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RESUMEN 

 

La presente investigación titulada “Aplicación de las herramientas del lean 

Manufacturing, para mejorar la productividad en la empresa textil Intratex s.a.c., El 

Agustino, 2017”, tuvo como problema general ¿Cómo La aplicación de las 

herramientas de Lean Manufacturing mejora la productividad en la empresa textil 

Intratex s.a.c., El Agustino, 2017?  

La investigación se desarrolló bajo el diseño cuasi experimental de tipo aplicada 

debido a que se determinó la mejora mediante la aplicación de diversos aportes 

teóricos como lo es las herramientas del Lean Manufacturing, siendo descriptiva y 

explicativa debido a que se describe la situación de estudio y se trata de dar respuesta 

al por que del objeto que se investiga, utilizando  el método deductivo, la población 

estuvo representada por la producción de kg de hilo 20/1 producidos en el periodo de 

60 días, siendo la muestra no probabilístico-intencional, ya que los datos de la muestra 

son seleccionadas por conveniencia, se trabajó con el total de la población. La técnica 

utilizada para recolectar los datos fue la observación y los instrumentos utilizados 

fueron los siguientes formatos: formato de tiempo cronometrado, diagramas VSM, 

DAP, diagramas de recorrido y formato SMED, con la finalidad de recolectar datos de 

las dimensiones de las variables. Para el análisis de los datos se utilizó Microsoft Excel 

y estos datos se analizaron en SPSS V. 24, de manera descriptiva e inferencial 

utilizándose tablas y gráficos lineales.  

Finalmente se determinó bajo la prueba Z con el estadígrafo de “Wilcoxon”, lo 

siguiente: Upa < Upd de las variables del problema general por lo tanto se rechaza la 

hipótesis nula y se acepta la hipótesis del investigador lo cual se prueba a través del 

análisis de medias en donde se verifica la productividad antes y después, siendo 

mayor la media de la productividad después, anulando la hipótesis nula y aceptando 

la hipótesis del investigador.  

Palabras Clave: Lean Manufacturing, Productividad. 
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ABSTRACT 

 

The present research entitled "Application of lean manufacturing tools, to improve 

productivity in the textile company Intratex sac, El Agustino, 2017", had as a general 

problem how the application of Lean Manufacturing tools improves productivity in the 

company textile Intratex sac, El Agustino, 2017? 

The research was developed under the quasi-experimental design of applied type 

because the improvement was determined through the application of various 

theoretical contributions such as the Lean Manufacturing tools, being descriptive and 

explanatory because the study situation is described and try to answer the reason why 

the population that was investigated, using the deductive method, was represented by 

the production of 20/1 kg of yarn produced in the 60-day period, the sample being non-

probabilistic-intentional, since the data of the sample are selected for convenience, we 

worked with the total population. The technique used to collect the data was the 

observation and the instruments used were the following formats: timed time format, 

VSM diagrams, DAP, route diagrams and SMED format, with the purpose of collecting 

data on the dimensions of the variables. For the analysis of the data, Microsoft Excel 

was used and these data were analyzed in SPSS V. 24, descriptively and inferentially, 

using tables and line graphs. 

Finally it was determined under the Z test with the "Wilcoxon" statistic, the following: 

Upa <Upd of the variables of the general problem therefore the null hypothesis is 

rejected and the researcher hypothesis is accepted which is proved through the 

analysis of means where productivity is verified before and after, the average of 

productivity being higher later, canceling the null hypothesis and accepting the 

hypothesis of the researcher. 
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