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Resumen 

 

La tesis titulada: “La aplicación de la manufactura esbelta para mejorar la 

productividad del proceso de fabricación de cremalleras, en una empresa de 

manufactura, Lima, 2017”. Cuyo objetivo general fue mejorar la productividad del 

área de fabricación de cremalleras mejorando las dimensiones de eficiencia de 

tiempos y eficacia en el cumplimiento de metas del proceso definidas por los 

conceptos de García Alfonso como variable dependiente, y para la mejora 

utilizaremos herramientas de la manufactura esbelta como la metodología SMED 

y la Estandarización como variable independiente guiadas por las teorías de 

Santos, Wysk y Torres. 

La investigación fue de tipo aplicada de diseño cuasi experimental, la población 

fueron los reportes de producción diario de la fabricación de cremalleras medida 

en 34 días. Se inicia con la recolección de datos luego apoyándonos en el mapeo 

de flujo de valor (VSM) para identificar el tiempo de ciclo del proceso, luego se 

procede a realizar un DOP para conocer el proceso y luego lo detallaremos en 

un DAP. Se aplicó la metodología y sus técnicas SMED y Estandarización de 

manera paralela reduciendo tiempos de operaciones estableciendo nuevos 

modos de hacer las operaciones y tareas, definiendo roles. 

Finalmente, como resultado se aumentó la eficiencia del uso de tiempos en la 

fabricación de 79% a 93%, la eficacia del cumplimiento de la meta de 79% a 89% 

y la productividad del proceso de fabricación de cremalleras de 53m/h-h a 64m/h-

h, siendo la conclusión final que la reducción de los tiempos de máquina parada 

y la estandarización de las operaciones y procedimientos aplicados en un 

entorno de la manufactura esbelta son justificados por los resultados logrados. 

Palabras clave: Productividad, reducción, eficacia y eficiencia 
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Abstract 

 

The thesis entitled: "The application of lean manufacturing to improve the 

productivity of the manufacturing process of zippers, in a manufacturing 

company, Lima, 2017". Its general objective was to improve the productivity of 

the zipper manufacturing area by improving the timescale and efficiency 

dimensions in meeting the process goals defined by Garcia Alfonso's concepts 

as a dependent variable, and for the improvement we will use lean manufacturing 

tools such as the SMED methodology and Standardization as an independent 

variable guided by the theories of Santos, Wysk and Torres. 

The research was applied type of quasi-experimental design, the population were 

daily production reports of the manufacture of zippers measured in 34 days. It 

starts with the data collection, then supporting the value stream mapping (VSM) 

to identify the cycle time of the process, then proceed to perform a DOP to know 

the process and then detail it in a DAP. The methodology and its SMED and 

Standardization techniques were applied in parallel, reducing operations times by 

establishing new ways of doing operations and tasks, defining roles. 

Finally, as a result the efficiency of the use of manufacturing times increased from 

79% to 93%, the efficacy of meeting the goal from 79% to 89% and the 

productivity of the manufacturing process of zippers from 53m / h-h to 64m / h-h, 

the final conclusion being that the reduction of downtime and the standardization 

of operations and procedures applied in a lean manufacturing environment are 

justified by the results achieved. 

Keywords: Productivity, reduction, efficacy and efficiency 

 

 

 

 


