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RESUMEN

El presente trabajo de tesis, tiene como objetivo principal implementar las
herramientas de Lean Manufacturing para mejorar la productividad en el area de

fabricacion de piezas estructurales en la empresa Resemin S.A.

El tipo de investigacion fue aplicada porque tiene propdésitos practicos inmediatos
bien definidos y de disefio cuasiexperimental de un solo grupo. Se aplicé Lean
Manufacturing con herramientas VSM y Poka Yoke a los procesos de fabricacion
de chasis delantero, chasis posterior y tanque hidraulico de la elaboracién de
piezas estructuradas de la empresa Resemin S.A. La utilidad de esta herramienta
estuvo determinada por la diferencia observada en los porcentajes de
productividad medida en funcion de la eficiencia y eficacia calculada tras la
observacion de los procesos productivos antes y después de aplicarse el Lean
Manufacturing; siendo cada periodo de observacion de 12 semanas. Se utiliz6 la

prueba “Z” Rangos de Wilcoxon para comprobar las hipotesis de trabajo.

Los resultados indican que el Lean Manufacturing a través de las herramientas
VSM y Poka Yoke incrementaron en un un 30% la productividad en la empresa
Resemin S.A, dado que se hallaron diferencias significativas (Z=-3,064; p=0.002)
entre la media porcentual de productividad antes y después de aplicarse estas

herramientas.

Palabras clave: Lean Manufacturing, productividad, proceso productivo
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ABSTRACT

The main objective of this thesis work is to implement Lean Manufacturing tools to
improve productivity in the area of manufacturing structural parts in the company

Resemin S.A.

The investigation type was applied because he/she has immediate very defined
practical purposes and of quasi experimental design of a single group. It was
applied they Read manufacturing with tools VSM and Poka Yoke to the processes
of production of front chassis, later chassis and hydraulic tank of the elaboration of
structured pieces of the company Resemin S.A. The utility of this tool was
determined by the difference observed in the percentages of productivity
measured in function of the efficiency and effectiveness calculated before after the
observation of the productive processes and after being applied the Manufacturing
Reads; being every period of observation of 12 weeks. The test "Z" Ranges of

Wilcoxon was used to check the work hypotheses.

The results indicate that the one Reads Manufacturing through the tools VSM and
Poka Yoke they increased in a 30% the productivity in the company Resemin S.A,
since they were significant differences (Z = -3,064; p =0.002) among the

percentage stocking of productivity before and after being applied these tools.

Words key: Manufacturing, productivity, productive process read
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