El presente estudio emplea un disefio no-experimental, ya que los factores de la
metodologia de Lean Manufacturing y Productividad Laboral se mantienen sin cambios en

Su entorno.

3.2 Meétodo de la investigacion.

El método es el conjunto de principios, procedimientos y técnicas sistematicas que se
utilizan para abordar un problema de estudio, recolectar datos, analizarlos y obtener
conclusiones fundamentadas. Este método proporciona el marco l6gico y estructurado para
desarrollar la investigacion, asegurando la validez y la confiabilidad de los resultados.

(Creswell, 2014).

La investigacion utiliza un método cuantitativo, en el cual implica datos numéricos

derivados de mediciones. Esta recopilacion nos permitira reunir datos estadisticos.
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3.3 Nivel y tipo de la investigacion.
3.3.1 Nivel de la investigacion.

Segun, (Kerlinger, 2002) El nivel denota el grado de profundidad y complejidad en el
tratamiento de un fendmeno, acontecimiento o problema, dictado por los objetivos del
estudio. El nivel de la investigacion establece el tipo de conocimiento que se generara,
orientando el disefio metodologico y los procedimientos que se aplicaran para alcanzar los

resultados esperados.

Esta investigacion es de nivel explicativo. ya que dilucida las razones de la actual crisis
de productividad y trata de identificar sus causas. Ademas, explica por qué las herramientas
Lean son la respuesta adecuada y proporciona herramientas Lean especificas para cada

problema.

3.3.2 Tipo de la investigacion.

El tipo denota la categorizacion del estudio en funcion de sus objetivos y los atributos
de la metodologia empleada para abordar el tema de investigacion. Este concepto es esencial
para garantizar que la metodologia sea coherente con la naturaleza del fenémeno investigado

y los resultados esperados. (Tashakkori, 2010).

La presente investigacion es de tipo aplicada, ya que tiene como objetivo abordar el
tema de la reduccién de desperdicios en el proceso de produccion de calendarios en la
empresa de imprenta Lucero S.R.L., utilizar conocimientos actualizados sobre las técnicas

de fabricacion ajustada y como afectan a la productividad de los trabajadores.

3.4  Poblacion y muestra.
3.4.1 Poblacion.
La poblacién se refiere al conjunto total de individuos u objetos que comparten

caracteristicas comunes y que son el foco de un estudio especifico. La poblacién se define
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claramente en términos de criterios especificos, como ubicacion geogréfica, edad, género,
profesion u otras caracteristicas relevantes para garantizar que sea representativa del

problema planteado (Hernandez y Baptista, 2014).

Para nuestro estudio, la poblaciéon que se tomé sera toda la produccion de calendarios
como; caballetes, de pared, personalizados, de bolsillo entre otros modelos, que fueron

impresos en la empresa de impresiones Lucero S.R.L.

3.4.2 Muestra.
Una muestra es un subconjunto representativo de una poblacion mas amplia,
seleccionado para participar en un estudio con el fin de obtener informacion y realizar

inferencias sobre el grupo total. (Hernandez y Baptista, 2014).

Para nuestro estudio, la muestra sera la produccidn de los diferentes tipos de calendarios
como; caballetes, de pared, personalizados, de bolsillo entre otros modelos, tomados en 2
meses (06 de noviembre al 30 de diciembre del 2023) con determinadas horas en el turno de

produccién.

3.5  Aspectos de la unidad base de la investigacion.
3.5.1 Aspectos generales de la empresa.

La imprenta Lucero S.R.L. inici6 sus operaciones el 23 de octubre de 2000, es una
empresa que se dedica en artes graficas e impresion digital, con mas de 23 afios de
experiencia en el mercado de imprenta. Cuentan con personal bien capacitado y se
mantienen actualizados con la Gltima tecnologia. La empresa tiene como objetivo producir
impresion y produccion digital de alta calidad que permita la creacion de muchos tipos de

impresiones.

Tabla 2

Caracteristicas de la empresa.
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Caracteristicas Informacion
* Ruc : 20406130488
= Razdn social - Industrias e Impresiones Lucero SCRL.
= Nombre comercial : Impresiones Lucero S.R.L.
" Fecha de inicio de : 23/ Octubre / 2000
actividades
. - Actividad de impresion.

= Actividades comerciales - Otros tipos de ventas al por menor.

- Vta. Min. Prod. Farmac. y Art. Tocador.
= Ciiu 122214
= Direccion legal : Jr. Ramon Castilla Nro. 1031 Otr. cercado

Nota: Redactado de la recoleccion de datos.

A. Aspectos de la empresa.

a) Mision:

Nos dedicamos a brindar servicios de calidad excepcional, priorizando la precision
en cada impresién y una atencion cercana y personalizada. Asegurandonos de que cada
encuentro demuestre nuestra dedicacion a la calidad, la creatividad y la profesionalidad,
gueremos establecer con nuestros clientes relaciones solidas basadas en la confianza y
la satisfaccion. Nuestro propdsito es no solo cumplir, sino superar las expectativas,

posicionandonos como un referente en nuestra industria.

b) Vision:
Convertirnos en una imprenta lider y referente en el mercado, reconocida por nuestra
excelencia en eficiencia, calidad y atencion al cliente. Aspiramos a ser la primera
eleccion de quienes buscan soluciones innovadoras y personalizadas en impresion,
garantizando no solo la satisfaccion de las necesidades de nuestros clientes, sino
también el logro de experiencias que superen sus expectativas. Nuestro compromiso

es ser un modelo de innovacion, profesionalismo y confiabilidad en el sector.
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c) Constitucion organizacional de la empresa:

La empresa de imprenta Lucero S.R.L. tiene un equipo que esta conformada por el

gerente general, que a su vez esta dividida en dos areas, el area de producciény la

gestién administrativa, lo cual en el primer area se encuentra el disefiador grafico y

los operarios del proceso de produccion, en la segunda area se encuentra la oficina

de recursos humanos, el personal de ventas y de logistica, tal y como podemos

apreciar en el organigrama de la siguiente figura.

Figura

Organigrama de la empresa.

erente
general

[

Supervisor de
produccién

be—

| | Disefiador gréfico

Operarios

Nota: Elaborado por el tesista.
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3.6  Técnicas e instrumentos de la investigacion.

3.6.1 Técnicas e instrumentos.

Las técnicas son los métodos especificos y procedimientos practicos que se usan para

recolectar, analizar y procesar informacion durante el desarrollo de un estudio.

En este sentido, en la presente investigacion se emplearon lo siguientes puntos:
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e Observacion directa: Se examinaron minuciosamente los procesos y el
funcionamiento de las maquinas para recoger datos, registrarlos y luego analizarlos.
Esto se hizo para determinar qué procesos se mejorarian, lo cual fue un paso esencial
en el proceso. La utilizaciéon de la guia de observacién como herramienta para
recolectar datos con un método que se utiliza para esta estrategia. Al utilizar este
método, podremos identificar problemas en el proceso mientras mantenemos la
comunicacion con el tema de nuestra investigacion.

e Entrevista: Una entrevista directa con el propietario o gerente fue mas que
suficiente, y esto se logré mediante el uso de preguntas que se prepararon
rapidamente de acuerdo con la informacion que se desea recopilar. La entrevista fue
vital ya que la empresa cuenta con un nimero minimo de trabajadores, por lo que
una entrevista directa fue mas que suficiente. Para efectos de la recoleccién de datos,
en este caso particular se utilizé la guia de entrevista.

e Analisis documental: Para este objetivo se utilizé como herramienta de recoleccién
de datos la guia de andlisis documental. Esta compuesto por el proceso de evaluacion
y procesamiento de la informacidon que nos fue suministrada por la empresa de

imprenta Lucero S.R.L.

3.6.2 Instrumentos de recoleccion de datos.

Se recogieron datos de un lote de fabricacion de 2.092 calendarios, comenzando con la
impresion y terminando con el pegado, para realizar un andlisis de la situacion existente
respecto de la variable Productividad. debido a que reunira los tiempos y actividades
involucradas en cada proceso de manera objetiva, utilizando un formato Unico que contiene

la informacion que se requiere para el anélisis.

Para el presente estudio se utilizaron estos instrumentos:
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% Guia de observacion.
Un instrumento estructurado que incluird categorias como tiempos de proceso,
identificacion de desperdicios, y desviaciones en el flujo de trabajo, para sistematizar
la informacion recopilada durante las observaciones.

% Cuestionarios.
Disefiados con preguntas abiertas y cerradas para ser utilizados en las entrevistas con
los trabajadores y responsables de las areas productivas. Este instrumento permitira
recoger percepciones, experiencias y sugerencias en relacion con la implementacion
de herramientas Lean Manufacturing.

¢+ Matrices de analisis comparativo.
Herramientas disefiadas para evaluar los indicadores clave de desempefio (tiempo,
costos, calidad, etc.) antes y después de implementar las herramientas Lean,
facilitando la comparacion y el analisis de resultados.

¢+ Hojas de registro de datos.
Plantillas utilizadas para registrar datos numéricos, como tiempos de ciclo, niveles
de produccion y desperdicios detectados, durante las observaciones y el andlisis
documental.

« Diagrama de Ishikawa.
Este diagrama se utilizé para identificar, analizar y organizar de manera estructurada

las posibles causas de un problema o efecto especifico en la Imprenta Lucero.
3.7 Validacion y confiabilidad del instrumento

3.7.1 Validacion de los instrumentos.
Es el proceso mediante el cual se verifica que las herramientas utilizadas para recolectar
datos, como cuestionarios, encuestas o pruebas, sean precisas, consistentes y adecuadas para

medir las variables de estudio. Este proceso asegura que los instrumentos reflejen de manera
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fiel el fendbmeno que se desea analizar, garantizando la validez. (Hernandez y Baptista,

2014).

Los instrumentos seran sometidos a un riguroso proceso de validacion mediante la
evaluacion de expertos, especificamente tres ingenieros pertenecientes a la Escuela
Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad. Estos especialistas cuentan con sélida
experiencia en investigacion, lo que les permite analizar los instrumentos de manera critica
y objetiva. La funcién principal ser& garantizar que los instrumentos cumplen los criterios

de calidad y pertinencia necesarios para el estudio.

3.7.2 Confiabilidad de instrumentos.

Se refiere al grado en que estos producen resultados consistentes y estables a lo largo del
tiempo y en diferentes condiciones, siempre que se utilicen en situaciones similares. Un
instrumento confiable minimiza los errores de medicion y asegura que las variaciones en los
resultados se deban a las diferencias reales en las variables estudiadas, y no a fallas en el

disefio o aplicacion del instrumento. (Hernandez y Baptista, 2014).

La validez del instrumento disefiado para este estudio ha sido determinada a través del
consenso de tres expertos en la materia, quienes realizaron un analisis detallado y critico.
Como resultado de este proceso, se obtuvo una valoracion media de 4,81, lo que refleja un
alto nivel de calidad y pertinencia del instrumento. Este resultado confirma que, tras el juicio
emitido por los especialistas, la aplicabilidad del instrumento se considera no solo adecuada,

sino también confiable para los fines del estudio.
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3.8 Plan de recoleccion y procesamiento de datos

3.8.1 Desarrollo del plan de recoleccion de datos.

« Etapa I. Revision bibliografica: En la primera parte de este estudio, recopilamos
informacién de referencias bibliograficas, que nos ayud6 a hacer un plan para las
diferentes partes de la investigacion.

« Etapa Il. Coordinaciones con el encargado de la empresa: Segun el procedimiento,
se programd una reunion con el gerente general y propietario de la empresa imprenta
Lucero S.R.L. para obtener los permisos necesarios para recopilar datos y realizar
determinadas tareas relacionadas con las acciones planificadas.

< Etapa Ill. Inspeccion in situ de la situacion actual del proceso productivo de la
imprenta Lucero S.R.L.: En esta etapa se hizo una revisién completa en el area donde
se elaboran diferentes tipos de calendarios en la imprenta Lucero S.R.L. para recopilar
informacidn gque nos brinde una imagen actual de su situacion.

« Etapa IV. Evaluacién comparativa de las herramientas de la metodologia Lean
manufacturing: Durante esta etapa, se realizé un estudio comparativo de las distintas
herramientas utilizadas en el enfoque del proceso productivo en la empresa de
impresiones Lucero S.R.L. Esto nos ayudara a comprender completamente sus
principios, ventajas, desventajas y areas de aplicacion. También nos dara conocimiento
de las distintas herramientas que componen la metodologia Lean Manufacturing para el

mejoramiento continuo de la empresa.

Figura 3

Herramientas de Lean manufacturing.
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Nota: Qué herramienta utilizar, tomado de Lean Sherpa.

% Etapa V. Analizar la situacién actual del proceso productivo en la empresa: En esta
etapa se llevaron a cabo una serie de operaciones a partir de observaciones realizadas
sobre el terreno y de informacion recopilada. Se estudiaron muchas formas diferentes de
aumentar la productividad. Durante todo el proceso de trabajo, repasamos
cuidadosamente con todos los involucrados, incluidas las personas que manejaban las
maquinas de impresion, los objetivos de la organizacion, las tareas, las desviaciones y
quién era el responsable de cada tarea.

< Etapa VI. Evaluar las caracteristicas de las herramientas de la metodologia Lean
manufacturing para mejorar la productividad en la empresa: En esta etapa, se
realizé una evaluacion comparativa de las distintas herramientas de la metodologia Lean
manufacturing utilizadas en el proceso productivo de la empresa de impresiones Lucero
S.R.L. Esto nos ayudan a comprender los principios de cada herramienta, cuales son sus

ventajas y desventajas, y donde pueden utilizarse. También nos ayudaron a elegir qué
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herramienta se adapta mejor a las necesidades de la empresa para seguir mejorando el
proceso de produccién de impresion de calendarios.

« Etapa VII. Determinar la incidencia de la herramienta que mejor se adopto a las
caracteristicas de la empresa en el proceso productivo de la imprenta Lucero
S.R.L.: Durante esta etapa, se aplicaron métodos analiticos para evaluar el impacto de
la herramienta que mejor se ajustd a las necesidades y caracteristicas especificas de la
empresa. El objetivo era optimizar la eficacia, la eficiencia y la produccion de los
procesos. Mediante el anélisis de los datos recopilados en la region de impresion de
calendarios, se llevdé a cabo esta revisién, que nos permitié identificar mejoras

significativas en el rendimiento de la produccién de la imprenta Lucero S.R.L.

3.8.2 Procesamiento y analisis de datos.

El procesamiento y analisis de datos constituyen pasos fundamentales para obtener
informacidn relevante y resultados precisos en diversas areas de la empresa. La utilizacion
del programa Excel facilito la elaboracion de tablas y graficos, herramientas clave que
permitieron interpretar de manera mas clara los resultados y alcanzar una comprension mas
profunda de los objetivos planteados. Este enfoque metodoldgico proporciond una vision

integral y organizada para la toma de decisiones estratégicas.
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CAPITULO IV

RESULTADOS Y DISCUSION

4.1 Resultados obtenidos

Los resultados se examinaron detenidamente y luego se compartieron de acuerdo con

los objetivos especificados que se exponen en las secciones y la secuencia siguientes:

#+ Se analiz6 la situacion actual de la productividad en la empresa de impresiones

Lucero S.R.L.

+ Se evaluaron las caracteristicas de las herramientas de la metodologia Lean
manufacturing para mejorar el proceso productivo de la empresa de impresiones

Lucero S.R.L.

+ Finalmente se determind la incidencia de la herramienta que mejor se adopté a las

caracteristicas de la empresa en impresiones Lucero S.R.L.

4.1.1 Situacion actual del proceso productivo en la empresa en impresiones Lucero
S.R.L.

a) Estructura del equipo de trabajo de la empresa.

b) Organigrama de la empresa.

c) Procesos de produccion en el area de impresion de calendarios.

d) Evaluacion de la productividad en la empresa.
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e) Estado actual de la productividad.
f) Evaluacién de la eficacia, eficiencia y productividad en la empresa.
a) Estructura del equipo de trabajo de la empresa en impresiones Lucero S.R.L.
A continuacién, se muestra la estructura del equipo de trabajo de la empresa.
Tabla 3

Equipo de trabajo de la empresa en impresiones Lucero

Personal de la empresa N.° de trabajadores
Gerente general 01
Administrativos 03
Disefiador grafico 02
Jefe de control de calidad 01
Jefe de produccion 01
Asistente de produccién 01
Operarios 05

Nota: Adaptado de la recoleccion de datos.

b) Organigrama de la empresa.

Figura 4

Organigrama de la empresa.
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Gerencia
Division Grafica
[ 1
Jefe de Control Jefe de Jefe de

de Calidad Produccién Pre-prensa

Asistente de Operario de

Produccion Pre-prensa

Maquinista Operario de Operario Operario Operario Coordinadora

Offset Guillotina Barnizado UV Troqueladora Pegadora Acabados
Operario Ayudante Ayudante Auxiliar de
Apdanie Chtuet Convertidora Barnizado UV Pegadora Acabados

Nota: Adaptado de la evaluacion realizada en la empresa.

c) Procesos de produccion en el area de impresion de calendarios.

CALENDARIOS.

El proceso de produccion de calendarios en los diferentes tipos implica varias etapas,
desde el disefio hasta la impresion y el ensamblaje final. A continuacion, se detallan los
pasos tipicos involucrados:

1. Disefio:

e Definicion del tema: Se decide el tema o los temas del calendario, que pueden
variar desde paisajes naturales, animales, obras de arte, hasta temas especificos
como coches, citas inspiradoras, etc.

e Selecciéon de imagenes o creacion de graficos: Se seleccionan fotografias de
alta resolucion o se crean ilustraciones graficas que coincidan con el tema del
calendario. En este paso, también se pueden crear o seleccionar otros elementos

de disefio como fondos, decoraciones 0 marcos.
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e Disefio grafico: Usando software de disefio grafico como Corel Draw, Adobe
Photoshop o Illustrator, se disefian las péginas del calendario, incluyendo la
disposicion de las iméagenes, los dias y los meses. Se presta especial atencion a
la tipografia, los colores y la disposicion general para asegurar la legibilidad y la
estetica.

2. Maquetacién y pruebas:

e Maquetacion: Se organiza el disefio de todas las péginas del calendario,
incluyendo la portada, las paginas mensuales y cualquier pagina adicional como
la contraportada o paginas de informacion.

e Revisidny ajustes: Se revisan los disefios para corregir errores, ajustar el disefio
y asegurar que todo esté correctamente alineado. Se pueden realizar varias rondas
de pruebas y ajustes.

e Prueba de impresion: Se realizan pruebas de impresion para verificar que los
colores y los detalles se impriman correctamente y para hacer los ajustes
necesarios antes de la produccién en masa.

3. Impresion:

e Seleccidn del papel: Se elige el tipo de papel, que puede variar en peso, brillo y
textura, segun el efecto deseado y el presupuesto.

e Impresion: Las paginas del calendario se imprimen utilizando impresoras
digitales para tiradas cortas o prensas offset para grandes volimenes. La
impresion offset suele ofrecer una mejor calidad para grandes tiradas.

e Corte y ensamblaje: Las paginas impresas se cortan al tamafio deseado y se
ensamblan en el orden correcto.

4. Encuadernacion y acabado:
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e Perforacion: Se perfora la parte superior de las paginas para permitir colgar el
calendario en la pared.

e Encuadernacion: Los métodos comunes incluyen la encuadernacion en espiral
y el grapado. La encuadernacion en espiral es popular para los calendarios de
pared, ya que permite que las paginas se vuelvan facilmente y se mantengan
planas.

e Control de calidad: Se verifica la calidad de los calendarios terminados para
asegurar que todos los elementos estén presentes, correctamente ensamblados y

sin defectos de impresion.
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Figura 5

Producto final de la empresa.
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Nota: Adaptado de los productos de la empresa.
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d) Analisis y evaluacion de la productividad en la empresa.

Figura

Diagrama de Ishikawa.
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Nota: Adaptado de la evaluacion realizada en la empresa.
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e) Estado actual de la productividad.

Tabla

AMEF del proceso productivo de la empresa.

AMEF del proceso productivo

Proceso en el
area

Disefiadores
graficos

Fotografos e
ilustradores

Editores de
contenido

Especialistas en
preimpresion

Actividad Necesaria
del proceso

Capacitar al equipo de
disefio gréfico en
técnicas de disefio agil
para acelerar el proceso
de creacion de disefios.

Garantizar que todas
las imagenes e
ilustraciones utilizadas
en el calendario
cumplan con los
estandares de calidad.
Crear contenidos
original para el
calendario, como textos
y leyendas.

Revisar y corregir los
archivos digitales que
se utilizaran para la
impresion de
calendarios.

Modos de falla
identificado

Personal no
experimentado en el
area de disefio gréfico.

Falta de comunicacion
con el equipo de disefio
para combinar las
imagenes capturadas.

Falta de instruccion al
personal.

Falta de conocimiento
en el manejo de las
imprentas de la
empresa.

Efecto potencial de
falla

Productos de mala
calidad o con fallas
en los calendarios.

Calendarios con
baja calidad de
imagen.

Textos con fallas en
los tipos de letras y
mala ortografia.

Retraso en la
impresion lo cual
no permite cumplir
las metas del dia

Causas 0 mecanismos de
falla

Falta de capacitacién al
personal de disefio grafico.

Las imagenes e
ilustraciones de los
calendarios no cumplen
con los estandares de
calidad.

Personal editor de
contenidos con estrés
laboral.

Demoras en la revision y
correccion de los archivos
digitales.

Estado del
control de
procesos
actuales

Malo

Regular

Malo

Regular

Accibn sugerida

Capacitacion constante del
personal de disefio e
implementacion de las
nuevas tecnologias,
plantillas y herramientas de
disefio gréfico.

Trabajar de manera
conjunta con el equipo de
disefio, impresion y
produccion para lograr
productos de alta calidad.

Investigar y desarrollar
nuevas ideas y conceptos
para el contenido del
calendario.

Capacitar al equipo de
especialistas en
preimpresion en las ltimas
tecnologias y mejores
practicas.

Responsable

Gerente
general

Administrador

Asistente de
produccion

Jefe de
produccion
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Asegurarse que los
colores y la calidad de

El personal en

Mala calidad de

Mala calidad en los

Implementar tecnologias de
impresion més adecuadas

. impresion sean optimos  impresion no sigue los . o : ) . . Jefe de
Impresiones . impresién con materiales y tintas de Malo para garantizar la calidad y S
para obtener un pasos definidos por la S - L A o produccion
; . imagenes borrosas.  impresion. eficiencia en la produccion
resultado final atractivo empresa. .
; de los calendarios.
y profesional.
. . Falta de experiencia N
Operaciones de Realizar el encaje y Falta de motivacion del o habilidades para Falta de capacitacion del Plan de capacitacion al
P ..~ ensamblaje de los P personal en los procesos de P Jefe de control
encuadernacién personal en el proceso  llevar a los errores Malo personal sobre el proceso de .
componentes del acabados y - de calidad
y acabado : de acabado. en el proceso de L acabados del producto final.
calendario. . encuadernacion.
encuadernacion.
Inspeccionar los
Pec - Los productos
materiales utilizados en . . . .
. finales terminados Revisar los calendarios en
la produccion de los .
; Los productos no no son de buena El personal de control no diferentes etapas del
Control de calendarios, como el ; : L Jefe de control
- ; cumplen con las calidad, la cual no realiza las pruebas de Malo proceso de produccion para .
calidad papel y la tinta, para . : . de calidad
) normas de calidad. cumplen con las calidad en los calendarios asegurar que cumplan con
garantizar que cumplan - . .
. expectativas del los estandares de calidad.
con los estandares de .
. cliente.
calidad.
Analizar el mercado La empresa cuenta con una Planificar y desarrollar
. . . e La empresa no - ~ .
Equipo de potencial y identificar Falta un plan de cuenta con un pagina en Facebook pero campafias de marketing Gerente
marketing y las tendencias y estrategias para . no cuenta con un Regular efectivas para promocionar
. LY personal capacitado - . - general.
ventas preferencias de los maximizar las ventas. . especialista en marketing los calendarios y atraer a
: en el marketing. i -
consumidores. digital. nuevos clientes.
Nota: Adaptado de la evaluacion realizada a la empresa.
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Tabla

Resultado general de la evaluacién de los procesos productivos

Estado
Elementos evaluados situacional Descripcién
(nivel)
Disefiadores graficos Malo I?ersonal F‘OPXpef”T‘e”tadO enel
area de disefio grafico.
Falta de comunicacidn con el
Fotografos e ilustradores Regular equipo de disefio para combinar las
imagenes capturadas.
Editores de contenido Malo Falta de instruccién al personal.
Especialistas en Falta de conocimiento en el manejo
. - Regular .
preimpresion de las imprentas de la empresa.
Proceso El personal en impresion no sigue
productivo Impresiones Malo los pasos definidos por la empresa.
Operaciones de Falta de motivacion del personal en
.. Malo
encuadernacion y acabado el proceso de acabado.
Control de calidad Malo Los productos_ no cumplen con las
normas de calidad.
Equipo de marketing y Reqular Falta un plan de estrategias para
ventas g maximizar las ventas.
Resultado del nivel
Malo

actual

Nota: Adaptado de la evaluacion realizada a la empresa.

f) Evaluacion de la eficacia, eficiencia y productividad en la empresa.

Para evaluar el nivel actual de productividad en el area de impresion de la empresa Lucero

S.R.L., se recopilaron datos sobre el proceso de fabricacion de los calendarios que se

imprimieron en el mes de noviembre. La informacion se utilizo para evaluar la eficacia y la

eficiencia, determinando en ultima instancia el nivel de productividad dentro de la

organizacion.

+« Para el analisis, se tomo en cuenta el horario laboral de la empresa, que consta de 8

horas diarias de lunes a viernes, equivalentes a 480 minutos por dia, y 4 horas los
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sébados, sumando un total de 240 minutos. Este esquema permite establecer una
base clara para evaluar la eficiencia operativa de la organizacion.

+ Eficacia:
Tabla 6

Eficacia de la empresa.

Fecha Produccion Produccion .
Noviembre Real proyectada Eficacia
06-Nov 438 480 91%
07-Nov 403 480 84%
08-Nov 188 240 78%
09-Nov 428 480 89%
10-Nov 436 480 91%
11-Nov 415 480 86%
13-Nov 381 480 79%
14-Nov 422 480 88%
15-Nov 209 240 87%
16-Nov 430 480 90%
17-Nov 418 480 87%
18-Nov 399 480 83%
20-Nov 412 480 86%
21-Nov 422 480 88%
22-Nov 208 240 87%
23-Nov 400 480 83%
24-Nov 415 480 86%
25-Nov 431 480 90%
27-Nov 426 480 89%
28-Nov 382 480 80%
29-Nov 210 240 88%
30-Nov 417 480 87%
01-Dic 380 480 79%
02-Dic 429 480 89%

Promedio 382 443 86%

Nota: Adaptado de la evaluacion realizada en la empresa.

Produccion real / Produccion proyectada * 100 = Eficacia

382 /443 * 100 = 86%
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Figura 7

Eficiencia actual.
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Nota: Adaptado de la evaluacion realizada a la empresa.
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+ Eficiencia:

Tabla 7

Eficiencia de la empresa.

Fecha Tiempo Tiempo o
Noviembre Em_pleado Proyectado Eficiencia
(minutos) (minutos)
06-Nov 541 650 83%
07-Nov 524 650 81%
08-Nov 241 325 74%
09-Nov 508 650 78%
10-Nov 531 650 82%
11-Nov 498 650 77%
13-Nov 518 650 80%
14-Nov 506 650 78%
15-Nov 251 325 77%
16-Nov 511 650 79%
17-Nov 533 650 82%
18-Nov 528 650 81%
20-Nov 485 650 75%
21-Nov 522 650 80%
22-Nov 245 325 75%
23-Nov 521 650 80%
24-Nov 483 650 74%
25-Nov 526 650 81%
27-Nov 494 650 76%
28-Nov 512 650 79%
29-Nov 250 325 77%
30-Nov 507 650 78%
01-Dic 525 650 81%
02-Dic 487 650 75%

Promedio 470 600 78%

Nota: Adaptado de la evaluacion realizada a la empresa.

Tiempo empleado /Tiempo proyectado * 100 = Eficiencia

470/600 * 100 =78
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Figura 8

Eficacia actual.
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Nota: Adaptado de la evaluacion realizada a la empresa.
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Productividad:

Tabla 8

Productividad actual de la empresa.

Tiempo Tiempo

Fech Pr ion Pr ion . L .
echa oduccio oduccid Eficacia Empleado Proyectado Eficacia Productividad.

noviembre Real Proyectada (minutos)  (minutos)
06-Nov 438 480 91% 541 650 83% 76%
07-Nov 403 480 84% 524 650 81% 68%
08-Nov 188 240 78% 241 325 74% 58%
09-Nov 428 480 89% 508 650 78% 69%
10-Nov 436 480 91% 531 650 82% 75%
11-Nov 415 480 86% 498 650 77% 66%
13-Nov 381 480 79% 518 650 80% 63%
14-Nov 422 480 88% 506 650 78% 69%
15-Nov 209 240 87% 251 325 77% 67%
16-Nov 430 480 90% 511 650 79% 71%
17-Nov 418 480 87% 533 650 82% 71%
18-Nov 399 480 83% 528 650 81% 67%
20-Nov 412 480 86% 485 650 75% 65%
21-Nov 422 480 88% 522 650 80% 70%
22-Nov 208 240 87% 245 325 75% 65%
23-Nov 400 480 83% 521 650 80% 66%
24-Nov 415 480 86% 483 650 74% 64%
25-Nov 431 480 90% 526 650 81% 73%
27-Nov 426 480 89% 494 650 76% 68%
28-Nov 382 480 80% 512 650 79% 63%
29-Nov 210 240 88% 250 325 77% 68%
30-Nov 417 480 87% 507 650 78% 68%
01-Dic 380 480 79% 525 650 81% 64%
02-Dic 429 480 89% 487 650 75% 67%
Promedio 382 443 86% 470 600 78% 67 %

Nota: Adaptado de la evaluacion realizada a la empresa.

Eficacia * Eficiencia / 100 = Productividad

86 * 78/100 = 67%
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Figura

Productividad actual.
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Nota: Datos recopilados de la evaluacion.
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+ Eficacia, eficiencia y la productividad actual de la empresa.

Tabla 9

Resultado de la productividad actual.

Eficacia Eficiencia Productividad

86% 78% 67%

Nota: Adaptado de la evaluacion realizada a la empresa.

Figura 10

Eficacia, eficiencia y la productividad actual.
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Nota: Adaptado de la evaluacion realizada a la empresa.

Los resultados obtenidos sobre la situacion actual de la productividad en la imprenta
Lucero S.R.L. reflejan que los indicadores clave se sitian en un 86% de eficiencia, 78% de
eficacia y 67% de productividad. Estos valores indican que, aunque existen areas con un
desempefio aceptable, el estado general de la productividad es regular y presenta

oportunidades de mejora. Por ello, se considera esencial la implementacion de la
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metodologia Lean Manufacturing, ya que esta puede optimizar los procesos, reducir
desperdicios y elevar los niveles de desempefio en todas las areas productivas de la empresa.
4.1.2 Evaluacion de las caracteristicas de las herramientas de la metodologia Lean

manufacturing para el mejoramiento del proceso productivo en la empresa.

+ Caracteristicas de las herramientas de la metodologia.
<+ Analisis comparativo de las metodologias Lean manufacturing.

+ Elegir la herramienta que mejor se adapta a la empresa.

A. Caracteristicas de las herramientas de la metodologia Lean manufacturing:

La metodologia Lean Manufacturing se basa en una filosofia de trabajo orientada a
la mejora continuay la optimizacion del sistema de produccion. Su principal enfoque
radica en la eliminacion de desperdicios y actividades que no aportan valor al
proceso o producto, con el objetivo de maximizar la eficiencia y la calidad. Esta
metodologia promueve un enfoque estructurado para incrementar la productividad y
satisfacer las necesidades del cliente de manera mas efectiva.

- ANDON.

- POKO YOKE.

- SMED.

- 5S’s.

- KANBAN.

1. ANDON:
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La metodologia ANDON es una herramienta visual y auditiva utilizada en el ambito

de la manufactura y produccion, especialmente dentro del sistema Lean

Manufacturing. Su objetivo principal es identificar y comunicar problemas en tiempo

real, permitiendo que los equipos tomen medidas correctivas de manera inmediata.

ANDON emplea sefiales luminosas, auditivas o digitales para informar sobre el

estado de los procesos, facilitando la resolucion rapida de problemas y minimizando

interrupciones.
+ Caracteristicas de la herramienta Andon:

La metodologia Andon es una practica de gestion visual utilizada en entornos de

manufactura, especialmente dentro del marco de Lean Manufacturing. Aqui tenemos

algunas de las caracteristicas clave de la metodologia Andon:

e Transparenciay visibilidad: La metodologia Andon se basa en el principio de
hacer los problemas visibles para todos en el &rea de trabajo. Esto promueve la
transparencia y facilita la identificacion rapida de problemas o anomalias en el
proceso de produccion.,

e Sistema de alerta temprana: Andon actiia como un sistema de alerta temprana,
permitiendo a los operadores detectar y comunicar problemas en el proceso de
produccién tan pronto como surjan. Esto ayuda a prevenir la propagacion de
defectos y a abordar los problemas antes de que se conviertan en grandes
problemas.

e Respuesta rapida: La metodologia Andon promueve una respuesta rapida y
efectiva ante problemas o anomalias. Una vez activado el sistema, se espera que
el equipo de produccion responda de manera oportuna para resolver el problema

y minimizar el impacto en la produccion.
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e Capacitacion y empoderamiento de los empleados: La metodologia Andon
fomenta un entorno donde los operadores estan capacitados y empoderados para
identificar y resolver problemas en el lugar de trabajo. Esto promueve la
participacion de los empleados en la mejora de los procesos y la calidad del
producto.

¢ Registro de datos: Andon no solo proporciona una sefial visual de problemas,
sino que también puede registrar datos relevantes sobre el problema, como la
naturaleza del problema, la ubicacion, la hora y el operador responsable. Esto
proporciona informacion valiosa para el andlisis de causa raiz y la toma de
decisiones informadas.

e Flexibilidad: La metodologia Andon puede adaptarse a las necesidades
especificas de cada entorno de trabajo. Puede implementarse utilizando
diferentes tipos de sefiales visuales, como luces, tableros electrénicos o incluso
sistemas de software, segun los requisitos y recursos disponibles.

Figura 11

Sefiales visuales.

Nota: Luz de aviso tomado de Grupo Seiton.

=+ Herramientas de la metodologia Andon:
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Tabla

Ventajas y desventajas de Andon.

10

Ventajas

Desventajas

Metodologia
Andon

v' Deteccién temprana de problemas,
lo que reduce desperdicios y
retrabajos.

v Mejora la comunicacion entre
operarios, supervisores y técnicos.

v" Incrementa la productividad al
minimizar tiempos muertos y
demoras en la solucion de
problemas.

v" Garantiza calidad consistente al
identificar fallas en etapas iniciales
de produccién.

v Optimiza los recursos, reduciendo
desperdicios de papel, tinta y otros
materiales.

v/ Existe la posibilidad de que el
sistema Andon se active por
error, ya sea debido a alguna falla
técnica, una interpretacion
incorrecta de la situacién por
parte de los operadores 0 una
activacion accidental.

v Resistencia al cambio por parte
del personal acostumbrado a
métodos tradicionales.

v Riesgo de saturacion si hay una
frecuencia excesiva de alertas, lo
que puede llevar a errores.

Nota: Elaborado por el tesista.

+ Aplicacion de la metodologia Andon:

La aplicacion de la metodologia Andon puede variar segun las necesidades

especificas de cada entorno de produccion, pero en general, sigue un proceso similar.

Aqui tenemos una descripcion de como se podria aplicar la metodologia Andon en

un entorno de manufactura:

1. Identificacién de problemas y desafios: El primer paso es identificar los

problemas y desafios existentes en el proceso de produccion. Esto puede incluir

defectos en el producto, problemas con la maquinaria, tiempos de inactividad no

planificados, escasez de materiales, entre otros.

2. Disefio del sistema Andon: A continuacion, se disefia el sistema Andon,

incluyendo la seleccion de las herramientas y tecnologias adecuadas, como

luces, botones, tableros electronicos o sistemas de software. También se
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establecen los criterios para activar el sistema Andon y las respuestas
correspondientes a diferentes tipos de problemas.

3. Instalacion y configuracion del sistema Andon: Una vez disefiado, se instala
y configura el sistema Andon en el area de trabajo. Esto puede incluir la
instalacion de luces de Andon, botones de activacion, tableros electronicos u
otros dispositivos, asi como la integracion con otros sistemas de gestion de la
produccion.

4. Capacitacion del personal: Se proporciona capacitacion al personal sobre
como utilizar el sistema Andon de manera efectiva. Esto incluye la
identificacion de problemas, la activacion del sistema Andon cuando sea
necesario y la respuesta adecuada a diferentes situaciones.

5. Implementacién en el lugar de trabajo: Una vez que el sistema Andon esta
instalado y el personal esta capacitado, se implementa en el lugar de trabajo. Los
operadores comienzan a utilizar el sistema Andon para alertar sobre problemas
y desafios en el proceso de produccion segun sea necesario.

6. Monitoreo y mejora continua: Se monitorea el funcionamiento del sistema
Andon para identificar cualquier problema o area de mejora. Se recopilan datos
sobre la frecuencia y naturaleza de los problemas detectados, asi como el tiempo
de respuesta y la efectividad de las acciones correctivas. Basandose en esta
informacidn, se realizan ajustes y mejoras continuas en el sistema Andon para

optimizar su rendimiento.

2. POKA YOKE:

OFICINA DE |NVEST|GAC|GN http:/repositorio.uancv.edu. pe/

Tesis Publicada con autorizacion del autor




) VICERRECTORADO DE

TESIS UANCV 2/ | INVESTIGACION

"OFICINA DE INVESTIGACION"

La metodologia POKA YOKE es un sistema de mejora continla disefiado para

prevenir errores humanos en los procesos de produccién. EIl término, que significa

“a prueba de errores” en japonés, se basa en la implementacion de mecanismos o

dispositivos simples que eviten que se cometan fallos o detecten de inmediato los

errores para corregirlos antes de que generen problemas mayores.

+ Caracteristicas de la metodologia Poka Yoke:

La metodologia Poka-Yoke, que significa “a prueba de errores” o “a prueba de

fallos” en japonés, se caracteriza por varias caracteristicas clave que la hacen efectiva

para prevenir errores en los procesos de produccion. Aqui tenemos algunas de las

caracteristicas mas importantes de la metodologia Poka-Y oke:

e Prevencién de errores: Disefia procesos y dispositivos para evitar que ocurran
errores desde su origen.

e Deteccion inmediata: Identifica fallos en tiempo real para su correccion rapida.

e Simplicidad: Utiliza soluciones econdémicas y faciles de implementar, como
plantillas, guias o sensores.

e Automatizacion parcial: No requiere intervencién constante de los operarios,
lo que garantiza su funcionamiento continuo.

e Enfoque en la calidad: Reduce defectos y mejora la consistencia del producto
final.

e Aplicable en cualquier etapa: Puede implementarse en disefio, fabricacion,

ensamblaje o inspeccion.

#+ Herramientas de la metodologia Poka Yoke:
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Tabla 11

Ventajas y desventajas de Poka Yoke.

Ventajas Desventajas

v" Requiere analisis exhaustivo de
los procesos para identificar los
puntos donde ocurren los errores.

v Puede ser costoso implementar
dispositivos especificos en
ciertos procesos.

v Resistencia inicial del personal al
cambio hacia procesos mas
automatizados.

v Dependencia de los dispositivos;
si fallan, podrian ocurrir errores
no detectados.

v En procesos altamente
personalizados, su
implementacion puede ser mas
compleja.

v" Reduce los errores humanos,
disminuyendo la necesidad de
retrabajos y costos asociados.

v" Incrementa la calidad del producto
final, mejorando la satisfaccion del
cliente.

v/ Aumenta la productividad al evitar
interrupciones por fallos
repetitivos.

v Facilita la estandarizacion de
procesos, reduciendo la
variabilidad en la produccion.

v Mejora la seguridad laboral al
evitar riesgos relacionados con
errores en el manejo de equipos.

Metodologia
Poka Yoke

Nota: Elaborado por el tesista.

<+ Aplicacién de la metodologia Poka Yoke:

Pasos para la implementacion:

7. ldentificar las areas criticas del proceso de impresién, como disefio gréfico,
calibracién de maquinas, alimentacion de papel y empaquetado.

8. Analizar los errores mas comunes, por ejemplo, desalineacion de impresion,
exceso o falta de tinta, y uso incorrecto de formatos de papel.

9. Disefar soluciones simples para prevenir estos errores; Instalar sensores para
verificar el tipo de papel antes de la impresion, implementar guias fisicas en las
maquinas para garantizar la correcta alineacion del papel, automatizar alertas si
la tinta no se distribuye uniformemente.

10. Capacitar al personal sobre el uso de los dispositivos POKA YOKE vy su

importancia para la productividad.
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11. Monitorear los resultados después de la implementacion para evaluar su
eficacia y realizar ajustes segin sea necesario.

3. SMED:
La metodologia SMED (Single Minute Exchange of Die) es una estrategia del Lean
Manufacturing enfocada en reducir drasticamente el tiempo de cambio o
configuracién de maquinas, logrando realizar estas actividades en menos de 10
minutos. Su objetivo principal es aumentar la productividad al minimizar los tiempos
muertos entre diferentes lotes de produccion, facilitando una mayor flexibilidad
operativa y mejor uso de los recursos.

<+ Caracteristicas de la metodologia SMED:
La metodologia SMED, que significa “intercambio de datos en un solo minuto” en
japonés. Aqui tenemos algunas de las caracteristicas mas importantes de la

metodologia SMED:

Separacion de actividades: Divide las actividades en internas (realizadas con

la maquina detenida) y externas (realizadas con la maquina en operacion).

e Estandarizacion de procesos: Crea procedimientos claros y repetibles para
cada cambio de configuracion.

e Simplificacion: Disefia herramientas y dispositivos que permitan ajustes
rapidos y sin errores.

e Enfoque en la eliminacion de desperdicios: Reduce tiempos muertos,
movimientos innecesarios y complejidades en la configuracion.

e Flexibilidad: Permite cambios frecuentes en la produccién, adaptandose a
demandas variables.

e Capacitacion del personal: Involucra a los operadores en la mejora continua

del proceso de configuracion.
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+ Herramientas de la metodologia SMED:

Tabla 12

Ventajas y desventajas de SMED.

Ventajas Desventajas

v" Reduce significativamente los v" Requiere analisis detallado de los
tiempos muertos, aumentando la procesos de configuracion, lo que
capacidad productiva. puede ser inicialmente lento.

v Mejora la flexibilidad para manejar v Puede implicar costos iniciales
multiples disefios y formatos de elevados por ajustes de maquinas
calendarios. y adquisicion de herramientas.

Metodologia v Increr_nerlta la efici(?r,lcia opgrativa 4 Requi_ere _c,ompromiso y
SMED al optimizar la gestion del tiempo y capacitacion del personal para
recursos. adoptar los nuevos

v Disminuye el estrés del personal al procedimientos.
facilitar cambios de configuraciéon v En sistemas muy complejos,
mas simples y rapidos. algunos tiempos de configuracion

v" Reduce el desperdicio de pueden no reducirse
materiales debido a drasticamente.

configuraciones incorrectas.

Nota: Elaborado por el tesista.

#+ Aplicacién de la metodologia SMED:
Pasos para la implementacion:

12. Analizar los tiempos actuales de configuracion: Realizar un estudio detallado de
cuanto tiempo toma cada cambio de lote o disefio en las maquinas de impresion.

13. Identificar actividades internas y externas:
Internas: Ajustes de calibracion, limpieza de cabezales, y cambio de tinta (requieren
detener la maquina).
Externas: Preparacion de los nuevos disefios, corte del papel, y mezclado de tintas
(pueden realizarse mientras la maquina esta operativa).

14. Reorganizar las actividades: Convertir la mayor cantidad de actividades internas

en externas, como preparar los colores y materiales antes de apagar la maquina.
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15. Simplificar las herramientas y procedimientos:
Disenar plantillas que faciliten el posicionamiento del papel.
Utilizar mecanismos rapidos de ajuste para evitar calibraciones repetitivas.
16. Capacitar al personal: Ensefar al equipo sobre los nuevos procesos estandarizados
para reducir el tiempo de cambio.
17. Monitorear y mejorar continuamente: Realizar evaluaciones periodicas para
identificar nuevas oportunidades de optimizacion.
4. Metodologia 5S’s:
La metodologia 5S es una herramienta de gestion de calidad originada en Japén que
busca mejorar la organizacion, limpieza y disciplina en los lugares de trabajo. Su
nombre proviene de cinco palabras en japonés: Seiri (Clasificar), Seiton (Ordenar),
Seiso (Limpiar), Seiketsu (Estandarizar), y Shitsuke (Disciplina). Su objetivo es
aumentar la eficiencia, reducir desperdicios y mejorar las condiciones laborales.
<+ Caracteristicas de la metodologia Poka Yoke:
Aqui tenemos algunas de las caracteristicas mas importantes de la metodologia 5S’s:
e Enfoque en la organizacion y limpieza: Promueve espacios de trabajo
ordenados, lo que facilita las actividades diarias.
e Mejora continua: Fomenta la revision y ajuste constante para optimizar el
entorno de trabajo.
e Participacion del personal: Impulsa la colaboracion de todos los niveles de la
empresa en su implementacion.
e Estandarizacion: Define procesos claros para mantener la limpieza y
organizacion.
e Impacto visual: Un lugar ordenado refleja eficiencia y profesionalismo,

mejorando el ambiente laboral.
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e Prevencién de errores: Un entorno limpio y ordenado reduce el riesgo de

equivocaciones y accidentes.

<+ Herramientas de la metodologia 5S°s:

Tabla

Ventajas y desventajas de 5S’s.

13

Ventajas

Desventajas

v Mejora la eficiencia al reducir el
tiempo perdido buscando
herramientas o materiales.

v" Aumenta la seguridad laboral al
eliminar elementos innecesarios
gue puedan causar accidentes.

v Facilita la identificacion rapida de
problemas, como materiales mal
almacenados 0 equipos dafiados.

v" Incrementa la calidad del trabajo al
operar en un entorno limpio y
ordenado.

v Mejora la motivacion del personal
al trabajar en un lugar agradable y
organizado.

Metodologia
5S’s

v/ Requiere un compromiso
constante del personal para
mantener las condiciones
establecidas.

v' Puede haber resistencia inicial al
cambio por parte de los
empleados.

v La implementacion inicial puede
ser demandante en términos de
tiempo y recursos.

v Si no se estandariza
correctamente, los beneficios
pueden ser temporales.

Nota: Elaborado por el tesista.

+ Aplicacion de la metodologia 5S°s:
Pasos para la implementacion:

e Seiri (Clasificar):

- ldentificar materiales, herramientas y equipos necesarios para la produccion

de calendarios.

- Eliminar o trasladar objetos innecesarios del area de trabajo, como

suministros obsoletos o dafados.

e Seiton (Ordenar):

OFICINA DE INVESTIGACION

Tesis Publicada con autorizacion del autor

http://repositorio. uancv.edu. pe/



VICERRECTORADO DE

TESIS UANCV \2/ | INVESTIGACION

"OFICINA DE INVESTIGACION"

- Organizar los materiales y herramientas de manera que sean accesibles
rapidamente.
- Etiquetar estanterias, cajas y contenedores para identificar facilmente su
contenido.
- Establecer estaciones especificas para papel, tinta y herramientas de
impresion.
e Seiso (Limpiar):
- Realizar limpiezas regulares de maquinas, mesas de trabajo y areas de
almacenamiento.
- Implementar rutinas diarias de limpieza para evitar acumulacion de polvo o
residuos de tinta.
e Seiketsu (Estandarizar):
- Crear procedimientos escritos para mantener la limpieza y el orden en cada
area.
- Capacitar al personal sobre como seguir las normas establecidas.
e Shitsuke (Disciplina):
- Supervisar continuamente el cumplimiento de las 5S.
- Promover una cultura de disciplina y responsabilidad para mantener los

estandares.

5. KANBAN:
La metodologia KANBAN es un sistema visual de gestion del trabajo que busca
optimizar los procesos de produccion al controlar y equilibrar el flujo de tareas.
Originada en Japon dentro del sistema Toyota, KANBAN utiliza tarjetas fisicas o

digitales para sefialar las etapas de un proceso, permitiendo identificar cuellos de
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botella y mejorar la eficiencia. Su enfoque se centra en producir solo lo necesario,
evitando el desperdicio de recursos.
#+ Caracteristicas de la metodologia Kanban:

Aqui tenemos algunas de las caracteristicas mas importantes de la metodologia

Kanban:

e Gestion visual: Utiliza tableros y tarjetas para representar el flujo de trabajo en
diferentes etapas.

e Control del flujo de trabajo: Permite limitar la cantidad de trabajo en curso
(WIP, por sus siglas en inglés) para evitar sobrecargas.

e Enfoque en la mejora continua: ldentifica areas de mejora mediante la
supervision constante del proceso.

e Flexibilidad: Se adapta a diferentes tipos de empresas y procesos, desde
manufactura hasta servicios.

e Colaboracién: Promueve la transparencia y la comunicacion entre los
miembros del equipo.

e Division por etapas: Cada tarea pasa por etapas especificas (por ejemplo:
“Pendiente”, “En Proceso” y “Finalizado™).

+ Herramientas de la metodologia Kanban:

Tabla 14

Ventajas y desventajas de Kanban.

Ventajas Desventajas

v Mejora la visibilidad del flujo de v Requiere un monitoreo constante
trabajo, facilitando la identificacion para mantener el sistema

Metodologia de cuellos de botella. actualizado y eficiente.
Kanban v" Incrementa la productividad al v Puede ser dificil implementar si
enfocarse en la priorizacion de los procesos no estan claramente
tareas necesarias. definidos.
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v" Reduce el desperdicio al evitar v Resistencia al cambio,
sobreproduccion y tareas especialmente en empresas
innecesarias. acostumbradas a métodos

v  Facilita la coordinacién y la tradicionales.
colaboracion entre los equipos de v En procesos muy complejos, el
trabajo. tablero KANBAN puede

v Ayuda a equilibrar la carga de volverse dificil de gestionar.
trabajo entre diferentes areas o v No aborda directamente
personas. problemas relacionados con la

calidad del producto o eficiencia
técnica.

Nota: Elaborado por el tesista.

+ Aplicacion de la metodologia Kanban:

Pasos para la implementacion:

e Analizar el flujo de trabajo actual: Dividir el proceso de impresion de
calendarios en etapas clave, como disefio, aprobacién, impresion, corte y
empaquetado.

e Disefiar un tablero KANBAN: Crear un tablero fisico o digital con columnas
que representen las etapas del proceso (por ejemplo: “Pendiente”, “En Proceso”
y “Finalizado”).

e Asignar tarjetas a las tareas: Cada pedido de calendario se representa con una
tarjeta, que se mueve entre las columnas a medida que avanza en el proceso.

e Limitar el trabajo en curso (WIP): Definir cuantos pedidos pueden estar
simultaneamente en una etapa para evitar sobrecarga.

e Monitorear y ajustar el sistema: Identificar retrasos o etapas con acumulacion de

tareas, haciendo los ajustes necesarios para equilibrar el flujo.
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4.1.3 Incidencia de la herramienta que mejor se adopté a las caracteristicas de la
empresa en el mejoramiento del proceso productivo en la empresa de impresiones
Lucero S.R.L.

Para alcanzar este objetivo, se evaluard el impacto de la implementacién de la
metodologia Lean Manufacturing en la productividad de la empresa, utilizando sus
herramientas clave. Este analisis se apoyara en la representacion de datos mediante tablas y
gréficos, lo que facilitara la comprensién de los resultados obtenidos. El enfoque principal
del estudio se centrara en la comparacién entre los periodos previo y posterior a la adopcion

de la gestion basada en Lean Manufacturing.

La evaluacion de la productividad tras la aplicacion de las herramientas de Lean
Manufacturing se enfoco en el proceso de produccion de calendarios en la empresa Lucero
S.R.L. Durante el mes de noviembre, se recopilaron datos relevantes sobre la produccion
generada, los cuales fueron utilizados para medir indicadores clave como la eficiencia y la

eficacia de los procesos. Estos resultados evidenciaron una mejora significativa en la
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productividad general, demostrando el impacto positivo de esta metodologia en la gestion

de la produccion.

A. Resultados de la eficiencia tras la implementacion de las herramientas de Lean
manufacturing.

Se considero el horario laboral de la empresa, que comprende 8 horas diarias de trabajo

de lunes a viernes, equivalentes a 480 minutos, y 4 horas los sdbados, sumando 240 minutos.

Este esquema laboral fue tomado como base para calcular la eficiencia en los procesos:

Tabla 15

Eficiencia tras la aplicacion de las herramientas de Lean manufacturing.

_ Tiempo
Fecha  Tiempo Empleado Proyectado Eficiencia
Febrero (minutos) i
(minutos)

05-Feb 470 480 98%
06-Feb 455 480 95%
07-Feb 460 480 96%
08-Feb 472 480 98%
09-Feb 462 480 96%
10-Feb 225 240 94%
12-Feb 471 480 98%
13-Feb 460 480 96%
15-Feb 469 480 98%
16-Feb 459 480 96%
17-Feb 228 240 95%
19-Feb 464 480 97%
20-Feb 471 480 98%
21-Feb 467 480 9%
22-Feb 462 480 96%
23-Feb 450 480 94%
24-Feb 230 240 96%
26-Feb 454 480 95%
27-Feb 470 480 98%
28-Feb 464 480 9%
29-Feb 461 480 96%
01-Mar 471 480 98%
02-Mar 231 240 96%
04-Mar 466 480 %
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05-Mar 473 480 99%
06-Mar 464 480 97%
Promedio 428 443 96.50%

Nota. Adaptado de los resultados de la evaluacion de la empresa.

Tiempo empleado /Tiempo proyectado * 100 = eficiencia

428 /443 * 100 = 96.50%
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Figura 12

Registro de informacion.

FFICIENCIA IIIFGO DFE 1A APIICACION DF I A
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93%
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Nota: Adaptado de los resultados de la evaluacion de la empresa.
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B. Resultados de la eficacia tras la implementacion de las herramientas de Lean.

La eficacia del personal fue evaluada luego de aplicar las herramientas de la metodologia
Lean Manufacturing en el proceso de produccion de calendarios de la empresa. Este analisis
permitio medir el desempefio individual y colectivo en funcion de los objetivos establecidos,

considerando tanto la calidad como la cantidad de trabajo realizado.

Para determinar la eficacia del personal, se utiliz6 una férmula especifica que integra los
datos de produccidén alcanzados y los recursos empleados, proporcionando un indicador
clave para evaluar el impacto positivo de la metodologia implementada en el rendimiento

de los trabajadores
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Tabla 16

Eficacia tras la aplicacion de las herramientas de Lean manufacturing.

Fecha Produccion Produccion Eficaci
Febrero Real Proyectada cacta
05-Feb 630 650 97%
06-Feb 617 650 95%
07-Feb 601 650 92%
08-Feb 618 650 95%
09-Feb 605 650 93%
10-Feb 298 325 92%
12-Feb 628 650 97%
13-Feb 604 650 93%
15-Feb 623 650 96%
16-Feb 594 650 91%
17-Feb 291 325 90%
19-Feb 594 650 91%
20-Feb 581 650 89%
21-Feb 602 650 93%
22-Feb 612 650 94%
23-Feb 620 650 95%
24-Feb 303 325 93%
26-Feb 607 650 93%
27-Feb 629 650 97%
28-Feb 588 650 90%
29-Feb 608 650 94%
01-Mar 599 650 92%
02-Mar 288 325 89%
04-Mar 622 650 96%
05-Mar 601 650 92%
06-Mar 612 650 94%
Promedio 561 600 93%

Nota. Adaptado de los resultados de la evaluacion de la empresa.

Produccion real / Produccion proyectada * 100 = Eficacia

561 /600 * 100 = 93 %
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Figura 13

Eficacia post test.
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Nota: Adaptado de los resultados de la evaluacién de la empresa
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C. Resultados de la productividad tras la implementacion de las herramientas

A partir de los resultados obtenidos en los indicadores de eficiencia y eficacia, se
procedio a calcular la productividad actual de la empresa. Este calculo se realiz6 aplicando
una férmula especifica, disefiada para integrar ambos indicadores clave y proporcionar una

vision clara y cuantificable del desempefio de la organizacion tras la implementacion.

Figura 14

Eficiencia post test.

Fecha Tiempo Tiempo Produccién Produccion
Empleado Proyectado Eficiencia Eficacia Productividad.
Febrero . : Real Proyectada
(minutos)  (minutos)
05-Feb 470 480 98% 630 650 97% 95%
06-Feb 455 480 95% 617 650 95% 90%
07-Feb 460 480 96% 601 650 92% 88%
08-Feb 472 480 98% 618 650 95% 93%
09-Feb 462 480 96% 605 650 93% 89%
10-Feb 225 240 94% 298 325 92% 86%
12-Feb 471 480 98% 628 650 97% 95%
13-Feb 460 480 96% 604 650 93% 89%
15-Feb 469 480 98% 623 650 96% 94%
16-Feb 459 480 96% 594 650 91% 87%
17-Feb 228 240 95% 291 325 90% 86%
19-Feb 464 480 97% 594 650 91% 88%
20-Feb 471 480 98% 581 650 89% 87%
21-Feb 467 480 97% 602 650 93% 90%
22-Feb 462 480 96% 612 650 94% 90%
23-Feb 450 480 94% 620 650 95% 89%
24-Feb 230 240 96% 303 325 93% 89%
26-Feb 454 480 95% 607 650 93% 88%
27-Feb 470 480 98% 629 650 97% 95%
28-Feb 464 480 97% 588 650 90% 87%
29-Feb 461 480 96% 608 650 94% 90%
01-Mar 471 480 98% 599 650 92% 90%
02-Mar 231 240 96% 288 325 89% 85%
04-Mar 466 480 97% 622 650 96% 93%
05-Mar 473 480 99% 601 650 92% 91%
06-Mar 464 480 97% 612 650 94% 91%
Promedio 428 443 96.50% 561 600 93% 90%

Nota: Adaptado de los resultados de la evaluacion de la empresa.
Eficiencia * Eficacia / 100 = Productividad
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96.50 * 93 /100 = 90 %
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Resultados obtenidos de la eficiencia, eficacia y productividad de la empresa.
Tabla 17

Resultados tras la implementacion de las herramientas de Lean manufacturing.

FFICIEFNICIA FFICACIAY PRODILICTIVIDAD ILIFGO DF
I A APIICACION DFIFAN MANIIFACTIIRING
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350%
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= - /;, 9 = o S () =
- S = — = ~ - e =i s 5 — Ny _——— "":*\\\{j
250%
- 97% | 95%  92% | 95% | 93% o9 | 7% | 93%  96% 919  goy  91%  89%  93%  94%  95%  93%  93% 7% | g0y | 94%  92%  ggo  96%  92% | 94%
(] . o . F = | e = - 2 . K
150%
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Nota: Adaptado de los resultados de la evaluacion de la empresa
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D. Promedio actual de la eficiencia, eficacia y productividad de la empresa.

Tabla 18

Eficiencia, eficacia y productividad en la empresa en imprenta Lucero S.R.L.

Eficiencia Eficacia Productividad

96.5% 93% 90%

Nota. Adaptado de los resultados de la evaluacion de la empresa.
Figura 15
Eficiencia, eficacia y productividad en la empresa en imprenta Lucero S.R.L.

Eficiencia, eficacia y productividad luego de la
implementacion de las heramientas Lean

120%
100%
80%

60%

=
£

196.5% [

40%

93% B

20%

L
L

0%
Eficiencia Eficacia Productividad

Nota: Adaptado de los resultados de la evaluacion de la empresa.

Los resultados obtenidos después de implementar las herramientas de Lean
Manufacturing en la produccién de calendarios en la empresa Lucero S.R.L. muestran una
mejora significativa en los indicadores clave de desempefio. La eficiencia alcanz6 un 96.5%,
la eficacia un 93% vy la productividad un 90%. Estos resultados reflejan una influencia

positiva y significativa de la metodologia en los procesos productivos, destacando su
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capacidad para optimizar recursos, reducir desperdicios y mejorar la calidad de los
resultados.
v' Comparativo de resultados de la eficiencia, eficacia y productividad, en la

situacion actual y luego de la aplicacion de las herramientas Lean M.

Tabla 19

Comparativo de resultados obtenidos antes y después de la implementacion de Lean.

Eficiencia Eficacia Productividad
Grado actual 86 % 78 % 67 %
:galﬂ]aennjiaclfgr?rsg 96.5 % 93 % S0 %
Mejora f 105% T 15% T 23%

Nota: Adaptado de los resultados de la evaluacion de la empresa.

Figura 16

Comparativo de resultados obtenidos antes y después de la implementacion de Lean.
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Como se observa en la figura, la implementacion de la metodologia Lean
manufacturing tuvo un impacto significativo y positivo en la productividad de la empresa.
Los resultados indican una mejora del 10.5% en la eficiencia, un incremento del 15% en la

eficacia y un notable aumento del 23% en la productividad.

CONCLUSIONES

C1: La evaluacion realizada sobre la situacion actual del proceso productivo en la
empresa Lucero S.R.L. demuestra que, si bien los niveles de eficacia (86%) y eficiencia
(78%) son relativamente aceptables, la productividad (67%) evidencia una necesidad critica
de mejora. En este contexto, se concluye que es esencial implementar estrategias como la
metodologia Lean Manufacturing, ya que esta permitiria reducir desperdicios, mejorar los
procesos Y elevar de manera integral los niveles de desempefio en todas las areas productivas
de la organizacion, contribuyendo asi a alcanzar un estandar mas competitivo en el mercado.

C2: La implementacion de las herramientas de la metodologia Lean Manufacturing
ayudaria a mejorar el proceso productivo de la empresa Imprenta Lucero. Estos resultados
evidenciaran un incremento notable en los indicadores clave: eficiencia, eficacia y en la
productividad. EIl uso de estas herramientas (Andon, Pka-Yoke, Smed, 5S y Kanban)
permitird optimizar los recursos, reducir los desperdicios y mejorar el desempefio general
de los procesos de produccién.

C3: La aplicacion de las herramientas de la metodologia Lean Manufacturing en la
empresa Lucero S.R.L. demostré un impacto positivo significativo en la mejora del proceso
productivo, logrando incrementos notables en los indicadores clave: un 10.5% en la
eficiencia, un 15% en la eficacia y un 23% en la productividad. Esto evidencia que las
herramientas aplicadas se adaptaron eficazmente a las caracteristicas de la empresa,
contribuyendo a optimizar el desempefio global y a alcanzar mayores niveles de

competitividad en sus procesos productivos.
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RECOMENDACIONES

R1: realizar un estudio sobre la implementacion de la metodologia Lean
Manufacturing, enfocandose en identificar desperdicios, optimizar procesos y mejorar los
indicadores de eficacia, eficiencia y productividad.

R2: continuar aplicando y perfeccionando las herramientas de Lean Manufacturing
en los procesos productivos de las empresas, enfocandose en la capacitacion constante del
personal y la evaluacion periodica de los indicadores clave, como eficiencia, eficacia y
productividad.

R3: que la metodologia Lean Manufacturing, debido a su eficacia demostrada en la
mejora de la eficiencia, eficacia y productividad, sea implementada en otras empresas con
caracteristicas y procesos similares, evaluando su adaptabilidad y beneficios en diferentes

contextos productivos.
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Anexo 1. Matriz de Consistencia

TITULO DE TESIS: EVALUACION COMPARATIVA DE LA METODOLOGIA DE EABRICACION AJUSTADA PARA EL MEJORAMIENTO DEL PROCES DE
LA EMPRESA JULIAQUENITA JULIACA 2024

Problemas

Objetivos

Hipotesis

Variables

Inst. de Medicion

Problema General:

iComo sera la  evaluacion
comparativa de las herramientas de
la metodologia Lean manufacturing
para el mejoramiento del proceso
productivo en la empresa de
impresiones Lucero S.R.L. en la
ciudad de Juliaca?

Objetivo General:

Determinar la evaluacién comparativa
de las herramientas de la metodologia
Lean  manufacturing para el
mejoramiento del proceso productivo
en la empresa de impresiones Lucero
S.R.L. en la ciudad de Juliaca.

Hipotesis General:

La evaluacion comparativa de las
herramientas de la metodologia Lean
manufacturing para el mejoramiento del
proceso productivo en la empresa de
impresiones Lucero S.R.L. en la ciudad de
Juliaca, seré significativa.

Problemas Especificos

Objetivos Especificos

Hipotesis Especificas

¢Cual es la situacién actual del
proceso  productivo  en la
productividad de la empresa de
impresiones Lucero S.R.L.?

¢ Cuales son las caracteristicas de las
herramientas de la metodologia
Lean manufacturing para mejorar el
proceso productivo en la empresa de
impresiones Lucero S.R.L.?

¢Cual serd la incidencia de la
herramienta que mejor se adapt6 a
las caracteristicas de la empresa en
el mejoramiento del proceso
productivo en la empresa de
impresiones Lucero S.R.L.?

Analizar la situacion actual del
proceso productivo en la empresa de
impresiones Lucero S.R.L.

Evaluar las caracteristicas de las
herramientas de la metodologia Lean
manufacturing para mejorar el
proceso productivo en la empresa de
impresiones Lucero S.R.L.

Determinar la incidencia de la
herramienta que mejor se adapt6 a las
caracteristicas de la empresa en el
mejoramiento del proceso productivo
en la empresa de impresiones Lucero
S.R.L.

La situacion actual del proceso productivo
en la empresa de impresiones Lucero S.R.L.
sera regular.

Las caracteristicas de las herramientas de la
metodologia Lean manufacturing para
mejorar el proceso productivo en la empresa
de impresiones Lucero S.R.L. serdn
positivas.

La incidencia de la herramienta que mejor se
adaptd a las caracteristicas de la empresa en
el mejoramiento del proceso productivo en
la empresa de impresiones Lucero S.R.L.
sera positiva.

Variable Independiente

METODOLOGIA LEAN
MANUFACTURING

Indicadores:
Andon
Poka yoke
Smed
Las 5S’s
Kanban

Variable Dependiente
PROCESO PRODUCTIVO

Indicadores:
Eficacia
Eficiencia
Productividad

Hojas de registro -
evaluacion

Diagrama de Ishikawa
— guia de observacion.
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Anexo 2. Resumen de la productividad actual de la empresa.

notieecr:ab re Progl;;::ién I;:gs:g:;g; Eficacia EE;T;EZO P:c-);;:faodo Eficacia | Productividad
(minutos) | (minutos)
06-Nov 438 480 91% 541 650 83% 76%
07-Nov 403 480 84% 524 650 81% 68%
08-Nov 188 240 78% 241 325 74% 58%
09-Nov 428 480 89% 508 650 78% 69%
10-Nov 436 480 91% 531 650 82% 5%
11-Nov 415 480 86% 498 650 7% 66%
13-Nov 381 480 79% 518 650 80% 63%
14-Nov 422 480 88% 506 650 78% 69%
15-Nov 209 240 87% 251 325 7% 67%
16-Nov 430 480 90% 511 650 79% 71%
17-Nov 418 480 87% 533 650 82% 71%
18-Nov 399 480 83% 528 650 81% 67%
20-Nov 412 480 86% 485 650 75% 65%
21-Nov 422 480 88% 522 650 80% 70%
22-Nov 208 240 87% 245 325 75% 65%
23-Nov 400 480 83% 521 650 80% 66%
24-Nov 415 480 86% 483 650 74% 64%
25-Nov 431 480 90% 526 650 81% 73%
27-Nov 426 480 89% 494 650 76% 68%
28-Nov 382 480 80% 512 650 79% 63%
29-Nov 210 240 88% 250 325 7% 68%
30-Nov 417 480 87% 507 650 78% 68%
01-Dic 380 480 79% 525 650 81% 64%
02-Dic 429 480 89% 487 650 75% 67%
Promedio 382 443 86% 470 600 78% 67 %
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Anexo 3. Resumen de la productividad post test de la empresa.

Fecha Tiempo Tiempo . .. | Produccion | Produccion L .
Febrero Em_pleado Pro_yectado Eficiencia Real Proyectada Eficacia | Productividad.
(minutos) | (minutos)
05-Feb 470 480 98% 630 650 97% 95%
06-Feb 455 480 95% 617 650 95% 90%
07-Feb 460 480 96% 601 650 92% 88%
08-Feb 472 480 98% 618 650 95% 93%
09-Feb 462 480 96% 605 650 93% 89%
10-Feb 225 240 94% 298 325 92% 86%
12-Feb 471 480 98% 628 650 97% 95%
13-Feb 460 480 96% 604 650 93% 89%
15-Feb 469 480 98% 623 650 96% 94%
16-Feb 459 480 96% 594 650 91% 87%
17-Feb 228 240 95% 291 325 90% 86%
19-Feb 464 480 97% 594 650 91% 88%
20-Feb 471 480 98% 581 650 89% 87%
21-Feb 467 480 97% 602 650 93% 90%
22-Feb 462 480 96% 612 650 94% 90%
23-Feb 450 480 94% 620 650 95% 89%
24-Feb 230 240 96% 303 325 93% 89%
26-Feb 454 480 95% 607 650 93% 88%
27-Feb 470 480 98% 629 650 97% 95%
28-Feb 464 480 97% 588 650 90% 87%
29-Feb 461 480 96% 608 650 94% 90%
01-Mar 471 480 98% 599 650 92% 90%
02-Mar 231 240 96% 288 325 89% 85%
04-Mar 466 480 97% 622 650 96% 93%
05-Mar 473 480 99% 601 650 92% 91%
06-Mar 464 480 97% 612 650 94% 91%
Promedio 428 443 96.50% 561 600 93% 90%
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UNIVERSIDAD ANDINA NESTOR CACERES VELASQUEZ
FACULTAD DE INGENIERIA DE SISTEMAS
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA EMPRESARIAL E INFORMATICA

Validacion de instrumento

FICHA DE VALIDACION DE INSTRUMENTO DE INVESTIGACION:

JUICIO DE EXPERTOS
|, REFERENCIAS
s EXPERTONOMBRES :..3. VAN PAEMTES NOFIETSA ..
b. CARGO ACTUAL B 71 L R R e WO K SR C et SO RO o
d. GRADOACADEMICO :..0CETeR &N ADHMINISTEAGION. s

ii: TEST DE LIKERT DE "EVALUACION COMPARATIVA DE LA METODOLOGIA DE FABRICACION
AJUSTADA PARA EL MEJORAMIENTO DEL PROCESO DE LA EMPRESA JULIAQUERITA JULIACA

2024"

I AUTOR DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION:
Bach: FELICITAS AMANDA MAMANI SUCASACA

IV: ASPECTOS DE VALIDACION
(1=Deficiente; 2» Regular; 3=Buena; 4Muy Buena, 5= Excelents)

I Bl = | . E {
g| 3| 3|53 8|
INDICADORES CRITERIOS |BE| 23| %|38| 2|
o g’ | | | - | = Lﬁ“s—j

1. CLARIDAD Estd redactado con lenguaje apropiado ' /_'_‘.
2. OBJETIVIDAD Esta expresado en capacidades observables : | 7 |
| 3. ACTUALIDAD Esta adecuado al avance de fa cencia ) s
| 4. ORGANIZACION Existe una arganizaciée Kgica de los ltems y las vaciables ‘ k|

5. SUFICIENCIA Valora las dimensiones en canticad y calidad suficientes v |
| 6. INTENCIONALIDAD | Esta adecuado para cumalir los abjethos de i3 investigacion ! 7
7. CONSISTENCIA | Estd basado en aspectos tedricos y cientificos - o N
8. COMERENCIA Entre las dimensiones, indicodores e tems [
3. METOOO(QG(A Responde bl propdsito de & Investigacion | - P )

10. PERTINENCIA Es (1l v adecuado para la investigaddn s
Coeficiente de valorizacion porcentual, C=TotalVE0=

V. OBSERVACIONES Y RECOMENDACIONES

VL. RESOLUCION DEL EXPERTO

Aprobado  (C>75%0.76)

Desaprobado (C<75%=0.75) [ |

N* DNI FIRMA DEL EXPERTO r LUGAR Y FECHA
R [ /. R
6495345 [ ) Al | 29 /] 10/ 2024

0 C Jf( }d( 3¢
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UNIVERSIDAD ANDINA NESTOR CACERES VELASQUEZ
FACULTAD DE INGENIERIA DE SISTEMAS
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA EMPRESARIAL E INFORMATICA

Validacion de instrumento

FICHA DE VALIDACION DE INSTRUMENTO DE INVESTIGACION:

JUICIO DE EXPERTOS

|. REFERENCIAS
a. EXPERTO/NOMBRES
b. CARGO ACTUAL

Il: TEST DE LIKERT DE “EVALUACION COMPARATIVA DE LA METODOLOGIA DE FABRICACION
AJUSTADA PARA EL MEJORAMIENTO DEL PROCESO DE LA EMPRESA JULIAQUENITA JULIACA

2024"

. AUTOR DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION:
Bach: FELICITAS AMANDA MAMANI SUCASACA

IV:  ASPECTOS DE VALIDACION
(1=Deficiente; 2= Regular; 3=Buena; 4=Muy Buena; 5= Excelente)

ET2] << E|
S| S| 21352 &
INDICADORES CRITERIOS 8| 2| 2|28 &
= w @ o o
a8 = a3
1. CLARIDAD £sta redactado con lenguaje aproplado X
2. OBJETIVIDAD Esta expresado en capacidades observables =<
| 3. ACTUALIDAD Esta adecuado al avance de la ciencia X
4. ORGANIZACION Existe una organizacidn légica de los ftems y las variables > |
5. SUFICIENCIA Valora las dimensiones en cantidad y calidad suficientes X
6. INTENCIONALIDAD Esta adecuado para cumplir los objetivos de la investigacién >
7. CONSISTENCIA Esta basado en aspectos tericos y cientificos x
| 8. COHERENCIA | Entre las dimensiones, indicadores e [tems X
9, METODOLOGIA Responde al propésito de la investigacién <
10. PERTINENCIA £s til y adecuado para la investigacion ¥
Coeficiente de valorizacién porcentual, C=Total/50=
V. OBSERVACIONESY RECOMENDACIONES
VI. RESOLUCION DEL EXPERTO
Aprobado  (C>75%=0.78) [ x|
Desaprobado (C<75%=0.75) :
-
l N* DNI FIRMA DEL EXPERTO LUGAR Y FECHA J

|

Y(369602 ML 24 [tofzaz2 '
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ANEXO 1 ,
FORMULARIO DE AUTORIZACION

AUTORIZACION PARA LA INCORPORACION DE LOS
TRABAJOS DE INVESTIGACION
EN EL REPOSITORIO INSTITUCIONAL UANCV

Formato digital [X] Fecha de entrega: 03-98-2¢25

1. Datos del autor (es):

Nombres y Apcllidos:fEUClTAS AMANDA MAMANI SUCASACA
Direccion: Jr. EL TREBOL 395 Mz.B

DNI/Carné de Extranjeria/Pasaporte No: 48411514
Teléfono: 932 474 704 emau:amandassc12@’gmail.com

Nombres y Apellidos: ’

Direccion: ~
DNI/Carné de Extranjeria/Pasaporte N2

Teléfono: email:

Facultad y/o Escuela de Posgrado: INGENIERIA DE SISTEMAS

Escuela Profesional o Mencion: INGENIERIAEMPRESARIAL E INFORMATICA »

Titulo o Grado Académico a optar:TiTULO PROFESIONAL DE INGENIERO EMPRESARIAL E INFORMATICO
Asesor: Dr. PAUL MAMANI TISNADO

Esta obra se encuentra dentro de las siguientes denominaciones:

Trabajo de Investigacion [_] Tesis[X] Trabajo de Suficiencia Profesional | Trabajo Académico ]
Titulo: EVALUACION COMPARATIVA DE LA METODOLOGIADE FABRICACION

‘ AJUSTADA PARA EL MEJORAMIENTO DEL PROCESO DE
LA EMPRESA JULIAQUENITA  JULIACA 2024 ‘

Palabras claves, (3 a 5 términos); LEAN MANUFACTURING, PROCESO PRODUCLIVO. METODOLOGIA

| ¢Esta obra se desarrollé en 1a UANCV S

1

| ! Indicar si su produccion intelectual ha empleado recursos tales como, instalaciones, laboratorios, Insumos,
| equipos, bases de datos, asesoria técnica por parte del personal de la UANCYV, financiamiento, entré otros

relacionados.
| 2 §i su produccidn intelectual se desarrollé en la UANCYV totalmente o parcialmente, debera autorizar el

depdsito en el Repositorio de manera obligatoria.
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2. Referencia de tesis:

| Maestria \Doctorado

|

| Bachiller [X;Titulo ’— |2da Especialidad

3. Licencias:

a) Licencia estandar:
Bajo los siguientes términos, autorizo el depdsito de mi tesis en el Repositorio
Digital de la UANCYV.
Con la autorizacion de dépésito de mi produccién Intelectual, otorgo 2 la Universidad
Andina “Néstor Cceres Veldsquez” una licencia no exclusiva para reproducir, distribuir,
comunicar al ptiblico, transformar (inicamente mediante su traduccion a otros idiomas) y
poner & disposicion del piblico mi produccion intelectual (incluido el resumen), en formato
fisico o digital, en‘cualquier medio, conocido o por conocerse, d través de los diversos
servicios por la Universidad, creados o por crearse, tales como el Repositorio Digital de
tesis UANCV. coleéeién de produccion intelectual, entre oiros, en el Perti y en el extranjero
por el tiempo/y veces que considere necesarias, y libres de remuneraciones.
En virtud de dicha licencia, la Universidad Andina “Néstor Ciceres Veldsquez” podra
reproducir mi.produccion intelectual en cualquier tipo de soporte y en més de un ejemplar,
sin modificar<u contenido, solo con propésitos de seguridad, respaldo y preservacion.
Declaro que Ia produccién intélectual es una creacion de mi autoria y exclusiva titularidad,
coautoria con titularidad compartida, y me encuentro facultado a conceder la presente
licencia y. asimismo, garantizo que dicha produceion intelectual no infringe derechos de
autor de terceras personas.
La Universidad Andina “Néstor CAceres Velasquez” consignard el nombre del y/o los
autor(es) de fa producei6n intelectual, y no le haré ninguna modificacién més que la
permitida en la licencia.

Autorizo su publicacién (marque con una X)

& Si, autorizo qué se deposite inmediatamente,

D Si, autorizo que se deposite a partir de la facha (d/mfa):

il } N© autorizo.

b) Licencia CREATIVE COMMONS 4.0 INTERNACIONAL:
Si usted concede tina licencia CREATIVE COMMONS sobre su produccion intelectual,
mantiene la titulatidad de los derechos de autor de estay, a lavez, permite que otras personas
puedan reproducirla, comunicarla al pliblico v distribuir {ejemplares de esta, bajo las
condiciones siguientes:
;Quiere permitir usos comérciales de su produccion intelectual?
Si: significa que usted permite la reproduccion, distribucion y comunicacién publica de la
produccion intelectual incluso con fines comerciales.
No: significa que usted permite la reproduccion, y comunicacién publica de la produccion
intelectual, pero sin fines comerciales.

‘Xl Si autorizo
D No autorizo
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Jurisdiccion de su Licencia

Todas las licencias CREATIVE COMMONS son de 4mbito mundial, sin embargo,
usted puede elegir entre la opcion “internacional” o una adaptada a su jurisdiccion,
como para el caso peruano.

La opcién “internacional” emplea el lenguaje y la terminologia de los tratados
internacionales: en cambio, la adaptada a su jurisdiccion, recoge las particularidades
de la legislacidon peruana.

En consecuencia, la opcién “internacional” goza de una mayor eficacia a nivel
mundial, gracias a que tiene jurisdiccién neutral. Mientras que la opcion adaptada
a la jurisdiceion del Perd goza de una mayor eficacia ante los tribunales peruanos.

Internacional
I:l Nacional

Linea de investigacion: ORGANIZACION Y DIRECCION DE EMPRESAS - P25

| = O "Of§ -2025

s

Firma de Autor huella digital Fecha
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