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RESUMEN
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El objetivo de la tesis es determinar de que manera la implementacion de las
herramientas del Lean Manufacturing mejora la productividad del area de
Mantenimiento de la empresa Talma Servicios Aeroportuarios. El tipo de
investigacion segun su finalidad es aplicada porque tiene por fin resolver
problemas practicos utilizando para ello las teorias existentes y mejorar la
productividad, es descriptiva explicativa, el disefio de la investigacion es
experimental porque se aplica las herramientas del Lean Manufacturing para
estudiar los cambios en la variable dependiente, la poblacion es el numero de
mantenimientos realizados, la poblacion es igual a la muestra que es medido en
un periodo de 30 semanas antes y 30 semanas despues. Instrumento de
recoleccion de datos que se usaron son fichas, reportes. La productividad del area
de mantenimiento mejoro en 84.6%, la eficiencia mejoro en 93.8% y la eficacia en
90.24% en conclusion la aplicacion de las herramientas del Lean manufacturing

nos ayudo a mejorar la productividad del area de mantenimiento.

Palabras clave: Lean Manufacturing, 5S, Mantenimiento productivo Total.
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ABSTRACT

The objective of the thesis is to determine how the implementation of Lean
Manufacturing tools improves the productivity of the maintenance area of the
company Talma Servicios Aeroportuarios. The type of research according to its
purpose is applied because it is intended to solve practical problems using existing
theories and improve productivity, it is descriptive explanatory, the research design
is experimental because it applies the tools of Lean Manufacturing to study the
changes In the dependent variable, the population is the number of maintenance
performed, the population is equal to the sample that is measured in a period of 30
weeks before and 30 weeks later. Instrument of data collection that were used are
tabs, reports. Maintenance productivity improved by 84.6%, efficiency improved by
93.8% and efficiency by 90.24%. In conclusion, the application of Lean

manufacturing tools helped us improve the productivity of the maintenance area.

Keywords: Lean Manufacturing, 5S, Total Productive Maintenance.
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