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RESUMEN 

El presente proyecto de investigación trato de determinar de qué manera la 

aplicación del Lean Manufacturing mejoró la productividad en el área de 

producción de casacas con forro de polar en la empresa Corporación Kzzu 

Australia S.A.C. 

El tipo de investigación que se utilizo fue aplicada, descriptivo - explicativo y el 

diseño experimental, teniendo una población de 4 meses de producción 

comprendida entre los meses (marzo – octubre) y una muestra de 4 meses (16 

semanas). 

Se empleó la recolección de datos gracias a la ayuda de la empresa, brindando 

los datos históricos, siendo proporcionadas por el gerente de dicha empresa. 

El procesamiento de los datos se realizó a través de tabla de Excel y el programa 

SPSS Statistics 19, para poder realizar la comparación del antes y el después de 

la implementación del proyecto realizado. 

Se emplearon las herramientas Lean más adecuadas al proceso productivo, con 

el propósito de eliminar todo tipo de despilfarro. Se midió la eficiencia y eficacia, 

para poder realizar la comparación con el antes y el después y observar la mejora 

que se obtuvo en la productividad del área de producción de casacas con forro de 

polar. 

 

Palabras claves: Lean Manufacturing, Productividad, Eficiencia, Eficacia, 

Despilfarro. 
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ABSTRACT 

This research to determinate how the application of Lean Manufacturing improved 

productivity in the area of production of polar fleece jackets at the company 

Corporación Kzzu Australia S.A.C. 

The type of investigation that was used was the applied research, descriptive - 

explanatory and the experimental design, having a population of 4 months of 

production between the months (March - October) and a sample of 4 months (16 

weeks). 

Data collection was used thanks to the help of the company, providing the 

historical data, being provided by the manager of the company. 

Processing data was done through Excel table and SPSS Statistics program 19, in 

order to compare the before and after of the project’s implementation. 

Lean Manufacturing tools most appropriate were used to the production process, 

with the purpose of eliminating all types of waste. Efficiency and effectiveness 

were measured in order to compare before and after and to observe the progress 

obtained in the productivity of the area of production of polar fleece jackets. 

 

Keywords: Lean Manufacturing, Productivity, Efficiency, effectiveness, waste. 

 

 

 


