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RESUMEN

El proposito trazado en la presente investigacion es establecer como el Lean
Manufacturing se relaciona con la calidad de acabados de plantas de zapatilla en la empresa

FORESTALY SAC Comas 2014.

Este trabajo de investigacion, metodoldgicamente se enmarca en el tipo
correlacional, con un disefio no experimental, transaccional de campo. La Poblacion de
estudio estuvo conformada por 30 trabajadores de la empresa FORESTALYSAC, a su vez por
1827 pares de plantas de zapatillas modelo burbuja del 38-42 debido a que se evidencio
mayores problemas en este modelo.

Para llevar a cabo el trabajo de campo, se ha formulado dos instrumentos de
recoleccion de datos, uno que corresponde a las variables de HERRAMIENTA 5S,
COMPROMISO DE LOS TRABAJADORES Y TECNICAS DE CONTROL VISUAL, mediante un
cuestionario de 10 items con cinco alternativas de respuestas al estilo Likert.
Adicionalmente para las variables de LEAN MANUFACTURING, CALIDAD DE ACABADOS Y
EFICIENCIA DEL AREA se elaboraron fichas de observacion para su debida recoleccion de
datos.

El resultado del coeficiente de correlacion de Pearson es igual a 0,835 lo que de
acuerdo a la tabla de interpretacion que pueden tener una variacion de entre -1.00 a +1.00,
por lo que se determina que existe una correlacién positiva alta de la variable
independiente Lean Manufacturing sobre la variable dependiente: calidad de acabados de
plantas de zapatillas , y de acuerdo a los resultados de la correlacion de Pearson donde
indica, como el p valor ( sig =0.00) es menor que 0.05 entonces se rechaza la hipétesis
nula{He) y se acepta la hipétesis alternativa (Hi).

Las conclusiones a las que llegamos estan en concordancia con nuestros objetivos,
hipdtesis, marco tedricoy la aplicacion de instrumentos. La investigacion ratificé |a hipotesis
que existe correlacién positiva alta entre Lean Manufacturing y la calidad de acabados de

plantas de zapatilla en la empresa FORESTALY SAC Comas 2014.

Palabras Clave: Calidad, Lean Manufacturing, Productividad, estrategias, organizacion, proceso,
zapatillas.
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ABSTRACT

The purpose plotting in this investifation is to establish as Lean Manufacturing is related to the

quality of finished slippers soles in the FORESTALYSAC Comas2014 Company.

This research work, methodologically framed in the correlational type, with a no-experimental,
design, field transactional. The study population was established by 30 workers from the
FORESTALY SAC company also 1827 pairs of slippers soles bubble model from 38 to 42, because

biggest problems were evident in this model.

In order to develop the fieldwork, it has been formulated two instruments, one if them corresponds
to the variables of 55 TOOL, WORK COMMITMENT AND VISUAL CONTROL TECHNIQUES, by means
of a questionnaire of 10 items with five aswer alternatives as the same as Likert . In addition to the
variables of LEAN MANUFACTURING, QUALITY FINISHES AND EFFICIENCY OF AREA, observation

sheets were developed for due data collection.

The result of Pearson correlation coefficient equals 0.835 which according to the table of
interpretation, they could have a veriaton between -1.00 to+1.00, so determined that there is a high
positive correlation of the independent variable Lean Manufacturing on the dependent variable:
quality finishes slippers soles and according to the results of the Pearson correlation which
indicates, as the p value(sig=0.00) is less than 0.05 so the vaid hypothesis(HO) is rejected and the

alternative hypothesis (H1) is accepted.

The conclusions are consistent with our objectives, hypothesis, theoretical frame and instruments
application . The research confirmed the hypothesis that there is a high positive correlation between

Lean Manufacturing and quality finishes slippers soles in the FORESTALY SAC Comas2014 company.

Key Words: quality, Lean manufacturing, productivity, strategies, organization, process, slippers.
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