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PRESENTACION

Estimados miembros del Jurado, nos presentamos hacia a ustedes nuestra Tesis
titulada “Aplicacion de Lean Manufacturing para mejorar la productividad en el
proceso productivo de la Asociacion APAGA, 2018” de las cuales se apreciara en
siete capitulos:

Capitulo I: Introduccion, es la resefia donde se fundamenta los principios practicos
y concretos que fomente una conclusion clara a la problematica propuesta,
sefialando el argumento del analisis, el problema, la hipotesis, y los objetivos que
se rastrean.

Capitulo II: Método, hace mencién al método, planteamiento, variables, poblacion
y muestra y asi como el sistema e instrumentos dependiente, y los métodos de
proceso de cifras.

Capitulo lll: Aprecia el desenlace de los objetivos, donde tales se hizo un analisis
actualizado de la Empresa en observacion, determinar los procesos que ocasionen
desperdicios, diagnosticar mediante las herramientas Lean Manufacturing, reducir
las fuentes y origenes mediante el Curso grama Analitico, las 5’S, los 5 Por qué,
balance de linea, Poka Yoke y VSM.

Capitulo IV y V: Aprecia de manera facetica las discusiones, conclusiones dada por
cada objetivo, en donde se concluird que las aplicaciones de la metodologia Lean
Manufacturing y dando solucién a lo que concierne a la problematica.

Capitulo VI: Las recomendaciones referentes establecido al estudio, y

Capitulo VII: Se muestra el resumen de las fuentes bibliograficas utilizadas con
respecto a la norma 1SO 690.

Mediante esta investigacion por la cual fue realizada por el desempefio del Estatuto
y Titulos de la Universidad Cesar Vallejo para asi nosotros lograr el Titulo
Profesional de Ingenieria Industrial. Teniendo el deseo de su requerimiento y

cumplir con sus aprobaciones.
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RESUMEN
La vigente Investigacion que lleva como Titulo “Aplicacion de Lean
Manufacturing para mejorar la productividad en el proceso productivo de la
Asociacion APAGA, 2018”, Dando como resolucion a la poblacién los productos
de entregas por produccién que son de 270 cajas.
Por lo cual la ocupacion dadas en capacidades y asi mismo en instrumentos
mostradas como el: Mapa de Cadena de Valor (VSM), estudios de tiempos, las 5’S,
los 5 porqués, Curso grama analitico, Balance de linea y Poka Yoke.
Los resultados obtenidos por la eficiencia de mi linea de produccion dados en mi
tiempo de ciclo disminuyo en un 25.92% asi mismo se elimind un 93.69% de tiempo
ocioso de mi linea de produccién alcanzando un aumento de eficiencia de 92%.
Se logré alcanzar el resultado principal: Tuvo como resultado la rescision en
productos defectuosos de un antes con un promedio de 8 % por lo que aplico el
sistema llegando a tener un 92% de conformidad por dicha reprocesamiento, asi
mismo teniendo como resultados anteriores de logro reducir los fallos donde mejoro
a un 0% de no productos defectuosos llegando a tener un 100% de conformidad.
Se concluye que las herramientas aplicadas de Lean Manufacturing aumenté la

productividad en un 36%.

Palabras Claves: Lean Manufacturing, Productividad.
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ABSTRAC

The current research entitled “Application of Lean Manufacturing to improve
productivity in the productive process of the APAGA Association, 2018", given to fit the
speculation of continuous improvement, for the essential was given a reasonable
standard, with an empirical investigation, applying an improved correlation design.
Giving as resolution to the population the products of deliveries by production that
are of 270 boxes.

Therefore, the occupation given in capacities and likewise in instruments shown as
the: Value Chain Map (VSM), time studies, the 5'S, the 5 whys, Analytical
Coursegram, Line Balance and Poka Yoke.

The main result was achieved: It resulted in the termination of defective products
from an earlier one with an average of 8%, so | apply the system reaching a 92%
compliance for said reprocessing, likewise having previous results of achievement
reduce failures where | improve to 3% of non-defective products reaching a 97%
compliance. It was concluding that the applied tools of Lean Manufacturing

increased productivity in a 36%.

Key words: Lean Manufacturing, productivity
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