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RESUMEN

El titulo de la presente tesis es aplicacion de Lean Manufacturing para mejora la productividad
en el area de costura y revision de la empresa Confecciones Melgar S.A. La finalidad de la
presente tesis tuvo como objetivo general el establecer como La aplicacién de Lean
Manufacturing mejora la productividad en el &rea de costura y revision de la empresa
Confecciones Melgar S.A, se tuvo como poblacion de 10 dias de produccion cada dia de 9.6
horas, realizando mediciones 10 dias antes de la implementacion y los 10 dias después la
implementacidn, siendo la muestra de tipo censal debido a que todos los componentes de la
poblacion seran tomados para el andlisis, al ser la muestra de tipo censal ya no se requiere utilizar
la técnica del muestreo. Los datos para el estudio fueron recogidos mediante la técnica de la
observacién directa de los hechos es decir se tomé los datos de las horas hombre y la cantidad
producida por dia, esto con ayuda de los instrumentos de recoleccion de datos como las fichas
de tareas de la produccién y la hoja de avances de la produccién. Los datos recogidos fueron
procesados en combinacion con el programa Excel y Spss Statistics, segun los resultados de los
programas utilizados se lleg6 a la conclusion de que la aplicacion de Lean Manufacturing mejora
nuestra eficacia, eficiencia y la productividad en el area de costura y revision de la empresa
Confecciones Melgar S.A. Para esta etapa aplicamos el mapa de la cadena de valores y la célula
de trabajo. Con la aplicacion de Lean Manufacturing quedando demostrado que en la eficiencia,

eficacia y productividad mejoraron en 5%, 6% Yy 8%.

Palabras clave: Productividad, Eficiencia, Eficacia, Lean Manufacturing.
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ABSTRACT

The title of this thesis is the application of Lean Manufacturing to improve productivity in the
area of sewing and revision of the company Confecciones Melgar S.A. The purpose of this thesis
was as a general objective to establish how the application of Lean Manufacturing improves
productivity in the area of sewing and revision of the company Confecciones Melgar SA, had
as a population of 10 days of production each day of 9.6 hours, taking measurements 10 days
before the implementation and 10 days after the implementation, being the sample of census
type because all the components of the population will be taken for the analysis, since the sample
of census type is no longer required to use the sampling technique. The data for the study were
collected using the technique of direct observation of the facts, that is, the data of the man hours
and the amount produced per day were taken, this with the help of the data collection instruments
such as the task files of production and sheet of production advances. The data collected were
processed in combination with Excel and Spss Statistics, according to the results of the programs
used, it was concluded that the application of Lean Manufacturing improves our effectiveness,
efficiency and productivity in the area of sewing and revision of the company Confecciones
Melgar SA For this stage we apply the map of the value chain and the work cell. With the
application of Lean Manufacturing, it was demonstrated that efficiency, efficiency and

productivity improved by 5%, 6% and 8%.

Keywords: Productivity, Efficiency, Efficiency, Lean Manufacturing.
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