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RESUMEN

La presente investigacion titulada la herramienta kanban para mejorar la
productividad en el area de fabricacién de tuberia de 2” de acero al carbono.
Dicha empresa del sector metalmecéanico, dedicada a la fabricacion y montaje

de estructuras metalicas, brinda servicios al nivel nacional.

El compromiso del presente trabajo, tiene como objetivo principal implementar
la herramienta Kanban, con la finalidad de mejorar la productividad, en el
eficacia (nivel de cumplimiento) de la productividad y recurso (mano de obra)

para la fabricacion de tuberia de 2” de acero a carbono.

Palabras clave: Productividad, eficacia, Recursos, Capacitacion, kanban

Entrenamiento, mejora continua.
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ABSTRACT

This research entitled kanban tool to improve productivity in the manufacturing
area 2 "pipe carbon steel. This company in the metalworking sector, dedicated
to the manufacture and assembly of metallic structures, serves the national
level.

The commitment of this work, whose main objective is to implement the Kanban
tool , in order to improve productivity, the efficiency (level of performance) and

resource productivity (labor ) for the manufacture of pipe 2 " carbon steel .

Keywords: productivity, efficiency, Resources, Training, Training kanban ,

continuous improvement
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