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RESUMEN 

 

La finalidad del presente trabajo de investigación es incrementar la productividad en el 

proceso de fabricación de tubos colapsibles en la empresa Envases Lima SAC. Se realiza 

estudios, diagnósticos y propuestas de mejora para conseguir incrementar las cifras de los 

indicadores de productividad.  

La tesis conto con seis capítulos; en el Capítulo primero se estableció la realidad 

problemática encontrando como problemas principales el exceso de tiempo de cambio y 

productos defectuosos, para posteriormente utilizar trabajos de investigación y teoría 

relacionada al tema para establecer el problema, hipótesis y objetivos tanto los generales 

como específicos. 

El segundo Capítulo se refirió a las variables e indicadores que ayuden a desarrollar el 

proyecto, establecer la población y la muestra, para este proyecto la población es la 

producción de un año de tubos colapsibles distribuidos por tres turnos laborales que son A, 

B y C luego con ayuda de la fórmula de población conocida se obtuvo que la muestra será 

de 270 turnos de producción de los días laborales, siendo seis veces a la semana. También 

se menciona el desarrollo de la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing para 

incrementar la productividad.  

En el tercer capítulo se nombraron los resultados del cambio eficiente donde transformo 

actividades externas en actividades internas obteniendo como resultado la reducción de 

tiempo de cambio de formato y como es indirectamente proporcional  incrementa el tiempo 

útil generando mayor producción y así llegando a cumplir con las metas trazadas, la mejora 

es obtenida gracias a la utilización de las herramientas 5S y POKA YOKE, que sirven de 

apoyo al momento de implementar el SMED , con la finalidad de facilitar el proceso de 

cambio de formato ,logrando reducir de 10 operarios a 9 operarios dentro de la línea de 

producción donde se desarrolló la investigación . 

En el cuarto Capítulo se consiguió demostrar por discusión que las herramientas de Lean 

Manufacturing alcanzaron un incremento en los indicadores de productividad del mismo 

modo que el trabajo de Investigación de Lennin Sotelo y Jorge Lascano.  



 
 

XVI 
 

En el Capítulo número cinco se aludieron las conclusiones y fueron positivos de acuerdo a 

las herramientas utilizadas en la investigación, la productividad genero una mejora de 7.02% 

gracias  al incremento de sus indicadores como la eficacia de 6.368% y eficiencia de 5.192%. 

 En el sexto capítulo se hace mención a las recomendaciones, una de las más importantes es 

que la empresa ELIMSA debe seguir implementando herramientas Lean Manufacturing, 

como el TPM, Jidoka, JIT, entre otras para reducir o eliminar los otros problemas que se 

encontraron en el desarrollo del proyecto para tener una mejorar constante de los procesos 

de trabajo y incrementar su productividad. 

Después de los capítulos se describió la referencia bibliográfica que se utilizó para la 

investigación de la tesis a la igual manera los anexos que ayudan a complementar la 

información. 

Palabras Clave: Productividad, SMED, 5S, POKA YOKE.   
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ABSTRACT 

 

The purpose of this research work is to increase productivity in the process of manufacturing 

collapsible tubes in the company Envases Lima SAC. Studies, diagnoses and improvement 

proposals are made to increase the figures of the productivity indicators. 

The thesis has six chapters; In the first chapter, the problematic reality was established, 

finding the excess of time of change and defective products as main problems, to later use 

research works and theory related to the subject to establish the problem, hypothesis and 

objectives both general and specific. 

The second chapter referred to the variables and indicators that help develop the project, 

establish the population and the sample, for this project the population is the production of 

one year of collapsible tubes distributed by three work shifts that are A, B and C then with 

the help of the formula of known population it was obtained that the sample will be of 270 

shifts of production of the working days, being six times a week. The development of the 

application of Lean Manufacturing tools to increase productivity is also mentioned. 

In the third chapter the results of the efficient change were named where I transform external 

activities in internal activities obtaining as a result the reduction of time of change of format 

and as it is indirectly proportional it increases the useful time generating more production 

and thus reaching the set goals , the improvement is obtained thanks to the use of the 5S and 

POKA YOKE tools, which support the moment of implementing the SMED, in order to 

facilitate the process of format change, managing to reduce from 10 operators to 9 workers 

within the production line where the research was developed. 

In the fourth Chapter it was possible to demonstrate by discussion that the tools of Lean 

Manufacturing achieved an increase in productivity indicators in the same way as the 

research work of Lennin Sotelo and Jorge Lascano. In Chapter number five the conclusions 

were alluded and they were positive according to the tools used in the investigation, the 

productivity generated an improvement of 7.02% thanks to the increase of its indicators like 

the efficiency of 6.368% and efficiency of 5.192%.   

In the sixth chapter mention is made of the recommendations, one of the most important is 

that the company ELIMSA must continue implementing Lean Manufacturing tools, such as 

the TPM, Jidoka, JIT, among others to reduce or eliminate the other problems that were 
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found in the development of the project to have a constant improvement of work processes 

and increase their productivity. 

After the chapters, the bibliographic reference that was used for the research of the thesis 

was described, as well as the annexes that help to complement the information.  

Keywords: Productivity, SMED, 5S, POKA YOKE. 
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