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RESUMEN

La presente tesis cuyo titulo es aplicacion de lean Manufacturing para la mejora
de la productividad en linea de fabricacion de sélidos de la empresa Teva Peru
S.A. Lima -2017, es de tipo cuantitativo y cuasi experimental. Su objetivo es
determinar de qué manera la aplicacion de la herramienta SMED y TPM mejora la
productividad en la linea de produccion de solidos de la empresa TEVA PERU
S.A. Su Método de investigacion es aplicado y explicativo con la finalidad de
mejorar la productividad en la empresa TEVA PERU. Para esta investigacion el
problema principal se concentra en donde presenta mucha pérdida de tiempo en
el cambio de formato lo que ocasiona la no continuacién adecuada de fabricacion
del lote del siguiente producto, esto principalmente por no tener un adecuado flujo
de informacion y los controles adecuados para cada actividad realizada, no se
miden los tiempo y no se evalla las mejoras para optimizar estos Se obtuvo
después de la aplicacion del Lean Manufacturing un incremento de la
productividad en 11,81%, de la eficiencia en 11,81% Yy de la eficacia en 10% en el
area de produccion de solidos. El resultado del analisis inferencial de la variable
dependiente, productividad, se demostré que los datos son paramétricos con la
prueba de normalidad (Shapiro Wilk) y con la prueba t student, por lo tanto se
rechaza la hipétesis nula (HO) y se acepta la hipétesis del investigador (H1) y con

una significancia de 0.00.

Palabras clave: Lean Manufacturing, productividad tableteadoras.
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ABSTRACT

The present thesis whose title is application of lean Manufacturing for the
improvement of the online productivity of solid production of the company Teva
Peru S.A. Lima -2017, is of quantitative type and quasi experimental. Its objective
Is to determine how the application of the SMED and TPM tool improves
productivity in the solid production line of the company TEVA PERU S.A. Its
research method is applied and explanatory with the purpose of improving
productivity in the TEVA PERU company. For this research the main problem is
concentrated in where it presents a great loss of time in the change of format
which causes not adequate continuation of manufacture of the batch of the
following product, this mainly for not having an adequate flow of information and
the controls suitable for Each activity performed, the time is not measured and the
improvements are not evaluated to optimize these. After the application of Lean
Manufacturing, an increase in productivity was achieved by 11.81%, the efficiency
in 11.81% of the efficiency in 10% In the area of solid production. The results of
the inferential analysis of the dependent variable, productivity, showed that the
data are parametric with the normality test (Shapiro Wilk) and with the student t
test, therefore the null hypothesis (HO) is rejected and the hypothesis of the

investigator (H1) and with a significance of 0.00.

Keywords: Lean Manufacturing, productivity tableting machines
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