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Presentacion

En cumplimiento del Reglamento de Grados y Titulos de la Universidad Cesar
Vallejo presento ante ustedes la Tesis titulada “Implementacion de herramientas
Lean Manufacturing para mejorar la productividad del area de rebobinados en la
empresa de reparacion de motores eléctricos FG, 2017”, la misma que contiene lo

siguientes capitulos.

La investigacion se ha dividido en ocho capitulos acoplandose al esquema dado
por la universidad. En el capitulo | esta contenido la introduccion, la realidad
problematica, antecedentes previos, las teorias relacionadas al tema, se formula
el problema, las hipotesis y los objetivos. En el capitulo Il contiene el método
usado, junto al disefio de investigacion, variables, operacionalizacion, poblacion y
muestra, las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, métodos de analisis
estadisticos y aspectos éticos. En el capitulo lll se muestran los resultados y
contrastacion de hipotesis .En el capitulo IV se realiza la discusion de los
resultados obtenidos, capitulo V se da conocimiento de las conclusiones. En el
capitulo VI se realizan las recomendaciones, capitulo VII se muestran las

referencias y en el capitulo VIl se muestran los anexos de la investigacion.

Fredy Gonzales Magarifio
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RESUMEN

El siguiente trabajo de investigacion tuvo como objetivo determinar como la
implementacion de herramientas Lean Manufacturing mejorard la productividad
del area de Rebobinados en la empresa de reparacion de motores eléctricos. Esta
investigacion tuvo como variable independiente Lean Manufacturing que segun
Francisco Madariaga es un modelo de la organizacién y gestion del sistema de
fabricacion que incluye a las personas, maquinarias, materiales que tienen el fin
de mejorar lo que es la calidad y servicio por medio de la eliminacion del
despilfarro o muda. Asimismo Humberto Gutiérrez nos dice que la variable
dependiente Productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un
proceso, por lo que mejorar la productividad es lograr mejores resultados
considerando los recursos a usar. El tipo de investigacion utilizado es de caracter

Aplicada y de disefio Cuasi experimental.

Para la investigacion se tomé como unidad de andlisis a todos los registros de
reparacion de motores eléctricos a lo largo de 30 dias habiles. La muestra estuvo
constituida por el 100% de la poblacion. Se utilizé el test de shapiro wilk para
contrastar la normalidad vy para la contrastacion de hipétesis la prueba no
paramétrica de wilcoxon con el uso del software estadistico SPSS 24.La
conclusién principal de la investigacion fue que mediante la implementacion de
herramientas Lean Manufacturing se mejora la productividad en el area de
Rebobinados en un 13%, la eficiencia en un 4.9% vy la eficacia en un 11%.

Palabras claves: Lean Manufacturing, productividad, despilfarro.
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ABSTRACT

The next research was aimed at determining how the implementation of Lean
Manufacturing tools will improve the productivity of the Rewind area in the electric
motor repair company. This research had as independent variable Lean
Manufacturing that according to Francisco Madariaga is a model of the
organization and management of the manufacturing system that includes people,
machinery, materials that have the purpose of improving quality and service
through the Elimination of waste or molting. Humberto Gutierrez also tells us that
the dependent variable Productivity has to do with the results obtained in a
process, so improving productivity is to achieve better results considering the
resources to use. The type of research used is of Applied nature and of design

Quasi experimental.

The population consisted of 30 repair service records taken daily in the Rewinds
and Mechanical Repairs area. The sample consisted of 100% of the population.
We used the Shapiro wilk test to compare normality and hypothesis testing the
non-parametric test of wilcoxon with the use of statistical software SPSS 24. The
main conclusion of the research was that the implementation of Lean
Manufacturing tools improves the Productivity in the Rewind area by 13%,

efficiency by 4.9% and efficiency by 11%.

Keywords: Lean Manufacturing, Productivity, Waste
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