UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA

ESCUELA ACADEMICO PROFESIONAL DE INGENIERIA
INDUSTRIAL

“Implementacion del Lean Manufacturing para la mejora de la productividad en
el area de fabricacion de la empresa IMECON S.A. Punta Negra, 2017”

TESIS PARA OBTENER EL TITULO PROFESIONAL DE:

INGENIERA INDUSTRIAL

AUTORA:

Ramirez Navarro Marisa Kay Kana

ASESOR:

Mg. Montoya Céardenas, Gustavo Adolfo
LINEA DE INVESTIGACION:

Sistema de Gestion Empresarial y Productiva

LIMA, PERU
2017



HOJA DE FIRMAS DEL JURADO

Dr. Diaz Dumont, Jorge Rafael
Jurado 01

Mg. Montoya Céardenas, Gustavo Adolfo

Jurado 02

Mg. Saavedra Farfan, Martin Gerardo

Jurado 03



DEDICATORIA

Quiero dedicarle este trabajo. A Dios que me
ha dado la vida y fortaleza para terminar este
proyecto de investigacion. A mis Padres por
estar ahi cuando méas los necesité; en
especial a mi madre por su ayuda y
constante cooperacion. A mis hermanos
Gissel, Max, Alexa por siempre estar
presentes a cada paso y a mis abuelos Juan
y Nolberta quienes son mi motivacion mis
angeles que siempre me protegen desde el

cielo.



AGRADECIMIENTO

Quiero agradecer a todos mis maestros ya
gue ellos me ensefiaron valorar los estudios y
a superarme cada dia, también agradezco a
mis padres Gladiz y Max porque ellos a pesar
de todo siempre de alguna forma me
brindaron el apoyo que requeria. A la vez a
mis amigos Nila, Miguel, Oscar, Manuel, Luis
a quienes estimo mucho ya que estuvieron a
lo largo de mi vida académica siempre
apoyandome y dandome ese aliento para

llegar a culminar mi carrera.



DECLARACION DE AUTENTICIDAD

Yo Marisa Kay Kana Ramirez Navarro con DNI N.° 70014169, a efecto de
cumplir con las disposiciones vigentes consideradas en el Reglamento de Grados
y Titulos de la Universidad César Vallejo, Facultad de Ingenieria, Escuela de
Ingenieria Industrial, declaro bajo juramento que toda la documentacién que

acompafio es veraz y auténtica.

Asi mismo, declaro también bajo juramento que todos los datos e informacion

gue se presenta en la presente tesis son auténticos y veraces.

En tal sentido asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omisién tanto de los documentos como de informacion aportada por
lo cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas de la Universidad

César Vallejo.

Lima, 24 de noviembre del 2017.

Marisa Kay Kana Ramirez Navarro



PRESENTACION

Sefores miembros del Jurado:

En cumplimiento del Reglamento de Grados y Titulos de la Universidad César Vallejo
presento ante ustedes la Tesis titulada “Implementacién del Lean Manufacturing
para la mejora de la productividad en el area de fabricacién de la empresa IMECON
S.A”. Punta Negra, 2017”7, la misma que someto a vuestra consideracion y espero
gue cumpla con los requisitos de aprobacion para obtener el titulo Profesional de
Ingeniero Industrial.

Marisa Kay Kana Ramirez
Navarro

vi



INDICE DE CONTENIDO

HOJA DE FIRMAS DEL JURADO .....cccttttttttiiietttttettteteteteteteteteteteeeeeteeeteeetteeeteeteaeeeeeerereeesereaerertrererenerenenenenenens ii
DEDICATORIA ..ottt ettt et s bt s bt st e e e bt e s b e e s bt e s ae e s ab e e bt e bt e beeabeesheesseeeateenbeenbeesbeesanenas iii
AGRADECIHMIENTO ... .ottt sttt ettt et st e st sttt e b e b e e s b e e sb e e saeesate et e e sbeesbeesaeesabesabeeabeenseennes iv
DECLARACION DE AUTENTICIDAD........cccitiiiititteeee ettt tee e e e s eeierteeeeeeessaaberteeeesssssnsreaaeeeesssassssneaeeeesenas v
PRESENTACION .......couiuuitiiniiiiiaeiseisessesse ettt bbb bbbt vi
TABLA DE FIGURAS ... e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e eeeeaeaaaaaaaaannnns ix
RESUIMEN ...ttt b e b e s ht e st e et e e bt e b e e s bt e s ae e sat e et e e be e beeabeesheesaeeeaseenbeenbeesbeesanenas Xi
I INTRODUGCCION ....vuuiiniiiiiiimeisetietseiet ettt ettt 14
11 Realidad ProblemMAtiCa ......eeeuieiiiiiiiieeiee ettt st s s s 16
1.2 Trabajos Previos (ANTECEAENTES) ....c.uiiiiieiieeecieeeiee et e eee e ste e et e e rtre e s te e e s be e s teeeraseesareeennns 26
13 Teorias relacionadas @l tEMa.......ii it s 33
1.3.1 El Lean ManUFACTUIING ....ooeeeiiiieiceee ettt ettt e e e eara e e e eaba e e e s easre e e eeanaeeeean 33
1.3.1.1 Metodologia KAIZEN .........oooiiiee ettt e et e e e ette e e e e ttee e e ebteeessbtaeesensaneesessanaesanes 34
IO 20 AR |V =Y o Yo [o] fo = = TR T PPN 38
1.3.2 La ProdUuCTiVIAad .....eeeieeeeeere e s 38

1.4 FOormulacion del Problema ... e e ee bbb ee e e e e e e e aaraaeaeeas 45
1.5 JUSHIFICACION: ottt b e st st bbb 46
1.6 o oL (e R €11 (=T | SRR 47
1.7 (0] o138 1o LSRR 47

Il IMETODO ettt 48
2.1 Tipo de INVestigacion Y DiSEAO.......ciivciiiiiciiie ettt e s e e s s aae e e s s reaeeesanes 49
21.1 FINAIIAAA -ttt ettt st st s be e s 49
2.1.2 N LAY PP PRT PP 49
2.1.3 1] e Yo LU TSRS 49
2.14 (DI aTolo (ol oAV T == Yol o] o NP 50

2.2 Variables, Operacionalizacion .........ccueiiiciei i e e 51
2.3 PobIacion, MUESTIa Y MUESTIEO ....ccccciiieeeeiiiee ettt e ettt e e ettt e e e ette e e e sttee e e eeateeeessbaeeesessaeaesnnes 52
231 o] o] Tl o] o H NSO TSP P PPN 52

vii



2.3.2 1Y LU o - SRR RRRRN 52

2.33 IMIUBSTIO ..ttt s s erae e 52
234 Criterios de INClusion Y EXCIUSION ......eeiiiiiiiiiciiee et see e 52

2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos, validez y confiabilidad............cccceeenneee. 53
2.5 DLTY: [ o] | o Xe [ e o 1Y =Tot o F PRSP 53
251 SIEUACION ACTUAL ...ttt st st be e saee e e 53
2.5.2 Plan De Implementacion De La MEJOra......ccccuueeeecuieeeeiiieeeecieeeeecireeeesnee e e ssaeaeeeesnneeeeas 65
2.5.3 TaaY o1 1T a0 T=T ] - o] o o NP 67
254 )1 {UE T ToT e LI 0 d 1= [ ] - TSP SPR 69
255 Analisis coNOMICO fINANCIEIO......iiiiiiiiiiiiee ettt 88
IIERESULTADOS ...ttt ettt ettt et e et et et et e eeeeeee e s e e e e e ee e e e e e e e e e e s e e s e e s e e e e e s e s e e e eeeeaeseaeeeaeaeaeaeeeseaeaeenenenes 89
3.1 Métodos de analisis de datos........c.euiueeiierieiieie et 90
2.6 Métodos de andlisis e datos.......ccuiiuirriieiieiieie e 90
2.6.1 Analisis Descriptivo de la Variable Independiente........ccccocvveeiviiiiiicciiee e 90
2.6.2 Analisis Descriptivo de la Variable Dependiente........cccceeivcieeeiiiiieeieciiee e 91

3.2. ANAIISIS INFEIENCIAL....c..cuiieiiieiiee ettt sae e 93
IV DISCUSION......certiieieieii ittt 103
V CONCLUSION ..ottt ettt s st s s ssesasaanassssssnassssenansanen 107
VI RECOMENDAGCIONES..... oottt sttt ettt sttt ettt sr e sree e s e e n e e bt e sreesanesanesaneereeneennes 109
231 Lo T - T PR 111

viii



INDICE DE FIGURAS

Figura 1.Competitividad y productividad en el mundo.........ccoeciiiiieiiiie e 17
Figura 2.Mapeo de empresas del sector metalmecanica. .......occveeeieciiii e 19
Figura 3.NUmero de empresas por SECtOr ProdUCTIVO. .....ccuviiiiciiee ittt et e e e ebeee e e 20
Figura 4. Diagrama de ISHIKAWA ..........oo ittt ecte e et e e e et e e e e e bte e e e sbaeeesebaeeeseasteeesenseaeaesnnes 22
Figura 5.D1agrama 0@ ParelO.....ccuuiii ittt sttt e e s st e e s s bae e e s sbeee e s sbeaeeesanaaeeeenes 24
Figura 6.AIternativas de SOIUCION. ........uiii it e et e e e e bae e e e ebtee e s eabteeeeeastaeaeennes 25
Figura 7. Proceso de Fabricacion de perfiles. ...ttt 56
Figura 8.Proceso de fabricacion de perfiles 2. ... 57
Figura 9.Area de trabajo IMECON S.A .......cioiuiuieiiieeeeceeeee ettt ettt sttt s et s e e 63
Figura 10.Area de habilitado IMECON S.A ......c.ououiuieieiieieicieeeeeteteee ettt assses s s s s seaes 63
Figura 11.Producto a procesar Planchas MetaliCas.......cceecieeeieciiiei ettt e e et 64
Figura 12. Area de armado IMECON S.A. ......cuouiuiuiuieieieieceeceeeteee ettt es sttt ese s sssssssases s s s s enans 64
Figura 13. Evaluacion de auditoria 5S. ....iiiciiiiiiciiee ittt e et e e e st e e s sbe e e e e sbeeeeeeanes 68
Figura 14. Representacion Radar de la Implementacién de 1as 5 S _ANteS. .....cccvveeeeciieeeecieeeeecieee e 68
Figura 15.Representaciéon Radar de la implementacion de [as 5S_DeSpUues. .....ccceecuveeeercrveeeencveeeennns 69
Figura 16.Situacion actual / Seleccidn_FabriCacion. ........ccccocveeeieeecieeeeiee ettt et e 69
Figura 17.Propuesta/Seleccion_ Fabricacion 02 ........c..ccccueieeieeeieeeiieee et cteeeetee et etee v e eaeeeeanes 70
Figura 18.Resultados 1 €ra S - SEIECCION. .....uiiiiiiiiee ettt et e et e e e ebre e e s eraeeeeennes 70
Figura 19. Situacidn actual /Orden_FabriCacion. ...........cccvieeieeeiieeceee ettt ettt e 71
Figura 20. Propuesta/Orden_ FabriCaCiON. ........ccveivieiieeiiecie ettt ettt et eteeeteesteesaeesaveebeebeenaeees 72
Figura 21. Resulta 2da S - OFdeN ...cciiuiiiie ettt et s e e e s bae e e s s bae e e e sbeeeeesntaeaesanes 72
Figura 22. Situacion actual/Limpiar_FabriCaCion. ........ccccceieeieieiiie ettt ettt 73
Figura 23.Propuesta / Limpiar_FabriCacion. .......c.coveiieiieiiiieiieeieeteeciee ettt et s eveeve b es 74
Figura 24.Propuesta 02 / Limpiar_FabriCacion. ........ccuvieciiioieieiee ettt et et 75
Figura 25. Resultados 3era S /Limpiar_FabriCacion. ........cccocoveeeiieeiiieceiee ettt et e 76
Figura 26. Propuesta Capacitacion de personal/Estandarizacion_Fabricacion. ..........ccceeeeeveecveeneenee. 77
Figura 27.Resultado 4ta S/Estandarizacion_Fabricacion. .........ccceeeveeecieiiciecciee ettt 77
Figura 28. Resultado 5 ta S. / Disciplina_Fabricacion..........cccccveeieeiieiieniecie et 78
Figura 29. Propuesta/ DisCiplina_FabriCaCion. .......cocueieeiieiieciiecreeeesee ettt et ve v 79
Figura 30.Comparacién de tiempo operativo antes _ deSPUES. .......ccuveeeecuiieeeeiiiiee et e ecree e 80
Figura 31.Comparacidn de productividad Antes_DeSPUES........c.uveeeeciiieieiiieeeciieeeeeiee e ere e e eveee e e 81
Figura 32.Grafica comparativa de productividad Antes _DeSPUES. ........ccccecuveeeeeciiieeeeciieeeecreeeeecireeee e 82
Figura 33.Comparacion de efiCaCia....cuuieiccuiiii ittt et e et e e e e bt e e e e e etbe e e e ebreeeeebaeeaeeanes 91
Figura 34. Comparacion de efiCiENCia. .....cccuiiiicciii et e e e e e baa e e e eaees 92


file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306255
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306256
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306257
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306258
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306259
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306261
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306263
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306264
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306265
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306266
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306267
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306268
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306269
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306270
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306271
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306272
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306273
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306274
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306275
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306276
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306277
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306278
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306279
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306280
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306281
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306282
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306283
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306284
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306285
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306286
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306287
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499306288

INDICE DE TABLAS

Tabla 1. Resultados Diagrama Pareto .....ccueiiiciieii ettt sttt e e et e s s sree e s s aee e e s areeas 23
Tabla 2.Alternativas de solucion. Productividad. ........cocceeirieiiiiriiiieceecriecsiee e 25
Tabla 3. Matriz de Operacionalizacion. ..........cccuiiiiiiiiie e e e e e areeas 51
Tabla 4. Diagrama de analisis para la fabricacién de perfiles metalicos........cccoovevvvieiiecciee e, 54
Tabla 5. Toma de tiempPos_ ANTES OL........uviiiiiiiiee ettt et e e etee e e e stre e s e sabee e e eenbae e s eenaaeeeenneeas 58
Tabla 6. Toma de tiempPoS_ ANTES 02.....c.euiiiiiiiiiecciiee ettt e e e e e sbee e s s e e s s sbee e s ssnbeeeesnreeas 59
Tabla 7. Comparativa Productividad_ANTES. ........ccocciieiiiiiie et 59
Tabla 8.Comparativa EfiCacia_ANTES. .....ccuiiiiiiei et sree e s s e e e e 61
Tabla 9.Comparativa EfiCienCia_ANtES. .......ciiiiiiiii et e e e e e sree e s s sbee e e s aree s 62
Tabla 10. Resultados Obtenidos de AUItOria 5S. .....cviiciiiiieiiiie et erre et e e e saaee s 67
Tabla 11. Toma de tiemMPOS AESPUES.........viiii it ccttee ettt e e et e e e e e s s sbee e s ssnbeeeesareeas 83
Tabla 12. Toma de tiempPos DESPUES D2 .....ccccuuieiiiiiiieeeeiiee e eette e e eette e e e evee e e e stee e e eeabee e e eeabaeesenaaeeeenranas 84
Tabla 13. Comparacion Productividad DeESPUES.........cceccueeeeeciiiieeecieee ettt et e eetee e e eeree e e e enaee e eeaneeas 85
Tabla 14. Comparacion Eficacia_DeSPUES. .........uuiiiciiieiiiiiee e cciiee e esitee s sstee e e siee e e s sbee e s e sbae e s s s neeeeenareeas 86
Tabla 15. Comparacion Eficiencia_DESPUES..........ccccueieiiciiieeecciiee e eettee e esteee e tee e e eebee e e e ebae e e e e aaeeeeeanaeas 87
Tabla 16.Analisis eCoNOMICO fINANCIEIO. ...uiiiiiiieei it sree e s s ebae e e e areeas 88
Tabla 17. Analisis Descriptivo de la variable Independiente........ccccccvviieiiii e, 90
Tabla 19. Prueba de Normalidad_Productividad. ..........cccueriioiiiii e 93
Tabla 20. Estadisticos Descriptivos_Productividad. .........cccceeeiiiiiiiiiiiiiee e 95
Tabla 23. Estadisticos de prueba_Productividad. ..........cccueiiiiiiiiiicec e 95
Tabla 25.Prueba de normalidad_EfiCacia.........coceeiiiiiii it e 96
Tabla 27.Estadisticos Descriptivos_EfiCacia .....cuuiiieiieeiiciiie ettt 98
Tabla 29.Estadisticos de prueba_EfiCacia. .......ccceiieuiiii i 98
Tabla 31.Pruebas de normalidad_EfiCiencia. ......ccoocuieeiieiiie e 99
Tabla 33.Estadisticos Descriptivos_EfiCIENCIa. .....ciiiciieiiiiiiii e 101
Tabla 35.Estadisticos de prueba_ EfiCiencia. ......cceoecuiieeieiiiee ettt 102
Tabla 36. Matriz de COREIrENCIa. «....eiiiiiiiiieiee ettt s saee e s be e e sanes 112
Tabla 37. FOrmato de auditoria 5 S. ..ttt e st e s e e sree e eabeeennns 112
Tabla 38. FOrmato de evaluaCiOn 5S. .....ccuiiiiiiiiiiieieeeiee ettt ettt st s saa e sbeeeanes 112
Tabla 39. Formato Plan de aCCiOn_5S. .......uiii ettt e st e e s e e e sbaa e e s baaeeeeanes 112
Tabla 40. Formato de cronograma de actividades durante el proyecto..........cccceeeecveeeeecieeeeecieeeeenns 112
Tabla 41. Formato de Registro diario de ProCeS0S. ......iiicuiiiiiiciieieiiiieeeeecieeeeeciee et e e eserte e e s esrreeeeenes 112


file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499309005
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499309019
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499309020
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499309021
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499309022
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499309023
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499309024
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499309025
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499309026
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499309028
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499309029
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499309030
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499309031
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499309032
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499309033
file:///C:/Users/MARISA/Desktop/MARISA_RAMIREZ_NAVARRO_TESIS%20FINAL%20FINAL%20001.docx%23_Toc499309034

RESUMEN

La presente tesis titulada implementacion del Lean Manufacturing para la mejora de
la productividad en el area de fabricacion de la empresa IMECON S.A empresa
dedicada a ingenieria fabricacion y montaje. Realizando el analisis respectivo para
detectar el actual problema que es la baja productividad debido a diversos factores
causantes hallando como éarea critica el area de fabricacion — habilitado, en la cual se
presenta problemas con los tiempos de fabricacion( demoras, tiempo muerto, mala
distribucion del espacio de trabajo) , de ahi la necesidad de implementar cierta
herramienta de la ingenieria como es el Lean Manufacturing, el cual consiste en
implementar un modelo de produccion cuya finalidad es eliminar todas los procesos
gue no aporten valor al producto o servicio y, con la mejora de estos, obtener un
aumento total en la productividad. Para esta implementacién usaré dos herramientas
del Lean Manufacturing como son el KAIZEN — 5 S. La presente tesis tiene como
objetivo general, mejorar la productividad para la empresa de produccién dedicada a
la fabricacién de perfiles para estructuras metalicas (Vigas, planchas tipo H). Para
esto, se muestra, como opcién la implementacion del Lean Manufacturing, buscando
eliminar despilfarros en los procesos productivos que actualmente realizan para
hacerlos mas ligeros y mas rapidos, logrando asi minimizar tiempo, costos y sobre
todo mejorando la productividad.

El presente estudio es una investigacion aplicada, la muestra esta considerada por la
produccion de perfiles metalicos estructurales durante 30 dias en la empresa
IMECON S.A. Los resultados de la contratacién de hipétesis luego de nuestra
implementacion del Lean manufacturing mejoré la eficiencia en un 4.55 % y nuestra
eficacia en un 5.81 % en el area de fabricacion de perfiles de la empresa IMECON
S.A

En conclusion, se determin6 un incremento de 30.7 % en la productividad en el area

de fabricacion de perfiles de la empresa IMECON S.A

Palabras clave: Productividad, Eficiencia, Eficacia, Lean Manufacturing, Kaizen, 5 S
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ABSTRACT

The present thesis entitled implementation of Lean Manufacturing for the
improvement of productivity in the manufacturing area of the company IMECON S.A
company dedicated to manufacturing and assembly engineering. Performing the
respective analysis to detect the current problem that is the low productivity due to
various causative factors, finding as a critical area the manufacturing-enabled area,
in which there are problems with the manufacturing times (delays, downtime, poor
distribution of the workspace), hence the need to implement a certain engineering
tool such as Lean Manufacturing, which consists of implementing a production
model whose purpose is to eliminate all processes that do not add value to the
product or service and, with the improvement of these, get a total increase in
productivity. For this implementation | will use two Lean Manufacturing tools such as
the KAIZEN - 5 S. The general objective of this thesis is to improve productivity for
the production company dedicated to the manufacture of profiles for metal structures
(beams, plates type H). For this, it is shown, as an option, the implementation of
Lean Manufacturing, seeking to eliminate waste in the productive processes
currently carried out to make them lighter and faster, thus minimizing time, costs
and, above all, improving productivity.
The present study is an applied research, the sample is considered for the production
of structural metal profiles during 30 days in the company IMECON S.A.
The results of the contracting of hypotheses after our implementation of Lean
manufacturing improved the efficiency by 4.55% and our efficiency by 5.81% in the
area of manufacturing profiles of the company IMECON S.A. In conclusion, an
increase of 30.7% in productivity was determined in the profile manufacturing area of
the company IMECON S.A.

Keywords: Productivity, Efficiency, Efficiency, Lean Manufacturing, Kaizen, 5 S
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