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RESUMEN
Hoy en dia con el surgimiento de nuevos competidores en el mercado y el
incremento de los niveles de exigencia de los clientes en lo que respecta a precio,
calidad y garantia. Hace que las empresas busquen de manera continua la mejora

sistematica de sus procesos, con el fin de ofrecer lo mejor a sus clientes.

Por ello, el desarrollo de la presente tesis surge ante la necesidad de mejorar el
proceso productivo en la linea de produccién en la empresa textil Dacord S.R.L. En
el cual el objetivo principal es mejorar la productividad mediante la aplicacién del

Lean Manufacturing.

La empresa en estudio se dedica a la confeccion y estampado de prendas. Y a fin
de conocer la situacién actual del area de produccioén, se realiz6é la medicién del
indicador de la productividad comprendido por la eficiencia y eficacia. Una vez
conocida la situacién actual, se delimité el caso de estudio al proceso de confeccion
de polos basicos, el cual fue la unidad de estudio y luego mediante el mapa de flujo
de valor (VSM), se identificé los desperdicios presentes en dicho proceso y
mediante ello se designd las herramientas necesarias para afrontar dichos
problemas, el cual fueron la metodologia 5's y el trabajo estandarizado. Con la
aplicacion del Lean Manufacturing y de las herramientas seleccionadas, se logro
reducir los desperdicios detectados en la linea de produccion y mediante ello

incrementar la productividad.

Luego del desarrollo de las herramientas ya mencionadas, se evalud el impacto
econdémico mediante el analisis financiero, con el cual se obtuvo un VAN positivo y

un TIR por encima de la rentabilidad minima esperada por la empresa.

Finalmente, se expusieron las conclusiones obtenidas del desarrollo de la presente
tesis, mediante la aplicacion del Lean Manufacturing y se brindaron las
recomendaciones necesarias para el sostenimiento de las herramientas ya

implantadas.

Palabras clave: Productividad, eficiencia, eficacia, Lean Manufacturing.
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ABSTRACT
Today with the emergence of new competitors in the market and the increase in the
levels of demand from customers in regard to price, quality and warranty. It makes
companies continuously search for the systematic improvement of their processes,

in order to offer the best to their customers.

Therefore, the development of this thesis arises from the need to improve the
production process in the production line at the textile company Dacord S.R.L. In
which the main objective is to improve productivity through the application of Lean

Manufacturing.

The company under study is dedicated to the manufacture and printing of garments.
And in order to know the current situation of the production area, the measurement
of the productivity indicator comprised of efficiency and effectiveness was made.
Once the current situation was known, the case study was defined to the process of
making basic poles, which was the unit of study and then through the value flow
map (VSM), the waste present in that process was identified and Through this, the
necessary tools were designated to face these problems, which were the 5's
methodology and the standardized work. With the application of Lean Manufacturing
and the selected tools, it was possible to reduce the waste detected in the production

line and thereby increase productivity.

After the development of the aforementioned tools, the economic impact was
evaluated through financial analysis, with which a positive NPV and an IRR were

obtained over the minimum profitability expected by the company.

Finally, the conclusions obtained from the development of this thesis were
presented, through the application of Lean Manufacturing and the necessary

recommendations were provided for the support of the tools already implemented.

Keywords: Productivity, efficiency, effectiveness, Lean Manufacturing.
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