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RESOLUCION N° 078-2024-ULS-D-FIS-UANCV-J
Juliaca, 08 de agosto de 2024,
VISTOS:

El Expediente: 2024-CU-9766 (fecha y hora de Sustentacion) de fecha 26 de julio de 2024 y
el expediente: 2024-CU-9763 (titulo) de fecha 26 de julio de 2024, del (la) bachiller MIGUEL
HUMBERTO CALCINA OQUENDO quien solicita nominacién de jurados, fecha y hora de
sustentacion, para rendir la sustentacion y defensa de la tesis titulada PROPUESTA DE
APLICACION DE LA METODOLOGIA MANUFACTURA AJUSTADA PARA LA MEJORA DE LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA DE CALZADOS ARPI JULIACA 2024, conducente a la obtencion
del Titulo 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 Investigacion autoriza la ejecucion de la propuesta de
investigacion segun Resolucion Nro. 103-2024-ULP-D-FIS-UANCV-J (aprobar y autorizar la
ejecucion de la propuesta de investigacion) y con Resolucion. Nro. 105-2024-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 Investigacién 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 sustentacién del informe Final de la
Investigacion (borrador de Tesis) titulada PROPUESTA DE APLICACION DE LA METODOLOGIA
MANUFACTURA AJUSTADA PARA LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA DE
CALZADOS ARPI JULIACA 2024 , del bachiller MIGUEL HUMBERTO CALCINA OQUENDO ,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  : M.Sc. JUAN CARLOS HERRERA MIRANDA.

Segundo miembro : M.Sc. JUAN CARLOS PINTO LARICO.

Asesor: : Dr. OSCAR GONZALO APAZA PEREZ.

ARTICULO TERCERO. - PROGRAMAR FECHA Y HORA de sustentacion como se detalla:
Modalidad, Lugar : Virtual , Plataforma Virtual (Cisco Webex Meet) .

Fecha, Hora : 09 de agosto de 2024, 16:00 Horas.

ARTICULO CUARTO. - DISPONER que la comision de Grados y Titulos de la facultad,
secretarias académicas y administrativas, quedan encargados del cummplimiento de la
presente resolucion.

Registrese, comuniquese y archivese.
- - ¥ ANDINA
P VELASQUEZ®
"'. [ ———
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RESOLUCION N° 105-2024-UL.R-D-FIS-UANCV-J

Juliaca, 13 de Junio de 2024
VISTOS:

El Expediente: 2024-CU-7004 de fecha 11 de Junio de 2024, del Bach. MIGUEL HUMBERTO
CALCINA OQUENDO, 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 Sisternas, Escuela Profesional de INGENIERIA EMPRESARIAL E
INFORMATICA.

CONSIDERANDO:

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

Que, el (la) Bach. MIGUEL HUMBERTO CALCINA OQUENDO, quien solicita la revision del
Informe Final de la Investigacion (borrador de Tesis) del tema titulada: PROPUESTA DE
APLICACION DE LA METODOLOGIA MANUFACTURA AJUSTADA PARA LA MEJORA DE LA
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA DE CALZADOS ARPI 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 Investigacion Conducente a Grados y Titulos plasmado en la Resoluciéon N° 0294-2023-
UANCV-CU-R.

Que, el Comité de Investigacion emitié su opinién favorable al Informe Final de la
Investigacion (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 Investigacion (borrador de Tesis) del ASESOR Dr,
OSCAR GONZALO APAZA PEREZ,

Estando, la opinién favorable del Comité de Investigacion, en concordancia con el
Reglamento Interno de Trabajo de Investigacion Conducente a Grados y Titulos Resolucién
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: PROPUESTA DE APLICACION DE LA METODOLOGIA MANUFACTURA
AJUSTADA PARA LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA DE CALZADOS
ARPI JULIACA 2024, presentado por el (la) Bach. MIGUEL HUMBERTO CALCINA
OQUENDO, para optar el Titulo Profesional de INGENIERO EMPRESARIAL E
INFORMATICO, en virtud de los considerandos expuestos.

ARTICULO SEGUNDO. - RATIFICAR, como ASESOR al Dr. OSCAR GONZALO APAZA
PEREZ.

ARTICULO TERCERO. - DISPONER que la facultad, secretarias académicas y
administrativas, quedan encargados del cumplimiento de la presente resolucion.

Registrese, comuniquese y archivese,
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Juliaca, 17 de mayo de 2024
VISTOS:

El Expediente: 2024-CU-05525 de fecha 30 de abril de 2024, del (la) Bach. MIGUEL
HUMBERTO CALCINA OQUENDO; con el cual solicita Revision 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 Investigacion son unidades académicas que agrupan a docentes y
estudiantes de diversas disciplinas, en razon del desarrollo de investigacion cientifica,
tecnolégica vy humanista de acuerdo al Estatuto Universitario Modificado 2020 de nuestra
primera Casa Superior de Estudios.

Que, el (la) Bach. MIGUEL HUMBERTO CALCINA OQUENDO, solicito la revision y aprobacion
de la Propuesta de Investigacion de la tesis titulada: PROPUESTA DE APLICACION DE LA
METODOLOGIA MANUFACTURA AJUSTADA PARA LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD
EN LA EMPRESA DE CALZADOS ARPI 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 Investigacion de la Facultad de Ingenieria de Sistemas,
Escuela Profesional de INGENIERIA EMPRESARIAL E INFORMATICA, ratifico la propuesta
del Asesor Dr. OSCAR GONZALO APAZA PEREZ, 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: PROPUESTA DE APLICACION DE LA METODOLOGIA
MANUFACTURA AJUSTADA PARA LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN LA
EMPRESA DE CALZADOS ARPI JULIACA 2024, presentado por el (la) Bach. MIGUEL
HUMBERTO CALCINA OQUENDO, para optar el Titulo Profesional de INGENIERO
EMPRESARIAL E INFORMATICO, en virtud de los considerandos expuestos.

ARTICULO SEGUNDO. - RECONOCER, como ASESOR al Dr. OSCAR GONZALO APAZA
PEREZ.

ARTICULO TERCERO. - DISPONER que la facultad, secretarias académicas ¥y
administrativas, quedan encargados del cumplimiento de la presente resolucion.

Registrese, comuniquese y archivese.

1V ANDINA
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DECLARACION DE AUTENTICIDAD Y RESPONSABILIDAD

Yo_MIGUEL HUMBERTOQ CALCINA OQUENDQ . identificado con DNI
Nro. 71137150 . en mi condicién de egresado de:
X Escuela Profesional

[ Programa de Segunda Especialidad,
[ Programa de Maestria o Doctorado

INGENIERIA EMPRESARIAL E INFORMATICA 3

informo que he elaborado el/la ® Tesis o (] Trabajo de Investigacién, [l Trabajo Académico
denominada:

PROPUESTA DE APLICACION DE LA METODOLOGIA MANUFACTURA

AJUSTADA PARA LA MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN

LA EMPRESA DE CALZADOS ARPI JULIACA 2024

Asesorada por: Dr. OSCAR GONZALO APAZA PEREZ

Es un tema original.

Declaro que el 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, o similar)
presentado por persona natural o juridica alguna ante instituciones académicas, profesionales, de
investigacion o similares, en el pais o en ¢l extranjero.

Dejo constancia que las citas de otros autores han sido debidamente identificadas en el trabajo de
investigacién, 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 omisidn en el documento, asi como de las connotaciones éticas v legales
involucradas,

El incumplimiento de Jo declarado da lugar a responsabilidad del declarante, en consecuencia; a través del
presente documento asumo frente a terceros, la Universidad Andina Néstor Cdceres Veldsquez y/o la
Administracion Piiblica toda responsabilidad que pueda derivarse por el trabajo final presentado. Lo seialado
incluye responsabilidad pecuniaria incluido el pago de multas u otros por los dafos y perjuicios que s¢
ocasionen,

Julisca 0%  de  ockubre del 2024
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RESUMEN

La presente investigacion Aplicacion de la metodologia lean Manufacturing para la mejora
de la productividad en una empresa de rubro de calzados de la ciudad de Juliaca, se tiene
como finalidad aplicar la metodologia Lean Manufacturing para la mejora de la
productividad en la empresa de calzados Arpi de la ciudad de Juliaca. Asi la metodologia
tiene un disefio Cuasi Experimental, un método de investigacién Cuantitativo, un Nivel
Explicativo y tipo de investigacion aplicada y llegando a tener los resultados que son El
grado de productividad actual en la empresa de calzados Arpi fue Bajo llegando a obtener
un porcentaje de 42%. La aplicacion del sistema Kanban de la metodologia Lean
Manufacturing para la mejora de la productividad en la empresa Arpi, la tarea se completd
con éxito, lo que se tradujo en un alto nivel de conformidad con las normas de
productividad, que queda patente en el aspecto productivo. El grado de incidencia de la
productividad después de la aplicacién del sistema Kanban de la metodologia Lean
Manufacturing en la empresa de calzados Arpi fue Alto llegando a obtener un porcentaje

de 75% con una incidencia de 33% que es muy favorable para la empresa.

Palabras claves: Lean Manufacturing, Productividad, Sistema Kanban, Calzados.
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ABSTRACT

The present investigation Application of the methodology lean manufacturing for the
improvement of the productivity in a company of footwear of the city of Juliaca, has as
purpose to apply the methodology Lean Manufacturing for the improvement of the
productivity in the company of footwear Arpi of the city of Juliaca. Thus, the methodology
has a quasi-experimental design, a quantitative research method, an explanatory level and
type of applied research, with the following results The current level of productivity in the
Arpi footwear company was low, reaching a percentage of 42%. The application of the
Kanban system of the Lean Manufacturing methodology for the improvement of productivity
in the Arpi company, the task was successfully completed, which resulted in a high level of
compliance with the productivity standards, which is evident in the productive aspect. The
degree of productivity incidence after the application of the Kanban system of the Lean
Manufacturing methodology in the Arpi footwear company was high, reaching a percentage

of 75% with an incidence of 33%, which is very favorable for the company.

Keywords: Lean Manufacturing, Productivity, Kanban System, Footwear.
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INTRODUCCION

Las organizaciones encuentran dificultades de gestiébn que estan estrechamente
vinculadas a una disminucién de la productividad, que se manifiesta en ineficiencias en
todo el proceso de produccion.

Hoy en dia, las empresas han reconocido que los sistemas de produccion
desempefan un papel crucial en la construccién de un proceso de fabricacion eficaz que
garantice la competitividad en el mercado y aporte ventajas como la creacién de nuevos
bienes y procesos.

Al operar en un mercado tan competitivo, las empresas peruanas no son ajenas a
esta circunstancia. Las corporaciones nacionales se esfuerzan constantemente por
mejorar sus procedimientos operativos, y la productividad es una medida de rendimiento
fundamental que controla la direccién.

Es por eso que surge el pensamiento de utilizar el lean Manufacturing como
alternativa para disminuir los grandes desperdicios y asi mejorar la productividad en la
empresa de calzados Arpi de la ciudad de Juliaca.

La metodologia Lean Manufacturing ha evolucionado a partir del modelo TPS de
Toyota, que opera dentro del marco PDCA de mejora continua, para dirigirse a
organizaciones orientadas a la produccion y los servicios, asi como a aquellas cuyos
productos son intangibles (por ejemplo, hoteles, ocio, salud, TIC), pero en las que la
orientacion al cliente y la racionalizacion de los procesos son fundamentales.

La investigacion se estructura en cuatro capitulos, concretamente:

Capitulo I: Este capitulo estd compuesto por diversos elementos esenciales que
proporcionan el marco general de la investigacion. Entre estos, se encuentran la
descripcion detallada de la situacién problematica que da origen al estudio, los problemas
especificos que se pretenden abordar, los objetivos que guian la investigacion, tanto

generales como especificos, asi como las justificaciones que respaldan la importancia y
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pertinencia del estudio. Ademas, incluye las hipétesis planteadas, las cuales sugieren
posibles relaciones entre las variables de investigacion, que también se definen y
caracterizan en este apartado.

Capitulo II: En este segundo capitulo, se expone el marco teérico que sustenta la
investigacion. Se presentan los antecedentes relevantes, tanto a nivel internacional,
nacional como local, que proporcionan una base comparativa y contextual para el estudio.
Adicionalmente, se desarrollan las bases tedricas relacionadas directamente con la
temdtica investigada, brindando un sustento conceptual y bibliografico sélido para
comprender los fendmenos bajo anilisis.

Capitulo IlI: Este capitulo se enfoca en el aspecto metodolédgico de la investigacion.
Se detalla el disefio de investigacion utilizado, especificando si es cualitativo, cuantitativo
0 mixto, asi como el método de investigacion seleccionado. También se precisa el nivel y
el tipo de investigacion, ademas de la descripcion de la poblacién y la muestra
seleccionada para el estudio. Asimismo, se explican las técnicas e instrumentos
empleados para la recoleccion de datos, y se aborda la validacion de estos instrumentos,
incluyendo los procedimientos para asegurar su validez y confiabilidad.

Capitulo IV: Este capitulo se centra en la presentacién y andlisis de los resultados
obtenidos. Se realiza una discusion critica de los hallazgos en relacién con los objetivos
planteados al inicio del estudio. En esta seccion, se comparan los resultados con las
expectativas y teorias previamente revisadas, permitiendo una interpretacion profunda de
los datos y sus implicaciones para el campo de estudio.

Finalmente, se presentan las conclusiones que derivan de los resultados, las
recomendaciones orientadas a futuras investigaciones o mejoras préacticas, la bibliografia
consultada a lo largo del proceso investigativo, y los anexos, que incluyen documentos o

materiales complementarios que apoyan la comprension del estudio.
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CAPITULO |

EL PROBLEMA DE INVESTIGACION

1.1 Analisis de la situacion problemaética.

Las empresas han reconocido la necesidad de instaurar la fabricacién ajustada para
seguir siendo competitivas en el mercado global actual, lo que ha provocado un aumento
espectacular del interés por esta practica en la tltima década. Para abrazar esta ideologia,
hay que investigar las metodologias de fabricacion ajustada (kanban), cuyo objetivo es
maximizar los beneficios minimizando los residuos (por ejemplo, excedentes de inventario,
pasos de produccion sin valor afiadido y movimientos y pasos superfluos a lo largo de la
cadena de produccion).

La empresa de calzado Arpi mostr6 un entusiasmo minimo por adoptar
metodologias de mejora de la produccién. Esto puede atribuirse a una gestion inadecuada,
gue dificulta la disponibilidad de personal técnico capaz de identificar mejoras. La empresa,
que todavia se dedicaba a la fabricacion de calzado manual de baja tecnologia con una
disposicion inadecuada de los puestos de trabajo, genera numerosos problemas a lo largo
de la cadena de produccion. Uno de ellos es el control ineficaz de los materiales durante

el proceso de fabricacion, que suele provocar la aparicion de defectos.
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Es ahi que la empresa de calzado Arpi aplico el sistema Kanban de la metodologia
Lean Manufacturing con el fin de mejorar su productividad, que represente un simbolo de
buena calidad en la industria del calzado.

Asi la aplicacion del sistema Kanban de la metodologia Lean Manufacturing, se
centra en la mejora de los procesos y el control de la produccién (integracion de varios
procesos); busca mejoras continuas para erradicar los residuos, como la organizacion del

area de trabajo y la reduccién de los plazos de entrega.

1.2 Planteamiento del problema.
1.2.1 Problema General.
¢ Como mejorar la productividad a través de la metodologia Lean Manufacturing en la

empresa de calzados ARPI de la ciudad de Juliaca?

1.2.2 Problemas Especificos.

1. ¢Cual sera el grado de productividad actual en la empresa de calzados ARPI de la
ciudad de Juliaca?

2. ¢Como se desarrollara el sistema Kanban de la metodologia Lean Manufacturing para
la mejora de la productividad en la empresa de calzados ARPI de la ciudad de Juliaca?

3. ¢Cual sera el grado de incidencia de la productividad después de aplicar el sistema

Kanban en la empresa de calzados ARPI de la ciudad de Juliaca?

1.3 Objetivos de la investigacion.
1.3.1 Objetivo General
Aplicar la metodologia Lean Manufacturing para la mejora de la productividad en la

empresa de calzados ARPI de la ciudad de Juliaca.
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1.3.2 Obijetivos Especificos.

1. Determinar el grado de productividad actual en la empresa de calzados ARPI de la
ciudad de Juliaca.

2. Desarrollar el sistema Kanban de la metodologia Lean Manufacturing para la mejora
de la productividad en la empresa de calzados ARPI de la ciudad de Juliaca.

3. Determinar el grado de incidencia de la productividad después de aplicar el sistema

Kanban en la empresa de calzados ARPI de la ciudad de Juliaca.

1.4 Justificacién De La Investigacion
1.4.1 Justificacién Técnica

Se justifica en el @mbito técnico ya que inicialmente, se realizd una evaluacién del
aspecto productivo de la empresa y, a partir de ella, se tomé la decision de implantar el

sistema Kanban con el propdsito de mejorar la productividad.

1.4.2 Justificacion Econ6mica.
Se justifica en lo econémico ya que con la implementacion del sistema Kanban
mejorara muchos aspectos en la productividad, pero a cambio de eso el sistema Kanban

tiene un coste, pero es merecedor ya que mejorara la productividad.

1.4.3 Justificacion Social.

Se fundamenta en el &mbito social, dado que surge de preocupaciones sociales,
ya que las acciones empresariales buscan salvaguardar el bienestar de los involucrados,
tanto internos como externos, reconociendo la relevancia primordial de la dignidad

humana.
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1.5 Hipotesis de lainvestigacion.
1.5.1 Hipotesis General.
La mejora de la productividad tras la aplicacion de la metodologia Lean Manufacturing en

la empresa de calzados ARPI sera positiva.

1.5.2 Hipotesis Especificas.

1. El grado de productividad actual en la empresa de calzados ARPI de la ciudad de
Juliaca sera Regular.

2. Se desarrollo satisfactoriamente el sistema Kanban de la metodologia Lean
Manufacturing para la mejora de la productividad en la empresa de calzados ARPI de
la ciudad de Juliaca.

3. El grado de incidencia de la productividad después de aplicar el sistema Kanban en la

empresa de calzados ARPI de la ciudad de Juliaca sera Alto.

1.6 Variables e indicadores.
1.6.1 Variable Independiente.
Lean Manufacturing
Indicadores

- Sistema Kanban

1.6.2 Variable Dependiente
Productividad

Indicadores

- Eficacia

- Eficiencia

1.7 Operacionalizacion de variables.
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Tabla 1

Operacién de Variables

Variable
Independiente

Definiciéon

Dimensién

Indicadores

Instrumentos

LEAN
MANUFACTURING

Involucrar a todos los
empleados,
independientemente
de su posicién dentro
de la organizacion, en
un cambio rapido y
global de su
percepcion del trabajo
mediante la aplicacion
de las modificaciones
necesarias.

Sistema
Kanban

Implementacién del
sistema

Formatos de
Medicion -
Evaluacion

Variable
Dependiente

Definicion

Dimensioén

Indicadores

Instrumentos

PRODUCTIVIDAD

Los procesos que una
organizacion ha
puesto en marcha
para atender las
consultas, quejas y
sugerencias de los
consumidores sobre
sus productos y
servicios.

Eficacia

Eficiencia

Eficacia

Eficiencia

Formatos de
Medicion -
Evaluacion

Nota. Composicion Propia
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CAPITULO I

MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes de lainvestigacion.
2.1.1 Antecedentes Internacionales

Deacuerdo con Mancillay Sanchez (2021) En su tesis “Propuesta para implementar
la metodologia Lean Manufacturing en las lineas de produccion y ensamblaje dentro del
proceso de fabricacion de refrigeradores industriales en la empresa Imbera Colombia”. El
objetivo de esta investigacion es desarrollar una propuesta para la aplicacion de la
tecnologia de manufactura esbelta, particularmente en el contexto de las lineas de
ensamble de congeladores industriales para Imbera Colombia, de acuerdo con la filosofia
de desarrollo continuo. Se reconocen las oportunidades que surgen durante el proceso.
Porque tienen un impacto significativo tanto en la satisfaccion del consumidor como en la
productividad. Inicialmente, se realizaron visitas a las instalaciones para observar las
operaciones e identificar las diversas deficiencias que impactan el desempefio de la linea.
Los problemas mas frecuentes identificados incluian una organizacién insuficiente, la
ausencia de un procedimiento eficaz para transferir cantidades de una referencia a otra,
una manipulacion inadecuada de las materias primas, una inspeccion insuficiente del area
de calidad a lo largo del proceso y una formacién y capacitacion insuficientes del personal

en las areas de trabajo. Lead time, 5s, Kanban, flexibilidad, operacional, balanceo de
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operaciones, mejora continua, SMED, poka-yoke, estandarizacion del trabajo, sistema de
sorteo, Takt time y tpm se incluyen inicialmente en una enumeracion de las 12
herramientas de fabricacion ajustada. Mediante la utilizacién del diagrama de barras, se
pudieron discernir las herramientas que requerian una priorizacién. Por ultimo, se elaboré
un plan de mejora integral que incluia todos los recursos esenciales y detallaba las tareas
especificas, los compromisos de tiempo y el personal necesarios para mejorar la
productividad y mantener un progreso continuo en consonancia con los principios de
fabricacion ajustada. Se realiz6 un estudio financiero para determinar las posibles ventajas
de aplicar las tecnologias. Con la implantacién de la técnica de fabricacién ajustada,
Imbera Colombia mejorara sus procesos de produccion y reforzara su competitividad en el
mercado.

Segun, Salazar y Pefiafiel (2021) en su tesis "Aplicacion de herramientas Lean
Manufacturing en empresas industriales del Ecuador" Esta investigacién se realizd para
determinar qué empresas ecuatorianas conocen o han adoptado las herramientas de
manufactura esbelta, el objetivo principal fue eliminar las actividades que no agregan valor,
aumentar la productividad y mejorar la calidad, minimizando los desperdicios relacionados
con los procesos. Se empled una metodologia de investigacion descriptiva y exploratoria
para desarrollar un analisis cualitativo a través de un cuestionario y conocer el estado
actual de las empresas; diez de ellas fueron seleccionadas como muestra para la encuesta.
Se realizdé un analisis estadistico para presentar conclusiones especificas en forma de
tablas y graficos. Los resultados indicaron que, si bien la mayoria de las empresas estan
familiarizadas con las herramientas de fabricacion ajustada, s6lo una minoria tiene
desperdicios o carece de control de procesos. A la luz de estas conclusiones, se formulé
una propuesta de plan de formacién para las empresas encuestadas, en la que se
detallaban las distintas herramientas de fabricacion ajustada y sus estrategias de
implantacion de procesos.

Segun, Moposita (2017) En su tesis “Sistema de produccion Kanban en empresa

de calzado producalza”, La linea de fabricacion de PRODUCALZA, el fabricante de calzado
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objeto de la investigacion, no esta dotada de un sistema eficaz de control de la produccion
como consecuencia del importante reto que supone identificar con precision el punto
exacto de transformacion del producto. Para resolver esta cuestidn, se lleva a cabo un
analisis exhaustivo de los procedimientos operativos, que implica la realizacion de un
estudio de tiempos para determinar los tiempos de ejecucion estadndar de cada operacion
del proceso. Esta informacion es crucial para la posterior aplicaciéon de un equilibrio de
lineas, cuyo objetivo es racionalizar la linea estableciendo puestos de trabajo minimos con
cargas de trabajo comparables. Sobre esta base, se formula una propuesta de
implantacion del sistema Kanban como instrumento Lean para el control visual de la
produccion, con los siguientes objetivos: mejorar la comunicacion entre procesos,
conseguir productos de calidad superior que satisfagan las demandas de los clientes y
reducir el plazo de entrega. La obtencién de resultados satisfactorios para la organizacion,
como la eliminacién de desperdicios en tareas especificas y la formacién de puestos de
trabajo con cargas de trabajo comparables para reducir la mano de obra necesaria para
satisfacer la demanda diaria, estos resultados se alcanzaron antes de la implantacion de
Kanban, ya que su implantacion permite establecer un sistema de control visual
significativamente mas agil que regula la produccion y garantiza la entrega puntual del
producto al cliente. En consecuencia, Kanban puede caracterizarse como una herramienta
gue, mediante la aplicacién de modificaciones rentables y sencillas por naturaleza, produce

resultados sumamente favorables para la organizacion, fomentando una mayor eficiencia.

2.1.2 Antecedente Nacional.

Segun, Aranibar (2016) En su tesis "Implementacién de la metodologia Lean
Manufacturing para optimizar la productividad en una empresa del sector manufacturero”,
Para mantener una ventaja competitiva en el mercado mundial, las organizaciones
industriales se enfrentan actualmente a la dificil tarea de desarrollar y ejecutar métodos
innovadores de produccion y organizacion. Esta demanda de capacidad de produccién

suele quedar insatisfecha, lo que supone una desventaja significativa. El éxito es el

OFICINA DE |NVEST|GAC|0N http://repositorio.uancv.edu. pe/

Tesis Publicada con autorizacién del autor




VICERRECTORADO DE

> TESIS UANCV J | INVESTIGACION

“OFICINA DE INVESTIGACION”

resultado de una implantacién cuidadosa y exhaustiva de la fabricacion ajustada. Esto es
relevante para empresas de diversos sectores con circunstancias variables. La fabricaciéon
ajustada es un conjunto de enfoques que se centran en mejorar los procesos de produccion
reduciendo cualquier tipo de desperdicio. Segun la investigacién, ABRASIVOS S.A., una
empresa manufacturera, pudo duplicar su productividad mejorando la primera fase del flujo
de produccién. Asi pues, puede deducirse que la metodologia ideada aumenta la eficiencia
y convierte a las organizaciones en auténticos catalizadores de la transformacion.

Segun, Anaya (2020) En su tesis, “Propuesta de Lean Manufacturing para mejorar
la productividad de mano de obra en la produccién de libros en la imprenta”. El objetivo
principal de este estudio es evaluar el impacto de la técnica Lean Manufacturing en la
mejora de la eficacia del proceso de produccion de libros. Los procedimientos operativos
empleados por la imprenta denominada FINISHING SAC se caracterizan por ineficiencias
como la suciedad y el desorden en el taller, el exceso de existencias con un tiempo de
permanencia prolongado, unos tiempos de preparacion de las impresoras
extremadamente largos, un alto porcentaje de residuos y unos plazos de entrega dilatados.
Estos son los factores que contribuyen a unos resultados de productividad mediocres; para
rectificar los problemas mencionados, deben implantarse herramientas Lean. La DAP
actual para la produccion de libros indica que se producen 41,83 libros por hora-hombre.
Ademas, otras ineficiencias que cabe sefialar son las revisiones, las esperas, los traslados
y los movimientos. Con el VSM existente fue posible identificar el desperdicio de inventario,
un bajo porcentaje de valor afiadido (10,21%) y un plazo de entrega prolongado (47,24
dias). La primera fase consistié en rectificar el desorden del espacio de trabajo utilizando
la metodologia de las 5S. Posteriormente, se resolvid el problema de la insuficiente
coordinacién entre procesos mediante la implantacion de Kanban. A continuacién, se
aborda el impedimento (el procedimiento de impresion) con SMED y TPM.

Al final, los resultados fueron un espacio mas ordenado e higiénico, una disminucion del
90,73% del inventario durante el taller y un aumento del 36,10% en el porcentaje de valor

afiadido. Ademas, durante el proceso de impresion, se logré una disminucion del
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porcentaje de residuos al 1,5% y una reduccién del tiempo de preparaciéon del 58,85%. El
futuro VSM vy el DAP propuesto demuestran estos resultados, que indican una reduccion
del inventario y del tiempo, lo que se traduce en un aumento de la productividad del
34,88%, es decir, 56,42 volumenes por hora-hombre. Ademas, un analisis de viabilidad
economica y financiera que arrojé un VAN de S/. 110 783,33 y una TIR de 120% bajo un
escenario pesimista corrobord la viabilidad del plan de trabajo.

Segun, Lépez y Gamboa (2022) En su tesis "Implementacion la metodologia Lean
Manufacturing para mejorar la productividad del proceso de envasado de la empresa
Ajeper". El objetivo de esta investigacion es mejorar la eficacia del proceso de envasado
mediante la aplicacién de las metodologias Lean Manufacturing, Value Stream Mapping
(VSM), Single Minute Exchange of Die (SMED) y 5S. Se identifica una deficiencia en la
produccion de bebidas refrescantes en la linea 5 mediante la aplicacion eficaz de la
metodologia Lean, lo que indica la necesidad de mejora. Del mismo modo, este diagndstico
identifica el cambio de formato que requiere el proceso de preparacion mas extenso. Por
lo tanto, el primer paso consiste en aplicar la metodologia de las 5S para mejorar la
productividad y la eficacia de los operarios del proceso de envasado. Esto se conseguira
creando un area de trabajo bien organizada que cumpla las normas de limpieza. La
herramienta SMED se emplea simultaneamente para mejorar la ejecucion de las 5S
permitiendo la alteracion, reduccidn o eliminacién de actividades que no son explicitamente
esenciales para las modificaciones del formato. La implantacion de SMED facilita la
creacion de métodos de trabajo innovadores que utilizan eficazmente los recursos de la
organizacién. En Ultima instancia, la instalacién supone un aumento del 13,5% de la
produccion al reducir drasticamente el tiempo necesario para el cambio de 3 horas, 23
minutos y 02 segundos a 1 hora, 35 minutos y 56 segundos. Esto permite a la organizacién
dedicar tiempo adicional a la produccién continua y a la consecucion de sus diversos

objetivos.
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2.1.3 Antecedente de Ambito Local.

De acuerdo con Luque (2022) En su tesis “Optimizacion de procesos a través de la
metodologia Lean Manufacturing para aumentar la productividad”. El objetivo de este
estudio es mejorar la eficacia operativa mediante la aplicacién de los principios de Lean
Manufacturing. En la metropoli de Juliaca, INDEXAPED E.l.R.L. implementé una
metodologia de investigacion cuantitativa. Las hipotesis se validaron mediante la aplicacion
de estudios de datos numerarios y andlisis detallados. La investigacion se llevo a cabo en
un nivel explicativo utilizando enfoques cuasi experimentales. Se empleé un método de
muestreo no probabilistico para elegir la muestra, concretamente entre la poblacién de la
linea de produccion de cereales en grano de la organizacion. Se realizé una encuesta entre
directivos y empleados. Ademas, esta investigacion incluyd numerosas técnicas, como la
observacién inmediata, el escrutinio de documentaciones y exploraciones, entrevistas con
el superintendente, el jefe de area y el personal, asi como una investigacion basada en el
tiempo. Los resultados demuestran una mejora sustancial de la eficacia de la empresa,
con un aumento del 79,38% durante el periodo de prueba inicial al 89,69% durante la fase
de prueba posterior. El valor ha aumentado un 10,312%. Por otro lado, se ha producido
una mejora significativa de la eficiencia, con un aumento del 6.67%, pasando del 83.88%
en la etapa priora a la prueba al 90,54% en la fase posterior. Por ultimo, se ha producido
un aumento sustancial de la produccién, con una tasa de crecimiento del 14,63%. El
proceso de fabricacion ajustada se implant6 aplicando las tecnologias Kaizen y Just-in-
Time. El instrumento Kaizen demostré un aumento del 31,5% en el porcentaje, pasando
del 46,50% al 78,00% antes de la prueba. El instrumento Just in Time demostré un
aumento del 12,90%, al igual que en el caso anterior. Conclusion los resultados indican
gue la organizacion tiene potencial a fin de incrementar la productividad mediante el uso

de Lean Manufacturing.

De acuerdo con Arias (2017), en su tesis titulada "Analisis de las Herramientas del

Lean Manufacturing y la Productividad", el principal objetivo de su investigacion fue evaluar
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el nivel de productividad de una empresa en funcién de su adopcion y aplicacion de las
técnicas del Lean Manufacturing. El propdsito central del estudio consistié en identificar las
tecnologias especificas de Lean Manufacturing que la empresa Trading Quality F. e H.
S.R.L., ubicada en Juliaca, implementé en el afilo 2016 con el fin de mejorar su eficiencia
en los procesos de produccion. El estudio se realizd a cabo bajo un enfoque cuantitativo,
empleando un disefio de investigacion de tipo no experimental y descriptivo. Los métodos
principales utilizados para recolectar la averiguacion fueron la busqueda y la observacion
directa. Se realizaron dos encuestas distintas: la primera incluyé 19 preguntas
estructuradas basadas en las especificaciones del Mapa de Flujo de Valor (VSM), con el
objetivo de evaluar el flujo de pedidos, el flujo de materiales, el flujo de informacién, las
actividades que generan valor afiadido y las actividades residuales dentro del proceso
productivo. La segunda encuesta, enfocada en la evaluacion de cinco dimensiones clave
del Lean Manufacturing, se dividi6 en cinco secciones que abordaban los siguientes
aspectos: categorizacion, disposicion, orden, mantenimiento y adherencia. Estos enfoques
permitieron obtener una vision integral sobre el uso de las herramientas de Lean y su

impacto en la productividad.

De acuerdo con Mendoza (2022) En su Tesis “Propuesta para mejorar la
productividad en el departamento de produccion de la empresa Distribuciones Olimpico”.
El objetivo principal fue desarrollar una estrategia de optimizacién de los procesos de
Distribuciones Olimpico, para incrementar su capacidad de produccién en el afio 2019.
Inicialmente, el objetivo de la investigacion se asocio al procedimiento de fabricacion de
ropa deportiva de la organizacion. Se implementaron diarios de tiempo y observacién
directa como componentes de la metodologia de investigacion para indagar sobre el
proceso de fabricacion de camisetas. Esto se complementé con una entrevista a la
direccion de la organizacién y una encuesta a los empleados del area de produccion.

La evaluacién detect6 varios problemas, como falta de personal, incumplimiento de los

pedidos, baja moral de los empleados, falta de limpieza, comunicacion inadecuada,
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dedicacion y colaboracién insuficientes de los empleados, produccion deficiente, entorno
de trabajo desorganizado y falta de limpieza. Ademas, no se habian establecido plazos de

referencia para la realizacion del trabajo.

2.2 Bases tedricas.
2.2.1 Laimplementaciéon de estrategias

La aplicacién se refiere al proceso de gestién de los recursos organizativos para
mantener las estructuras deseadas de representaciones y comportamientos competitivos

preferidos por las coaliciones, lo que a su vez conduce al aprendizaje organizativo.

2.2.2 Lean Manufacturing

El Sistema de Produccion Toyota, a veces denominado Lean Manufacturing, fue
nombrado en La maquina que cambié el mundo. Comprende un conjunto de metodologias
gue Toyota desarroll6 inicialmente para sus instalaciones de fabricacion, lo que le propulsé
a la vanguardia de la generacion de beneficios en el sector de la automocién. Se trata de
una filosofia de fabricacién que intenta reproducir la técnica TOYOTA PRODUCTION
SYSTEM (TPS) en un contexto occidental. El sistema comprende un conjunto de
herramientas e ideas destinadas a crear un marco eficaz para reducir al minimo las
operaciones que no aportan valor afiadido, disminuir los gastos de produccion y ofrecer a
los clientes productos de primera calidad. Mediante la eliminacion de gastos innecesarios,
esta herramienta permite obtener resultados 6ptimos tanto para el proveedor como para el
consumidor. Como resultado, el proveedor consigue un ahorro de costes, mientras que el
cliente recibe bienes a menor precio, de calidad superior y que utilizan menos recursos que

no aportan valor en la fase final de produccion.

Shigeo Shingo, Taiichi Ohno, la familia Toyoda y su hijo Kiichiro son los
progenitores y desarrolladores de la TPS. En la actualidad, algunos términos y conceptos

siguen empleandose con su nomenclatura japonesa original, mientras que las traducciones
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al inglés y al espafiol de ciertas obras ya se utilizan ampliamente. En respuesta al
imperativo de aplicar esta filosofia al mercado mundial, el Instituto Tecnolégico de
Massachusetts (MIT) cred un instituto en el que se investigd la sustancial disparidad de
productividad y eficiencia entre los fabricantes japoneses de automoviles y sus homologos
estadounidenses y europeos. Esta discrepancia se atribuy6 al enfoque de los fabricantes
de automéviles japoneses sobre los conceptos de produccién y gestion. Como resultado,
las empresas japonesas eran capaces de fabricar y distribuir productos con un nimero
minimo o casi nulo de horas de trabajo, menores gastos de capital, areas de trabajo de los
operarios mas compactas y menores costes de herramientas, tiempo, materiales y

generales.

Este método se basa en la exclusion y reduccién de las operaciones que no
producen o aportan valor al producto o servicio tal y como lo percibe el consumidor final.
Durante el periodo en que los consumidores lo solicitan, este producto o servicio debe
suministrarse en la cantidad y el nivel de excelencia deseados, a un precio que se
considere competitivo. Al dirigir los recursos finitos de la organizacién, predominantemente
hacia el capital humano, la fabricacion ajustada se esfuerza por aumentar la velocidad y la
eficacia del proceso, erradicando al mismo tiempo todas las formas de despilfarro mediante
la diligencia de herramientas que facilitan esta forma de pensar y producir y a través de la
mejora continua. Otra ventaja de la fabricacion ajustada es que puede aplicarse de manera
uniforme en todas las industrias del mundo, independientemente del volumen de
produccion. Como resultado, cualquier empresa que busque aumentar sus beneficios y su
productividad puede darse cuenta de sus ventajas. Al hacerlo, se pueden evaluar las
diversas ventajas que se obtienen de la eliminacion de procesos que no contribuyen valor

al producto y, por consiguiente, al consumidor.
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2.2.3 Beneficios del Lean Manufacturing

Tabla 2

Beneficios del Lean Manufacturing

R
O

Empresa

Beneficios

Empleados

Clientes

Aumente la productividad en un
120%, frente al 30%.

Plazo entre la recepcion del
pedido y la entrega Reduccion
del 80% frente al 40%.

Coste de produccion y
mercancias: Reducciéon del 40-
80%.

Amplia la cantidad de espacio
libre entre un 30% y un 50%.

Reduccidn del tiempo entre un
30% y un 50% durante el

desarrollo de nuevos productos.

Costes asociados a la calidad:
Reducir entre un 50% y un
60%.

Una mano de obra mas
competente, eficaz y
productiva.

Comunicacién mejorada y
sincronizada en toda la
organizacion.

Grupos de trabajo méas
eficientes.

Menor necesidad de
supervision de los
empleados.

Un lugar de trabajo mejorado

y embellecido.

Un aumento de la
motivacion.

El entorno de trabajo es
seguro y propicio para la
salud.

Se han ampliado los plazos
de respuesta a pedidos y
solicitudes.

Mejoras en la flexibilidad de
los pedidos, incluida la
posibilidad de ajustar el
tamafio de las cantidades y
las referencias.

Entrega puntual del producto
acabado.

Refuerzo de la confianza de
los consumidores.

Nota. Lean Action

2.2.4 Desperdicios del Lean Manufacturing

Es imprescindible que cualquier ventaja derivada de estas metodologias o

herramientas se centre en la preservacion y el aumento de la preferencia de los

consumidores. Esta disciplina de trabajo implica optimizar el flujo de procesos de la cadena

de produccién minimizando y erradicando los residuos en todos los aspectos de la llamada

"Cadena de Valor" con el fin de reducir costes o gastos superfluos. Toyota identifico siete
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resultados, y es fundamental reducirlos en toda estrategia de Lean Manufacturing. Entre

estos desperdicios se incluyen:

» Sobreproduccién: Ante una demanda fluctuante, es aconsejable limitar la produccién
a una cantidad que no supere lo gue el consumidor necesita. De este modo, se consigue
también un exceso de existencias.

» Esperas: Los tiempos muertos, que se producen cuando una actividad esta a la espera
sin producir ningun valor actual, deben erradicarse o reducirse al minimo en la mayor
medida posible. Puede tratarse de operaciones, personal, materiales, mediciones o
informacion.

» Transportes innecesarios: El material se transporta a grandes distancias por
problemas de distribucion. Ademas, esto puede provocar dafios en el producto.

» Sobreprocesamiento: Realizar trAmites innecesarios que no aportan ningun beneficio
al consumidor y dan lugar a una cantidad excesiva de papeleo, aprobaciones,
documentos duplicados o informacion repetitiva.

» Inventario: Poseer existencias innecesarias de materias primas, productos acabados
0 productos en curso; estas existencias pueden deberse a una produccion
desequilibrada, retrasos en las entregas, gastos de mantenimiento u obsolescencia.

» Movimientos: Movimientos del personal realizados durante sus funciones que no se
consideran esenciales. Pueden consistir en alejarse innecesariamente de su puesto de
trabajo durante las operaciones, realizar esfuerzos excesivos o buscar herramientas.

» Defectos: A su vez, la produccién de bienes defectuosos da lugar a procedimientos de

inspeccion adicionales, repeticiones, rechazos, pérdidas de produccion, etc.
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Tabla 3

Actividades que no generan valor

Actividades No aportan valor

Un caso de sobreproduccion puede surgir
debido a una gestion inadecuada de las
ventas y la produccién, la programacion o las
previsiones.

Hay productos que ya no se desean,
empresas que no llegan a materializarse y
servicios que ya no tienen demanda.

Las existencias son el exceso de productos  Materiales 0 equipos que permanecen
0 servicios que se fabrican en comparacion  almacenados e inactivos durante un largo
con la demanda. periodo de tiempo.

Pérdidas de material de transporte derivadas Procedimientos que implican mdltiples
de ubicaciones insuficientes, transito interno traslados interdepartamentales y

superfluo y mal funcionamiento de los documentacion que conlleva transportes
equipos de proceso. indebidamente largos.

El tiempo muerto resultante de la Espere la atencién de un despachador o
desincronizacion de dos variables de empleado que esté atendiendo a los
proceso independientes constituye el tempo consumidores en ese momento antes de
de espera. proceder.

Las deficiencias del proceso se manifiestan
en forma de mejoras imperceptibles que no
aportan ningun valor al cliente, o de
esfuerzos que no contribuyen en nada a los
criterios de valor del cliente.

Un procedimiento innecesariamente
intrincado o gravoso. Formularios
comparables cumplimentados por diversos
ambitos, pero que contienen datos idénticos.

Los movimientos de personal son el Los largos trayectos a pie de un empleado
desplazamiento de personas o dispositivos  son el resultado de un lugar de trabajo
gue no aportan valor afiadido o estan desorganizado. Viajes con un rendimiento
situados en el lugar incorrecto. productivo minimo o nulo.

Componentes defectuosos y reparables:
Elementos de un producto o proceso que
requieren reacondicionamiento, reciclaje o
destruccién debido a que no satisfacen las
normas de calidad.

Un acuerdo contractual que requiere
revisiones continuas. La forma de tratar a un
consumidor que no satisface la peticion
inicial.

Nota. The toyota fieldbook

2.2.5 Principios del pensamiento Lean

Todos los niveles de trabajo y unidades de negocio deben participar en el proceso
de implantacion de esta metodologia para que todos asuman el esfuerzo de colaboracién
y no lo perciban como algo que se impone. Este novedoso paradigma requiere la
transferencia completa de valor al consumidor. Se ofrecen los siguientes aspectos para el
desarrollo de un sistema de fabricacion Lean altamente competitivo y eficiente, en linea

con las metodologias y objetivos sugeridos:

OFICINA DE |NVEST|GAC|0N http://repositorio.uancv.edu. pe/

Tesis Publicada con autorizacién del autor




VICERRECTORADO ,DE

TESIS UANCV 7 | INVESTIGACION

“OFICINA DE INVESTIGACION”

Figura 1

Casa de Lean Manufacturing

1. Definir el
Valor

4. Facilitar el 3. Crearel
“pull” Flujo

Nota. Composicion Propia

1. Defina El Valor: Examinar los servicios desde el punto de vista del consumidor.
Especifique las referencias deseadas, las especificaciones, los componentes y la
tecnologia deseada por el cliente para resolver el problema, junto con el producto
suministrado por la empresa.

2. Identifique El Flujo De Valor: Se basa en la identificacion de los procesos
esenciales para los distintos elementos del producto. Es imperativo eliminar
rapidamente del sistema cualquier residuo que no aporte valor al producto final para
el consumidor. Aunque no todos estos residuos son evitables, deben eliminarse.

3. Haga Fluir El Valor: Utilizar el mapeo del flujo de valor es posible para comprender
los procesos y detectar los residuos. Ademas, nos permite identificar diversas fuentes
de valor de las que podemos obtener ventajas competitivas mediante el seguimiento
de todo el pleito, desde la materia hasta el consumidor final. El diagrama de flujo de
valor ilustra la progresion y las etapas del valor del cliente final en lo que respecta a
sus necesidades. Comprende la informacion, los materiales y los procedimientos que

contribuyen a su adquisicion (es decir, lo que el consumidor esta dispuesto a comprar

y pagar).
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4. Jale El Valor: La produccién puede comenzar una vez que el flujo de valor se haya
ejecutado por completo. No obstante, la produccién solo puede comenzar una vez
recibidos los pedidos de los clientes por el nimero exacto necesario para satisfacer
la demanda.

5. Busque La Perfeccién: Debe darse prioridad a la eficiencia siempre que sea
posible, teniendo en cuenta el nivel actual de compromiso y la busqueda permanente

de un futuro mejor en el que se busque el progreso continuo.

2.2.6 Herramientas del Lean Manufacturing

La metodologia LEAN facilita la coordinacion y administracion eficientes del
desarrollo de productos, servicios, operaciones, relaciones con los proveedores e
interacciones con los clientes, frente al sistema de economias de escala. Esta estrategia
tiene numerosas ventajas, como la menor utilizacién de recursos y tiempo, la reduccién de
las necesidades de espacio y capital y la disminucion de las demandas de personal. En
consecuencia, la produccién de productos y servicios se lleva a cabo con una menor
incidencia de errores y problemas, al tiempo que se cumplen estrictamente las
especificaciones del cliente.

La gestion ajustada es una metodologia cuyo objetivo es satisfacer las demandas
de los clientes mediante la entrega del producto o servicio requerido con el mayor grado
de calidad y conformidad. También se centra en optimizar la utilizaciéon de los recursos de
produccion y mejorar la eficiencia en el tiempo de respuesta.

Para garantizar la eliminacion de residuos y procesos que no afaden valor, se
utilizan las herramientas siguientes para mejorar continuamente las operaciones mediante

la eliminacion de residuos, manteniendo al mismo tiempo la dignidad de los trabajadores.

2.2.7 Origenes y Antecedentes del Lean Manufacturing

La produccién eficiente se basa en la producciéon en masa.
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Durante la primera parte del siglo XX, la fabricacién en serie se conceptualizé y perfeccion6
en el sector del automavil antes de ser adoptada por varias otras industrias.

El paradigma de la producciéon en masa estd ampliamente documentado en su evolucién,
que culminé en el fordismo y el taylorismo. No obstante, la eficacia del taylorismo ha
disminuido considerablemente debido a la integracién de una red global de tecnologias
rigidas, junto con la influencia de los mercados, las economias de escala y las normativas,
todos estos factores en desacuerdo con las necesidades actuales de adaptabilidad y
flexibilidad que demanda el entorno contemporaneo. Estas caracteristicas propias del
panorama actual dificultan la capacidad del enfoque taylorista para responder con agilidad

a las dindmicas cambiantes de los mercados globales y los avances tecnoldgicos.

Uno de los logros méas destacados del taylorismo en su momento fue haber desplazado la
autoridad de los trabajadores en cuanto a la planificacion y control de los procesos
productivos. En esencia, este sistema reorganizé radicalmente la concepcién y disefio de
los programas de produccion, estableciendo un control centralizado que eliminé la
autonomia de los trabajadores en la toma de decisiones relacionadas con su propio trabajo.
Este cambio estructural en la organizacion del trabajo fue clave para maximizar la eficiencia
en el contexto industrial de la época, pero al mismo tiempo, redujo la capacidad de
adaptacion que es tan valorada en los modelos de gestién actuales. El uso de la gestion
cientifica del trabajo dio lugar a la sustitucién de la legislacién y al dominio de la burguesia.
La idea taylorista de la division del trabajo postula que las fabricas y los departamentos
deben organizarse de forma que se asignen tareas especificas a individuos o grupos,
aumentando asi la eficacia y la productividad o secciones individuales persiguen de forma
autonoma sus propios fines, sin tener en cuenta la necesidad de optimizar la produccién
global. Sin embargo, el cliente o consumidor considera este método como la Unica via
l6gica de actuacion. En consecuencia, aumenta la duracion del ciclo de produccion, lo que

provoca una acumulacion de existencias y un aumento de los volimenes de produccion.
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Por ejemplo, en una fabrica taylorista, la produccién de un cuadro de bicicleta puede llevar
varias semanas, aunque la duracion real requerida para el mecanizado, la soldadura y la
pintura es inferior a una hora, esto es posible gracias a la aparicién de estos eventos de
aumento.

Estados Unidos sufrié una crisis de sobreproduccion tras la crisis financiera de 1929,
marcada por una gran diferencia entre la capacidad de produccion real y el nivel de
consumo.

En consecuencia, fue necesario introducir modificaciones que desembocaron en el
establecimiento del fordismo, un sistema econdémico que generaba efectivamente un
mercado para la importante cantidad de bienes producidos. El sistema fordista ejerce el
dominio sobre la mano de obra mediante las normas incorporadas a la tecnologia
automatizada. Para ser mas precisos, la cadena de montaje esta regulada por normas
particulares que dictan las tareas que deben ejecutarse y el tiempo asignado para su
realizacion. Mediante la aplicacion de la divisién del trabajo, se optimiza la fabricacion, lo
gue da lugar a la creacion de mercancias estandarizadas a gran escala. El resultado es un
mayor rendimiento y una notable correlacion entre la intensidad del trabajo y la mejora de

la productividad.

2.2.8 Principios del Sistema Lean Manufactoring
Ademas, los jefes aclaran el sistema delineando los conceptos fundamentales que
constituyen la base del Lean Manufacturing, en colaboracion con Toyota.
Los principios tipicamente asociados al sistema, como el "factor humano" y los
procesos cognitivos, son los siguientes:
» Ejecutar acciones y examenes in situ.
» Asigne a los jefes de equipo la responsabilidad de tutelar a los demés miembros del
sistema.
» Interiorizar una cultura de "parar la linea".

» Ao largo del desarrollo, establecer una organizacion de aprendizaje.
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» Desarrollar un equipo de personas dedicadas que suscriban firmemente el concepto
de la organizacion.

» Demuestre que se preocupa por la red de proveedores y socios ofreciéndoles ayuda

y realizando una evaluacion exhaustiva.

Identificar y eliminar funciones y procesos innecesarios.

Defender el avance de colectivos y personas multidisciplinares.

Racionalizar el proceso de toma de decisiones para reducir la congestion.

vV Vv V V

Unir varias areas funcionales y sistemas de informacion.

Figura 2

Lean Manufacturing
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Nota. Organizacion Industrial
El enfoque humano, que constituye la base operativa y conceptual de la fabricacion

ajustada, es el cimiento sobre el que se establecen los principios posteriores.

% Enfoque. Durante el proceso de determinar qué acciones no benefician al cliente y

suprimirlas.

% Estandarizacion. Participar en actividades que apoyen la ejecucién de la fabricacion

ajustada.
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7
°n

Orientado a las personas. El elemento mas crucial de una organizacion son sus
recursos humanos. Es crucial crear circunstancias que fomenten su desarrollo y la

interaccion con comparieros.

s Trabajo en equipo. La organizacibn debe fomentar la creacion de equipos
interdisciplinares para favorecer la generacion de ideas variadas y contribuir a una

toma de decisiones eficaz.

7
L4

Compromiso con los trabajadores. Para ejecutar eficazmente esta idea, es
necesario un equipo con una fuerte motivacion. Este equipo debe identificar
sistematicamente las areas susceptibles de mejora y superar con éxito los problemas

del entorno de trabajo.

2.2.9 El sistema Kanban

En el sistema JIT, rige la autorizacion de la produccion y el movimiento de
materiales. El término "kanban", que se traduce como "marcador" en japonés (tarjeta, placa
o dispositivo similar), se emplea para regular la progresion de las tareas dentro de un
procedimiento secuencial. El kanban es un subsistema JIT.

Kanban sirve para indicar cuando se necesitan componentes adicionales y
garantizar su produccion a tiempo para facilitar las fases posteriores de fabricacion o
montaje. Esto se consigue mediante el transporte de componentes a la linea de montaje
final. Solo ésta dispone de un programa diario elaborado por la oficina de expedicion, que
es practicamente idéntico. Las 6rdenes de produccion (tarjeta Kanban) se difunden a todos

los operadores de maquinas y proveedores por los siguientes centros de trabajo.

2.2.10 Principios del sistema Kanban

Kanban funciona de acuerdo con lo siguiente:
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v Eliminar desperdicios

v Mejora continua

v’ Participacion total de los trabajadores
v Adaptabilidad laboral

v Organizacion y visibilidad

2.2.11 Funciones del sistema kanban

Kanban sirve esencialmente para cumplir las siguientes misiones:

7
L4

Poseer la capacidad de iniciar cualquier procedimiento rutinario sin demora.

7
L4

Definir las instrucciones de acuerdo con el estado actual del entorno de trabajo.

R/
°o

Evitar que se afadan tareas superfluas a pedidos ya iniciados.

7
L4

Evitar la documentacion superflua.

Figura 3

Sistema Kanban
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Linea de ensambie 2

a Control de produccion: El control de la produccion es el acto de combinar varios
procesos y aplicar un sistema justo a tiempo (Just-in-Time, JIT), en el que los materiales
se entregan puntualmente y en cantidad suficiente en cada etapa de la instalacion de

fabricacion, con los proveedores idealmente incorporados también.
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a Mejora de procesos: La funcién de optimizacion de procesos consiste en aumentar la
eficacia de las actividades de una empresa mediante la diligencia de la técnica Kanban.
Esto se consigue empleando una serie de técnicas y herramientas de Lean
Manufacturing, que dan lugar a los siguientes resultados:

- Eliminar desperdicios.

- Organizar trabajo.

- Reducir tiempo de preparacion.

- Reducir niveles de inventario.

a Movimiento de material: Alineando con precision la etiqueta Kanban con el material,
se pueden alcanzar los objetivos subsiguientes:

- Eliminar la sobreproduccion.

- El Kanban mas critico se prioriza en produccion.

- Facilita control de material.

2.2.12 Objetivos del sistema Kanban

1. Restriccion de materiales entre procesos: Kanban prohibe el inicio arbitrario de la
produccion por parte del proceso anterior. S6lo es capaz de producir cuando Kanban
se lo ordena. Esto permite retener de forma constante una cantidad fija de materiales
durante el transcurso de los procedimientos. Ademas, se puede incentivar la
disminucion de los niveles de inventario y acortar el periodo de fabricacion mediante la
reduccion de Kanban.

2. Orden de productividad: Los Kanbans funcionan como 6rdenes de fabricacion que se
generan de forma autbnoma en respuesta a los requisitos de los procesos posteriores.
El control de la produccion se simplifica y facilita.

3. Tarjeta de conjetura clara: Los kanbans deben estar invariablemente cerca de los
contenedores de material. Funcionan como indicadores inequivocos de la sustancia. En
el kanban se indica el nombre, la designacion y la cantidad de los materiales que se van
a transportar, junto con su origen y destino. Se recomienda no incluir informacion

adicional en ellos para optimizar su utilidad.
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Figura 4

Funciones de un sistema kanban
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2.2.13 Productividad

Segun Garcia (2011, p. 13), Las organizaciones deben asignar sus recursos de
forma que tengan un efecto beneficioso en el bienestar de las comunidades locales y de
naciones enteras. Con frecuencia se insta a un pais a que aumente la produccion para
soportar una crisis. La productividad es esencial para lograr una alta calidad de vida, ya
que garantiza que cada empresa maximice la eficiencia de sus recursos.

La productividad esta ampliamente reconocida como un método muy eficaz para
reducir los costes de producciéon y aumentar la rentabilidad tanto para la empresa como
para sus clientes.

Miranda y Toirac (2010) El indicador de productividad relativa evalGa la capacidad
de un factor o conjunto de factores para generar un articulo determinado. Para lograr
resultados optimos, es imprescindible mejorar la productividad teniendo en cuenta los

recursos esenciales para la fabricacién. Por consiguiente, la produccién es una métrica
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fundamental para evaluar el estado genuino de una industria, la economia de un pais o el
liderazgo de una empresa.

Gutiérrez y De la Vara (2012) La eficiencia y la eficacia, que son variables de
productividad, se multiplican para determinar la productividad. Es esencial producir
resultados excepcionales para reducir las desviaciones del proceso y lograr una mejora
continua (p. 7). Los autores ofrecen una explicacion sencilla de la férmula proporcionada.

Productividad = Eficiencia X Eficacia

Segun Garca (2011), Se analizan los productos resultantes de los procesos que los
producen o los insumos que facilitan la fabricacion. La utilizacion de recursos y factores
durante un ciclo especifico se demuestra mediante un indice de trabajo y un proceso de
produccion.

Velasco (2007) Segun esta teoria, la produccion y el consumo se solapan y una
asignacion eficaz de los recursos da lugar al maximo grado de productividad. Afecta al
modo en que se utilizan y se eliminan los recursos de produccion. Es importante destacar
gue, contrariamente a lo que se suele pensar, la productividad esta influenciada por todos
los elementos involucrados en la generacion de bienes y servicios, considerando una
planificacion y calidad 6ptimas, y no exclusivamente por el trabajo humano. A continuacion,

se presenta una formula para calcular la productividad dentro de una organizacion.

2.2.13.1 Factores de la Productividad

Se prevé que la actividad avance al ritmo previsto, si no lo supera, como
demuestran los indices de productividad. La distincion entre factores internos no
controlables y factores externos controlables permite identificar las caracteristicas que
mejoran o dificultan los procesos de produccion. Ademas, Prokopenko (1989, p. 9) se Jarca

refiere a las clasificaciones de factores ilustradas en el gréafico siguiente.
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2.2.13.2 Tipos de Productividad
De acuerdo con Miranda y Toirac, los indices de productividad se establecen tomando en
cuenta un factor especifico que se utiliza para calcular una puntuacién de productividad.
Entre estos elementos que se consideran para medir la productividad se incluyen:
*= Productividad laboral, que evalla la eficiencia con la que los trabajadores generan
productos o servicios.
= Productividad del capital, que mide la eficacia con la que los recursos financieros y
fisicos de la empresa son utilizados para generar produccion.
*= Productividad en el uso de materiales, que analiza la optimizacion de los insumos

materiales en los procesos productivos.

Miranda y Toirac argumentan, ademas, que la productividad laboral puede cuantificarse de
manera precisa al calcular la cantidad de bienes o servicios que un empleado es capaz de
producir dentro de un periodo de tiempo especifico. Esta medicion permite evaluar de
forma objetiva el desempefio individual de los trabajadores y su contribucion al proceso
productivo general, lo que resulta crucial para identificar &reas de mejora en la eficiencia y
la asignacion de recursos humanos. Este indicador ofrece una perspectiva de la cantidad
media de articulos que un empleado puede generar en un plazo determinado. La
productividad no aumenta necesariamente como resultado de modificar el tamafio de la
plantilla. La productividad sélo puede aumentar si el tamafio del personal se mantiene
constante y se aplica el mismo nivel de esfuerzo para alcanzar los objetivos en el mismo
plazo. Una forma de lograrlo es potenciando los talentos de cada uno. Los principios
mencionados son aplicables a todos los demas factores que contribuyen a la productividad
(2010, p. 249). Existe un debate sobre si la productividad puede dividirse en ciclos distintos,
cada uno caracterizado por un patron compartido observado entre diferentes tipos de

productividad.
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2.2.13.3 Beneficios de la Productividad

Por lo tanto, la distribucién basada en las cotizaciones de los aumentos de
productividad, cualquier mejora de la productividad va acompafiada rapidamente de una
mejora del nivel de vida. La productividad es el principal y mas influyente factor mundial
gue impulsa el crecimiento econémico a largo plazo, el avance social y la mejora de las

condiciones de vida en el periodo actual.

2.2.13.4 Componentes de la Productividad

Los dos componentes fundamentales que determinan la productividad son la
eficiencia y la eficacia. La utilizacion de los recursos y la consecucion de objetivos
predeterminados son los parametros con los que se evalla la eficiencia, mientras que la
eficacia es el grado en que se alcanzan los resultados previstos mediante esfuerzos

deliberados. (Gutiérrez, 2014, p.21).

A) Recurso Humano

Tanto los esfuerzos individuales como los de grupo dependen de la productividad,
que a su vez depende de una amplia gama de variables, incluidos los fondos y recursos
necesarios para alcanzar objetivos predefinidos. Al final, esto eleva el nivel del rendimiento

humano en su conjunto.

B) Sistema Productivo

La calidad de los productos y servicios de las organizaciones publicas y

comerciales depende de la gestion eficaz de los recursos materiales y humanos.

C) Medio Ambiente
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Considerando la relevancia de preservar el medio ambiente y elevar la calidad de
vida, es esencial que todas las labores de restauracion en un sitio especifico se realicen
conforme a los estandares mas rigurosos.

2.2.14 Dimensiones de la Productividad
El siguiente texto ofrece una explicacion clara de las dos dimensiones de la

produccion.

2.2.14.1 Dimension Eficiencia

Jack (2018) La utilizacion éptima de los recursos disponibles para alcanzar los
objetivos establecidos es una definicién de eficiencia. Esta es una reformulacion de la
definicion. Para funcionar con eficiencia, una organizacién debe dar prioridad a la
satisfaccion plena de todas las partes de interés, incluidos los accionistas, los
consumidores y los empleados. Un alto nivel de eficiencia se consigue cuando un
empleado o una organizacion utiliza eficazmente los recursos necesarios, lo que se traduce
en un ahorro sustancial. "Eficiencia" se define precisamente como la consecucién del
objetivo deseado minimizando el consumo de recursos.

La eficacia de una entidad especifica se evalla mediante la siguiente ecuacion:

2.2.14.2 Dimension Eficacia

Segun Jack (2018), define como la cabida de lograr exitosamente un objetivo
previamente establecido. En este sentido, una organizacion es considerada eficaz cuando
alcanza sus metas de manera satisfactoria. La evaluacion, por su parte, se refiere al
proceso de analizar y examinar los resultados obtenidos en funcién de los objetivos que
fueron establecidos desde el inicio, también denominados objetivos planificados. Este
andlisis es crucial para determinar si los resultados alcanzados estan en consonancia con

lo que se esperaba al inicio del proceso.
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Es importante destacar que esta definicion de eficacia no proporciona detalles
sobre los recursos especificos que se utilizaron para alcanzar el objetivo ni sobre si el
método empleado fue el mas eficiente en términos de uso de esos recursos. En otras
palabras, la eficacia se centra Unicamente en el grado en que un objetivo se cumple, sin
considerar necesariamente si los medios empleados para lograrlo fueron los mas 6ptimos
o eficientes. Lo que define la eficacia de un elemento es, entonces, su capacidad para
cumplir con el propésito previsto, sin hacer referencia directa al coste o al esfuerzo

implicado en el proceso de lograr ese fin.

2.3 Marco conceptual.
2.3.1 Lean Manufacturing

Conjunto de instrumentos, la fabricacién ajustada permite detectar, eliminar o
reducir los residuos, mejorar la calidad de los productos y reducir los plazos de entrega y

los gastos de produccion.

2.3.2 Kanban

Segun (EOI, 2013) "Kanban", que se traduce como "tarjetas o sefiales", se refiere
a un sistema sincronizado de programacion y control de la produccion. Funciona segun el
principio de un flujo de produccion sincronizado, continuo y en pequenfios lotes, que es un

concepto sencillo.

2.3.3 Productividad

Asimismo, (Alfaro, 2014) La afirmacion "Productividad es hacer mas con lo poco"y
"uso eficiente de los insumos para lograr productos" afirman que la productividad es una
funcion organizativa que no puede atribuirse a un unico individuo (el operario), sino a todos
los miembros. La productividad va mas alla de la simple prolongacién de la jornada laboral

del operario o de la aceleracion del ritmo de trabajo.
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2.3.4 Eficiencia

Segun (Rojas et al, 2018) La relacion entre lo conseguido y lo previsto constituye
la eficacia. Procede a definir la eficacia como la utilizacion de pocos recursos para lograr
un objetivo, o el aumento de los objetivos sin el correspondiente incremento de los

recursos.

2.3.5 Eficacia
Segun (Rojas et al, 2018) La eficacia se define como la consecucion con éxito de
los objetivos predeterminados, a pesar de una utilizacion suboptima de los recursos a lo

largo de la empresa.
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CAPITULO I

METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

3.1 Disefo de lainvestigacion

Es imprescindible seguir una secuencia predeterminada de procedimientos para
obtener resultados significativos. El término "disefio" designa el enfoque metodico o la
estrategia que se aplica para obtener los datos necesarios para resolver el problema
planteado. (Hernandez & Baptista, 2014)

Este estudio emplea un disefio cuasi-experimental, en el cual se ajusta la variable
dependiente para analizar su impacto en la variable independiente. De esta manera, se
evalla la productividad en la empresa de calzado Arpi, con el propésito de implementar

posteriormente el sistema Kanban.

3.2 Método de la investigacion
Este estudio utiliza un método cuantitativo, en el que la recogida de datos se
empleard para evaluar hipotesis, basandose en mediciones numéricas. El sistema funciona

analizando las distintas hipétesis propuestas para resolver las consultas enviadas,
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utilizando los datos disponibles para evaluar la precision de estas respuestas.(Cegara,

2019, pag. 82)

3.3 Nivel y tipo de la investigacion
3.3.1 Nivel de la Investigacion

Este estudio se considera de naturaleza explicativa, dado que examina las causas
y los efectos que estan relacionados con los desafios que enfrenta la industria del calzado

Arpi.

3.3.2 Tipo de lainvestigacion
La investigacién es de tipo aplicada, ya que va resolver el problema de la
reduccion/ eliminacién de desperdicios en proceso de produccién en la empresa de

calzados Arpi.

3.4 Poblacion y muestra
3.4.1 Poblacion

El concepto de "poblacién" abarca una amplia variedad de entidades que
comparten ciertas caracteristicas o atributos comunes y que, por lo tanto, pueden ser
objeto de un proceso de recoleccion de datos. No se limita exclusivamente a seres
humanos, sino que también incluye cualquier grupo de individuos, objetos o elementos que
presenten similitudes significativas entre si y que puedan ser estudiados o analizados en
funcion de esos rasgos compartidos. Esta definicion permite que el término "poblacion” sea
aplicable en contextos diversos, como estudios sobre animales, productos, instituciones o
cualquier otro conjunto que redna caracteristicas comunes relevantes para la investigacion
o el analisis de datos.(Hernandez & Baptista, 2014, pag. 174)

La poblacion objeto de investigacion estara constituida por la fabricacion de calzado
gestionada por la empresa Arpi, tanto antes como después de la implantacion del sistema

Kanban en la técnica Lean Manufacturing.
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3.4.2 Muestra

El proceso de adquisicién de datos requiere la seleccién cuidadosa y meticulosa de
un subconjunto, conocido como muestra, que se extrae de la poblacién objetivo. Es de vital
importancia que esta muestra sea representativa de la totalidad de la poblacion,
asegurando que las caracteristicas fundamentales de la poblacién estén adecuadamente
reflejadas en la muestra. Esto garantiza que los resultados obtenidos a partir del andlisis
de la muestra puedan ser extrapolados con precision a la poblacion completa, permitiendo
conclusiones vélidas y generalizables. Una muestra correctamente seleccionada es clave
para minimizar sesgos y asegurar la fiabilidad de los resultados en cualquier estudio o
investigacion.(Hernandez & Baptista, 2014, pag. 173).

Se utilizé una muestra de tipo no probabilistica, basada en los criterios establecidos
por el investigador para llevar a cabo el proceso de seleccion de los participantes. La
muestra se seleccion6 en funcion de su conveniente disponibilidad. La muestra es el

método de produccion del fabricante de calzado Arpi.

3.5 Aspectos de launidad base de la investigacion
La empresa en cuestion es Arpi, una empresa de calzado que posee los siguientes

datos y que lleva tres afios activa en el mercado actual:

3.5.1 Aspectos generales

a) Datos de empresa

e Razo6n Social: Calzados Arpi
e Condicion: activo

e Distrito: Juliaca

e Provincia: San Roman

e Departamento: Puno, Peru
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b) Constitucidn organizacional de la empresa

Los tres departamentos principales de la organizaciébn son administracion,
marketing, produccién y direccién general. Siete departamentos estan compuestos por
personas que ejecutan tareas de forma independiente, en funcién de las funciones

asignadas a sus respectivos departamentos, dentro de esta organizacion.

Figura 5

Organigrama de la Empresa
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3.6 Técnicas e instrumentos de investigacion
3.6.1 Técnicas de lainvestigacion
Una técnica se refiere a un método o proceso especifico empleado para la

obtencioén de datos. (Arias, 2012, p. 67). Se implementaron los siguientes elementos:

» Observacion Directa: Los fendmenos sociales pueden observarse y documentarse
mediante el proceso de visualizarlos o captarlos visualmente. Para llevar a cabo la
investigacion, es importante visitar la cadena de produccion y examinar de cerca los
problemas recurrentes que surgen en su interior.

» Andlisis Documentarios: La recopilaciéon de datos histéricos de la linea de produccion
para su revision se realizara mediante analisis documental. Este método es esencial para

identificar los origenes del problema y determinar qué linea debe estudiarse.
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» Entrevista: Se llevara a cabo una entrevista con la direccion de la empresa de calzado
Arpi para obtener un conocimiento exhaustivo del proceso de produccién completo de la
empresa.

» Estudio de Tiempos: Se realizara un estudio del tiempo para recopilar datos precisos

sobre la duracion y el horario de la jornada laboral y las horas de trabajo en Arpi Calzados.

3.6.2 Instrumentos de la investigacion
(Arias, 2012, pag. 74) Los cientificos utilizan instrumentos, que pueden ser fisicos

o digitales, para recopilar datos.

> Hoja de control: La hoja de control utilizaremos mayormente para realizar los controles
de tiempo en la produccién.
> Equipos audiovisuales: Estos equipos seran utilizados para guardar informacién sobre

los datos que se tomara en la empresa.

3.7 Validacién y confiablidad del instrumento
3.7.1 Validacién de los instrumentos
En esencia, la validez es el grado en que el instrumento de medicion reproduce con
exactitud la variable dependiente medida.
El presente estudio utilizara el Lean Manufacturing, concretamente el método Kanban, e

implicara la validacion de instrumentos por parte de tres especialistas.

Tabla 4

Validacién por los expertos

Promedio Opinién del

o -

N. Especialidad de validez experto
1 Experto 4.7 Aplica
2 Experto 4.8 Aplica
3 Experto 4.8 Aplica
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3.7.2 Confiablidad de instrumentos

La fiabilidad de los datos se ha demostrado mediante la validacién por parte de tres
especialistas, 1o que ha dado lugar a conclusiones coherentes y consistentes.
(Hernandez & Baptista, 2014) La fiabilidad se refiere a la habilidad de un instrumento para
producir resultados consistentes y medibles (p. 200). La precision de los datos fue

confirmada a través de un analisis estadistico.

3.8 Plan derecolecciéon y procesamiento de datos
La expresion "lo que podemos tener ahora mismo" se refiere a la serie precisa de
procesos formulados a través de la metodologia Lean Manufacturing para alcanzar

objetivos predeterminados.

3.8.1 Desarrollo del plan de investigacion

En cuanto a la formulacion del enfoque del estudio, la recopilacion inicial de datos
se centré principalmente en la evaluacion del nivel de productividad existente.
Posteriormente, la implantacion del Lean Manufacturing, es decir, del sistema Kanban,

siguié una serie de secuencias.

ETAPA I. Previa a la Implementacion del Sistema Kanban

Como componente de la técnica Lean Manufacturing, implantaremos el sistema Kanban.
En esta fase preliminar, hemos concebido y presentado las proximas fases del siguiente
modo:

Etapa |.1 Revision Bibliografica: Primero se realizara la recogida de datos de la empresa
de calzados Arpi.

Etapa I.2 Organizacion con el Representante: Nos reuniremos con el representante o
gerente de la empresa de calzados Arpi para hacer llegar nuestra propuesta para luego
aplicar en la empresa y los beneficios que nos traeria la aplicacién del sistema Kanban

para la mejora de la productividad.
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Etapa I.3 Inspeccion Insitu del Estado Actual: Como parte integrante del
procedimiento de recopilacion de datos, se llevé a cabo una evaluacion del estado actual
del espacio de trabajo, que nos proporcion6 una comprension fundamental de la
situacion de la zona del taller de calzado Arpi.

ETAPA II. Aplicacion de la Metodologia Lean Manufacturing (Sistema kanban)

Durante la fase de implantacion, que se distingue por el despliegue del sistema Kanban,

se tendran en cuenta las siguientes fases:

> Etapa Il.1: Condiciones preliminares para aplicar el sistema Kanban: Durante la

fase inicial, se ha desarrollado el plan de implantacion, teniendo en cuenta ciertos

requisitos previos para la aplicacién del sistema Kanban.

v’ Establecer técnicas para reducir la duracién de la preparacion de las maquinas.

v La nivelacion de la produccién debe aplicarse al procedimiento de montaje final.

v" Que el funcionamiento de la maquinaria y los aparatos sea estable.

ETAPA I1.2 Los objetivos del sistema kanban: Durante esta fase se tendré los objetivos

gue se quiere llegar con la aplicacion del sistema Kanban.

1. Restriccion de materiales entre procesos: Kanban prohibe el inicio arbitrario de la
produccion por parte del proceso anterior. S6lo puede generar salida cuando se lo
ordena Kanban. Esto permite la conservacion constante de una cantidad fija de
materiales a lo largo de los procedimientos. Ademas, se puede estimular la motivacion
para disminuir los niveles de inventario y acortar el periodo de produccién mediante la
reduccion de Kanban.

2. Disposicion de produccién: Los Kanban funcionan como érdenes de fabricacion que
se generan de forma autbnoma en respuesta a los requisitos de los procesos
posteriores. El control de la produccion se racionaliza y agiliza.

3. Tarjeta de indicacion clara: Los kanban deben estar invariablemente cerca de los
contenedores de material. Funcionan como indicadores inequivocos de la sustancia. En

el kanban se indica el nombre, la designacion y la cantidad de los materiales que se van
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a transportar, junto con su origen y destino. Se recomienda no incluir informacion
adicional en ellos para optimizar su utilidad.
ETAPA I1.3 Funcionamiento del sistema kanban: En la siguiente figura mostraremos

como es el funcionamiento del sistema Kanban.

Figura 6

Funcionamiento del sistema kanban

SECTOR FABRICA SECTOR DE ENSAMBLE DE PRODUCTO FINAL
CONTROL VISUAL

o<

NIVEL MINIMO N

o <R
L S/ L@ / cuente

Nota. Rajadell, M., Sanchez, Lean Manufacturing

ETAPA I1.4 Etapa de Capacitacion: En esta fase se completaron las siguientes tareas:

- Capacitacion al Trabajador: El objetivo de la primera sesion era exponer las ventajas
gue la empresa y sus empleados experimentaran con cada etapa del sistema Kanban del
enfoque Lean Manufacturing.

Durante la segunda sesion, los miembros del personal expresaron sus puntos de vista y
plantearon preguntas sobre las cuestiones que deben resolverse. Los debates también
giraron en torno a la adopcién de una estrategia de aplicacion y al mantenimiento esencial
de la zona para permitir la observacion de los resultados.

ETAPA IlI: Aplicacién del Sistema kanban de la metodologia Lean Manufacturing

En la siguiente fase desarrollaremos la aplicacion del sistema Kanban en la empresa Arpi
ya que es de utilidad porque habia una baja productividad de calzados y se tenia que

instruir y difundir hacer del sistema aplicado a todo el personal que labora en la empresa.
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Garantizar el compromiso de todas las personas y supervisar y controlar eficazmente la
aplicacion del método exige un compromiso inquebrantable. En relacidén con este aspecto,
se tratard con mas detalle el proceso de implantacion del desarrollo, centrandose en las
distintas etapas de la técnica y examinando las consecuencias especificas para la

organizacion.

3.8.3 Procesamiento y analisis de datos

Ademas, se utilizé un estudio exhaustivo para descubrir patrones y demostrar las
pautas de comportamiento actuales, ofreciendo asi una evaluacion inicial de la
organizacion. El estado actual de la misién de la organizacion se evalla a partir de los

indicadores utilizados en esta fase.
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CAPITULO IV

RESULTADOS Y DISCUSION

4.1 Resultados:
Tras el desarrollo de los capitulos anteriores, procederemos al andlisis y discusion

de los resultados, que se demostraran en las lineas siguientes:

4.1.1 Grado de productividad actual en la empresa de calzados Arpi
En cuanto al primer objetivo daremos a conocer el grado de productividad que se

encuentra la empresa de calzados Arpi y desarrollaremos los siguientes resultados:

A. Analisis de la situacion actual de la linea de produccidn

El resultado posterior se representd en un diagrama de rutas, que ofrece una
representacion visual mas clara de la ubicacién de los puestos de trabajo y el recorrido que
siguen los materiales para fabricar un producto acabado: como consecuencia de la
inadecuada ubicacién de los puestos de trabajo y los almacenes de materias primas,

algunos procesos estan separados por distancias excesivamente largas.
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Los proyectos posteriores estan repletos de ejemplos de este problema, que se
describen detalladamente a continuacion: Los proyectos posteriores estan repletos de

ejemplos de este problema, que se describen detalladamente a continuacion:

Tabla 5

Dificultades recurrentes en la empresa Arpi

Dificultades Recurrente que existe en la empresa de calzados Arpi

El almacén esta situado en la segunda planta de la infraestructura residencial,
mientras que la linea de produccién se encuentra en la primera planta. Esta
disposicion desigual da lugar a una cantidad excesiva de trabajo manual necesario
para manipular las materias primas, y la adicion de escalones complica aun mas
la tarea.

Del mismo modo, la distancia entre la mesa en la que se pintan los margenes de
Destallado  cuero y aquella en la que tuvo lugar el proceso de esquilado es considerable, lo
gue hace necesario un desplazamiento injustificadamente largo.

Bodega de
cuerdo

Debido a la ubicacién inadecuada de las operaciones, el material sometido a
Aparado tratamiento debe recorrer una distancia considerable, por lo que se necesita una
gran cantidad de espacio.

Teniendo en cuenta que las estanterias finales deben ser adyacentes entre si,

Preparado - . o
de hormas esta operacion se aisla de la troqueladora con la condiciéon de que permanezcan
mas préximas manteniendo la proximidad del montaje manual.
Retiro de Ademads, esta operacion se considera alejada de su operacion precedente, lo que
horma da lugar a grandes distancias de desplazamiento del proyecto. Es imperativo

considerar la disponibilidad de espacio suficiente para el traslado.

Nota. Recopilacion de la empresa

Tras un examen exhaustivo del estado actual de la linea de produccion, se puso de
manifiesto que el principal problema al que se enfrenta la empresa de calzado Arpi son las
distancias excesivamente largas que existen entre los almacenes de materias primas y las
operaciones, asi como entre las estanterias y las operaciones; esto obliga a considerar el
espacio disponible para su reubicacion. Para acercarlos lo mas posible, evitando asi los
efectos perjudiciales que los desperdicios sin valor afiadido tienen en la productividad de

la organizacion y que, por tanto, no se eliminan.

B. Diagrama de procesos actuales de la empresa de calzados Arpi
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Este resultado ofrece una amplia visiébn de los procedimientos y empresas que

intervienen en el proceso de fabricacion de calzado en la empresa Arpi.

Figura 7

Proceso actual de las areas de produccion
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Nota. Recopilacion de la empresa

» Descripcion de los procesos en la elaboracién de calzados

% Bodega de materia prima: La planta de fabricacion de Arpi consta de tres almacenes
de materias primas. En el primero se almacena cuero de diversas variedades y
tonalidades, mientras que en el segundo se guardan suelas. El tercer almacén contiene
los accesorios y materiales necesarios para la produccion de calzado. El inicio de la
produccion del calzado solicitado por la clientela depende del contenido de estos tres

almacenes.
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« Disefio y modelado: Este segmento tiene una importancia capital en la cadena de
produccion, ya que sirve de punto de partida para la busqueda y seleccion de nuevos
modelos de calzado. Estos modelos se eligen meticulosamente mediante un examen
del estado actual de la moda en el calzado. Posteriormente, se disefian y modelan
meticulosamente.

« Corte de cuero y forro: Se utiliza una estacion de trabajo equipada con un tol de metal
para tallar la piel y los forros de acuerdo con moldes de diversos componentes del
calzado que se han disefiado previamente en el area de disefio. La cantidad de
componentes viene determinada por el modelo especificado por el cliente en
correspondencia con el fabricante. Simultdneamente al corte de los dos materiales, se
indican con un rayador las costuras y las dimensiones de los margenes que deben
recortarse.

% Cambrado: Dado que la mayoria de los modelos de calzado son botines, procedemos
a crear el cambrado de los componentes que componen las tapas del empeine y del
talén. Este proceso consiste en aplicar calor a las piezas especificadas para impartirles
una forma curvada. Al mismo tiempo, los cambrados se definen e igualan utilizando un

borde de molde y una llave con el fin de producir una pieza simétrica.

3

» Destallado y pintado: Se recortaran las secciones que previamente se marcaron y
cortaron con un rayon. Este proceso consiste en disminuir el grosor del cuero para
facilitar la union mediante cosido. El material sobrante producido durante el recorte se
incinera y posteriormente se utiliza para aplicar un acabado de cuero de color uniforme

en los bordes visibles que no se doblaran.

X3

% Aparado: Previamente, se aplica adhesivo en zonas concretas y se doblan los bordes
para mejorar su adherencia. Una vez que todos los componentes estan totalmente
fusionados, se procede a adornar el calzado con accesorios y adornos acordes con el

modelo.
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« Troquelado: Por ejemplo, las plantillas de cartén utilizadas en la fabricacién de hormas
y plantillas de acabado se adquieren mediante prensado manual utilizando moldes
metalicos para obtener componentes especificos del calzado.

« Armado: Durante esta operacion se ejecutan varios subprocesos para dar forma a la
incision unida en el calzado. A continuacion, se describen detalladamente cada uno de
estos subprocesos:

a Preparado de hormas: La horma se fabrica de acuerdo con el tipo y las dimensiones
solicitados. El proceso consiste en fijar temporalmente las plantillas de carton mediante
clavos, eliminar los margenes sobrantes con una chaveta y aplicar adhesivo desde el
borde hacia dentro a una distancia aproximada de 2 cm.

a Armado a mano: En esta fase, se inserta el corte cosido en la horma preparada, se
calienta el cuero y se tira de él con unas pinzas de martillo hasta que se ajusta a la
forma de la horma sin desarrollar pliegues, y se fijan los extremos al adhesivo que se
aplico previamente a la plantilla de carton.

a Rayado y cardado: Para definir el contorno y mejorar la adherencia entre la suela y el
adhesivo, se coloca la suela sobre la suela del zapato para rascar la marca. Este
proceso consiste en cardar el cuero reduciendo el grosor de la base y desbastando la
zona. Se considera la aplicacion de adhesivo en la region cardada.

a Preparado de suelas: El proceso comienza con la aplicacion de limpiador en las suelas
para eliminar el polvo y la grasa. A continuacion, se utiliza halogenante para mejorar la
adherencia antes de aplicar la cola, que se aplica 5 minutos después de que se haya
secado el halogenante. Este paso requiere una preparacion previa.

a Prensado: Las propiedades adhesivas del material que forma el calzado se mejoran
reactivando la cola en un horno antes del prensado. Una vez realizado esto, el calzado
ensamblado se enfria a mano tras ser emparejado con la suela correspondiente de
forma que no sobrepase la zona cardada. Posteriormente, el calzado se introduce en la

magquina de prensado durante un tiempo predeterminado.
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a Sacar horma: Una vez que el modelo se haya enfriado por completo, desatornille los
cierres finales para retirarlo por completo; si el talébn estd asegurado con tornillos, es

suficiente; de lo contrario, bastara con retirar el cierre final.

7
°n

Terminados: Durante estos procedimientos se dan los ultimos retoques al calzado, que
incluyen la eliminacion de pegamento y arafiazos, el planchado para eliminar arrugas,
restaurar el color y el brillo, y la colocacion de la suela junto con identificadores como la
marca y la talla. Ademas, se aplica un limpiador a la suela antes de colocarla en su caja

correspondiente.

7
L4

Bodega de producto terminado: Tras completar el proceso de embalaje y acabado,
el calzado se almacena en este depdésito hasta que esta listo para ser enviado a los

consumidores en condiciones impecables.

C. Diagrama del recorrido actual de la planta de produccién

Figura 8

Proceso actual del recorrido de la planta de produccion

BODEGA DE
MATERIA PRIMA

Nota. Recopilacion de la empresa
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» Andlisis de la situacién actual de la linea de produccion
Tras crear un diagrama analitico para representar la situacion actual de la empresa
de calzado Arpi, se transformé en un diagrama de recorrido para ofrecer una
representacion visual mas nitida de las posiciones de los puestos de trabajo y el flujo de
materiales hacia el producto final. Sobre esta base, se puede concluir que determinados
procesos estan separados por distancias excesivamente largas, lo que puede atribuirse a
la ubicacion desfavorable de los puestos de trabajo y los almacenes de materias primas.
Los problemas que se describen a continuacién se dan con frecuencia en las
funciones que se enumeran a continuacion:
% Bodega de cueros: El almacén esté situado en la segunda planta de la infraestructura
residencial, mientras que la linea de produccién se encuentra en la primera planta. Esta
disposicion desigual da lugar a una cantidad excesiva de trabajo manual necesario para

manipular las materias primas, y la adicién de escalones complica ain mas la tarea.

7
L4

Destallado: Del mismo modo, la distancia entre la mesa en la que se pintan los
margenes de cuero y aquella en la que tuvo lugar el proceso de esquilado es

considerable, lo que hace necesario un desplazamiento injustificadamente largo.

.0

» Aparado: Debido a la ubicacion inadecuada de las operaciones, el material sometido a
tratamiento debe recorrer una distancia considerable, por lo que se necesita una gran

cantidad de espacio.

.0

» Preparado de hormas: Este procedimiento es distinto al de la troqueladora, ya que es
imperativo que permanezcan mas cerca del montaje a mano, garantizando al mismo

tiempo que los bastidores finales sean adyacentes entre si.

X3

» Retiro de hormas: Ademas, esta operacion se considera alejada de su operacion
precedente, lo que da lugar a grandes distancias de desplazamiento del proyecto. Es
imperativo considerar la disponibilidad de espacio suficiente para el traslado.

Un analisis exhaustivo revel6 que el problema més significativo en la empresa de
calzado Arpi es la presencia de distancias excesivamente largas entre los almacenes de

materias primas y las operaciones, asi como entre las estanterias y las operaciones. Para
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mitigar el impacto perjudicial sobre la productividad causado por la incapacidad de eliminar
los residuos sin valor afiadido, debe estudiarse la posibilidad de reubicar y acercar estos
componentes.
D. Resultados sobre la Productividad actual en la empresa de calzados Arpi

En las conclusiones subsiguientes, demostraremos la progresion de la
productividad actual de la empresa de calzado Arpi evaluando inicialmente su eficacia y

eficiencia, y determinando finalmente su productividad global.

» Eficacia Pre Test de la empresa de calzados Arpi
Se hallo la eficacia con un trabajo de seguimiento durante un mes para tener los

siguientes valores que mostraremos en las tablas y figuras:

Tabla 6

Eficacia Pre Test

Calzados Calzados

Fecha Producidos Proyectados Eficacia
0l-marz 12 24 50%
02-marz 13 24 54%
04-marz 11 24 46%
05-marz 14 24 58%
06-marz 15 24 63%
07-marz 14 24 58%
08-marz 13 24 54%
09-marz 15 24 63%
11-marz 11 24 46%
12-marz 12 24 50%
13-marz 13 24 54%
14-marz 15 24 63%
15-marz 16 24 67%
16-marz 14 24 58%
18-marz 13 24 54%
19-marz 14 24 58%
20-marz 15 24 63%
21-marz 12 24 50%
22-marz 14 24 58%
23-marz 13 24 54%
25-marz 15 24 63%
26-marz 15 24 63%
27-marz 14 24 58%
28-marz 13 24 54%

OFICINA DE |NVEST|GAC|0N http://repositorio.uancv.edu. pe/

Tesis Publicada con autorizacién del autor




ﬁe% VICERRECTORADO ,DE

“OFICINA DE INVESTIGACION”

TESIS UANCV ;%:jé INVESTIGACION

29-marz 15 24 63%
30-marz 14 24 58%
Promedio 14 24 57%

Nota. Informacion de la empresa Arpi

Figura 9

Eficacia Pre Test

Porcentaje de Eficacia de la Empresa
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Nota. Recopilacion de la empresa Arpi

» Eficiencia Pre Test de la empresa de calzados Arpi

La eficiencia se determind mediante una investigacion adicional realizada durante

un mes, y los valores resultantes se presentan en las tablas y figuras.

Tabla 7

Eficiencia Pre Test

Tiempo Tiempo
Trabajado Proyectado Eficiencia
(minutos) (minutos)

350 480 73%
340 480 71%
355 480 74%
350 480 73%
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360 480 75%
365 480 76%
345 480 2%
355 480 74%
335 480 70%
355 480 74%
360 480 75%
370 480 7%
360 480 75%
350 480 73%
355 480 74%
345 480 2%
355 480 74%
350 480 73%
350 480 73%
360 480 75%
365 480 76%
355 480 74%
345 480 2%
350 480 73%
350 480 73%
360 480 75%
353 480 74%

Nota. Informacion de la empresa Arpi

Figura 10

Eficiencia Pre Test

Porcentaje Eficiencia de la Empresa
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Nota. Informacion de la empresa Arpi

» Productividad Pre Test de la Empresa de calzados Arpi
La determinacién de la productividad actual exigio un esfuerzo considerable, ya que
fue necesario supervisarla durante un mes para obtener los resultados que se presentan

en las tablas y figuras siguientes:

Tabla 8

Productividad Pre test

Calzados Calzados Tiempo Tiempo
Fecha ; Eficacia Trabajado Proyectado Eficiencia Productividad
Producidos Proyectados . ;
(minutos) (minutos)

01-marz 12 24 50% 350 480 73% 36%
02-marz 13 24 54% 340 480 71% 38%
04-marz 11 24 46% 355 480 74% 34%
05-marz 14 24 58% 350 480 73% 43%
06-marz 15 24 63% 360 480 75% 47%
07-marz 14 24 58% 365 480 76% 44%
08-marz 13 24 54% 345 480 2% 39%
09-marz 15 24 63% 355 480 74% 46%
11-marz 11 24 46% 335 480 70% 32%
12-marz 12 24 50% 355 480 74% 37%
13-marz 13 24 54% 360 480 75% 41%
14-marz 15 24 63% 370 480 7% 48%
15-marz 16 24 67% 360 480 75% 50%
16-marz 14 24 58% 350 480 73% 43%
18-marz 13 24 54% 355 480 74% 40%
19-marz 14 24 58% 345 480 2% 42%
20-marz 15 24 63% 355 480 74% 46%
21-marz 12 24 50% 350 480 73% 36%
22-marz 14 24 58% 350 480 73% 43%
23-marz 13 24 54% 360 480 75% 41%
25-marz 15 24 63% 365 480 76% 48%
26-marz 15 24 63% 355 480 74% 46%
27-marz 14 24 58% 345 480 72% 42%
28-marz 13 24 54% 350 480 73% 39%
29-marz 15 24 63% 350 480 73% 46%
30-marz 14 24 58% 360 480 75% 44%
Promedio 14 24 57% 353 480 74% 42%
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Nota. Informacion de la empresa Arpi

Figura 11

Resultados del Nivel de Productividad Actual

Porcentaje de Productividad de la Empresa
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Nota. Informacién de la empresa Arpi

» Promedio de la eficacia, eficienciay la productividad Pre Test
La tablay la imagen siguientes ilustraran la Eficiencia, la Eficacia y la Productividad

medias de la empresa de calzado Arpi.

Tabla 9

Promedio de la eficacia, eficiencia y la productividad

Eficacia Eficiencia Productividad

57% 74% 42%

Nota. Informacion de la empresa Arpi
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Figura 12

Promedio de la eficacia, eficiencia y la productividad

Promedio de Eficacia-Eficiencia-
Productividad Pre Test

Eficacia Eficienda Productividad
Nota. Informacion de la empresa Arpi

v' Se tiene un resultado de una eficacia de 57% promedio (14 calzados), una eficiencia
de 74% promedio (353 minutos) y una productividad de 42% teniendo un grado Bajo

de productividad.

4.1.2 Desarrollo del sistema Kanban de la metodologia Lean Manufacturing para la
mejora de la productividad en la empresa de calzados Arpi

La implantacion del sistema Kanban se realizara exclusivamente con el fin de
mejorar la linea de produccién de calzado de Arpi. Con la implantacion del sistema de
produccion Kanban, se conseguird una mayor agilidad en la produccion, lo que conllevara

un control mas eficiente del material y del producto.

A. Disposiciones generales para la implementaciéon del sistema kanban
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Antes de iniciar la explicacion de la implantacion del sistema Kanban, es
fundamental establecer una serie de recomendaciones para garantizar que la organizacion
pueda implantar con éxito estas modificaciones en el centro de produccion sin provocar
reacciones adversas. Estableciendo el compromiso de los personales que laboran en la
empresa.
= Para erradicar la resistencia al cambio, hay que informar y sensibilizar a la organizacién

sobre el sistema Kanban a través de la comunicacion.

= Mejorar los sistemas de recogida de informacién para consumidores externos e

internos, proveedores y el publico en general.
= Determinar qué colaboradores merecen formacion.

= Es imperativo garantizar que las iniciativas de mejora del rendimiento dispongan de

recursos suficientes.

= Hay que estar abierto y dispuesto a adoptar paradigmas cambiantes en relacion con

sus planteamientos operativos. Se re