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RESUMEN 
 

La presente tesis demuestra cómo influye el implemento de la herramienta de 

manufactura esbelta en mejorar la productividad en la empresa de confecciones 

Nebrazka. La problemática se basa en el gran porcentaje de pedidos que no han 

sido entregados en el tiempo establecido debido a diversas causas como: 

reproceso de producto por fallas de calidad, difícil acceso a las herramientas de 

trabajo, desorden laboral, inseguridad en las áreas de trabajo, falta de orden y 

limpieza, etc. 

 

El  objetivo  de  esta  investigación  consiste  en  demostrar  de  qué  manera  se 

consigue mejorar la productividad y calidad  implementando las herramientas de 

manufactura  esbelta  (método  Kaizen  y 5´S),  la  ejecución  de dichos métodos, 

mediante los indicadores: índice de unidades defectuosas, índice de eficiencia con 

función en el tiempo de producción de los pedidos y la eficiencia económica que 

permitirá determinar la utilidad que esta genera a la empresa. 

 

Para el desarrollo de esta implementación se contó con el apoyo y compromiso de 

todo el personal, se realizó una auditoría diagnóstico que nos demostró que la 

empresa  Nebrazka  tenía  un  flujo  de  producción  no  continuo,  se  capacitó  al 

personal en general, se eligió el comité de trabajo que seguirá con las actividades 

en el futuro y procedió a realizar las actividades de mejora como: clasificación, 

ordenar, limpiar, estandarizar y disciplinar. 

 

El tipo de investigación fue aplicada –cuantitativa, y el diseño de estudio es cuasi 

experimental donde se consideró una población por 20 registros de órdenes de 

pedidos. 

 

Los resultados alcanzados con esta implementación fue disminución del índice de 

unidades defectuosas en 9.65%, aumento de la eficiencia económica en una 59% 

e incrementar el índice de eficiencia en un 25%. 

 

Palabras claves: herramienta de manufactura, productividad, eficiencia, mejora 

continua.
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ABSTRACT 
 
This thesis shows how it influences the tool implement lean manufacturing to 

improve productivity in the apparel company Nebraska. The problem is based on 

the large percentage of orders that have not been delivered on time due to various 

causes such as reprocessing of product quality failures, difficult access to the tools, 

labor unrest, insecurity in work areas, lack of housekeeping, etc. 

The objective of this research is to demonstrate how is improved productivity and 

quality by implementing lean manufacturing tools (Kaizen and 5S method), the 

implementation of such methods by indicators index defectives, efficiency index 

based on production time orders and economic efficiency that will determine the 

value it generates to the company. 

For the development of this implementation will be counted on the support and 

commitment of all staff, a diagnostic audit showed us that the company Nebraska 

had  a flow  of  non-continuous  production  was  performed,  trained  personnel  in 

general, the committee elected Work will continue with the activities in the future 

and  proceeded with improvement activities  such  as grading, sorting, cleaning, 

standardize and discipline. 

The research was applied quantitatively, and design is quasi-experimental study 

where a population was considered by 20 records of purchase orders. 

The results achieved with this implementation were decreased defective rate at 
 

9.65%, increased economic efficiency in a 59% and increase the efficiency ratio by 
 

25%. 
 

Keywords:  tool  manufacturing,  productivity,  efficiency,  continuous  improvement


