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RESUMEN 

 

La presente tesis realiza el análisis y evaluación de la productividad en línea de 

producción de la empresa Dupree Venta Directa S.R.L., ATE, 2017. Mediante la 

aplicación de Lean Manufacturing y las herramientas aplicadas como el VSM, 5´S 

y el Trabajo estandarizado. Los indicadores que fueron empleados son de 

eficiencia, eficacia y el Takt time. Además, han sido analizados bajo las teorías de 

Madariaga, Fernández, Gutiérrez, Pagés, etc.  

En la introducción se describe la situación actual de la empresa Dupree, haciendo 

énfasis que sea nivel externo e interno. Así mismo, se refiere al marco teórico y la 

importancia que tiene el estudio de la productividad y Lean Manufacturing; se 

recolecta información teórica que fundamenten las variables de estudio. También, 

se plantean los problemas, se define el objetivo general y los objetivos específicos 

de la presente investigación, así como también la justificación. 

En el método se describe que la presente investigación es aplicada, cuasi 

experimental, explicativa, longitudinal y cuantitativo.  También que la población y 

muestra son iguales por ser cuasi experimental, donde está constituido por la 

cantidad diaria de pedidos armados durante 30 días laborales. Las técnicas 

utilizadas son de observación y de ficha de registro. 

 Los datos fueron analizados mediante el software SPSS versión 23, donde se 

realizó la contrastación de las hipótesis. Llegando a la conclusión que la primera 

etapa los procesos una productividad 89% al aplicar la herramienta de limón a favor 

turistas incremento en 28% de lo que nos da una productividad total del 117%. 

También, en la primera etapa los procesos una eficiencia de 95% al aplicar Lean 

Manufacturing incrementa un 4% de lo que nos da una eficacia total de 99%. Y por 

último, en la primera etapa los procesos una eficiencia del 93% al aplicar la 

herramienta de Lean Manufacturing se incrementó porcentualmente un 24% de lo 

que no da una eficiencia total de117%. Se recomienda aplicar las demás técnicas  

como TPM, SMED y jidoka. Y por último, que los cambios que se realice se 

recomiendan registrarlo y analizarlos para seguir con la mejora continua.  

Palabras Claves: Productividad, eficiencia, eficacia, Lean, Despilfarro. 
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ABSTRACT 

 

The present thesis performs the analysis and evaluation of the productivity in line of 

production of the company Dupree Venta Directa S.R.L., ATE, 2017. By means of 

the application of Lean Manufacturing and the applied tools like the VSM, 5'S and 

the Standardized Work. The indicators that were used are efficiency, efficiency and 

Takt time. In addition, they have been analyzed under the theories of Madariaga, 

Fernández, Gutiérrez, Pagés, etc. 

The introduction describes the current situation of the Dupree company, 

emphasizing that it is external and internal level. Likewise, it refers to the theoretical 

framework and importance of the study of productivity and Lean Manufacturing; We 

collect theoretical information that bases the study variables. Also, the problems are 

presented, the general objective and the specific objectives of the present 

investigation are defined, as well as the justification. 

In the method it is described that the present investigation is applied, quasi 

experimental, explanatory, longitudinal and quantitative. Also that the population 

and sample are equal for being quasi experimental, where it is constituted by the 

daily quantity of armed orders during 30 working days. The techniques used are 

observation and registration form. 

The data were analyzed using SPSS software version 23, where the hypothesis was 

tested. Arriving to the conclusion that the first stage the processes a productivity 

89% when applying the tool of lemon favor tourists increased 28% of what gives us 

a total productivity of 117%. Also, in the first stage the processes an efficiency of 

95% when applying Lean Manufacturing increases 4% of what gives us a total 

efficiency of 99%. Finally, in the first stage, the efficiency of 93% when applying the 

Lean Manufacturing tool increased by 24%, which does not give a total efficiency of 

117%. It is recommended to apply the other techniques such as TPM, SMED and 

jidoka. And finally, that the changes that are made are recommended to register and 

analyze them to continue with the continuous improvement. 

Keywords: Productivity, efficiency, efficiency, Lean, Waste
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