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RESUMEN

El proyecto de investigacion titulado “implementacion de las herramientas de
lean manufacture para mejorar la productividad en la empresa calzados Mariel
S.A.C“. El tipo de investigacion es pre — experimental, aplicando a la muestra
conformada por todas las actividades que se dan en los procesos de fabricacion
de los botines. Se realiz6 un estudio de tiempos , entrevista al gerente general ,
Diagrama de Ishikawa , las 5s, SMED y Poka Yoke , teniendo como resultados
de la metodologia de las 5s aumentando un 60% en temas de orden y limpieza
en las areas , por otro lado la implementacién del Poka Yoke ha permitido
reducir los errores mas comunes que se dan en las ares de cortado y armado
llevandolos al 0% de error y por ultimo la aplicacion de la metodologia SMED

logrando la reduccion de 19 minutos menos durante los procesos de fabricacion.

Los resultados que lograron mejorar la productividad en un 37.5% que su nivel
de significancia fue validado con la prueba de T- Student, con el nivel de
confianza del 95% dandonos un valor de p< 0.05 lo cual ha permitido aceptar la
hipotesis nula que la aplicacion de las herramientas de Lean Manufacturing si

mejoran la productividad de la empresa calzados Mariel S.A.C

Palabras claves:

Productividad, herramientas de calidad, Lean Manufacturing,
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ABSTRACT

The research project entitled “Implementation of lean manufacture tools to
increase productivity in the Shoes Mariel S.A.C Company by applying quality
theories. The type of research is pre-experimental, applying them to the sample
made up of all the activities that occur in the manufacturing processes of the
booties. A time study was carried out, interview with the general manager,
Ishikawa Diagram, the 5 s, SMED and Poka Yoke, having as results of the 5 s
methodology increasing by 60% in matters of order and cleanliness in the areas,
on the other On the other hand, the implementation of Poka Yoke has made it
possible to reduce the most common errors that occur in the cutting and assembly
areas, taking them to 0% error and finally the application of the SMED

methodology, achieving the reduction of manufacturing times in 19 minutes.

The results that managed to improve productivity by 37.5% that their level of
significance was validated with the T-student test with the confidence level of 95%
giving us a value of p <0.05 which has allowed us to accept the null hypothesis
that the application of lean manufacturing tools if the productivity of the company

Calzados Mariel SAC increased

Keywords:

Productivity, quality tools, lean manufacturing
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