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Resumen

El presente trabajo de investigacion, titulado “Aplicacion del lean manufacturing
para incrementar la productividad en el proceso de confeccion de polos clésicos en
la empresa Thato, Lima, 2020”, tiene por objetivo principal, determinar como la apli-
cacion del lean manufacturing incrementa la productividad en el proceso de confec-
cion de polos clasicos en la empresa Thato, Lima, 2020. La investigacion se en-
cuentra bajo el disefio experimental, cuasi-experimental; de tipo aplicada; con un
enfoque cuantitativo; y de nivel explicativo. La poblacion esta dada por la produc-
cion del area de confeccion de polos clasicos en los meses de julio, agosto y se-
tiembre del 2019; considerando 77 dias en total. La implementacion se realizo en
los meses de octubre y noviembre 2019, realizando la nueva medicion en los meses
de diciembre, enero y febrero 2020. La técnica utilizada fue la observacién; los
instrumentos de medicion empleados fueron el cronometro y las fichas de registro,
las cuales fueron validadas por 3 expertos en el tema.

Palabras claves: Lean manufacturing, productividad, eficiencia, eficacia

Abstract

The present research project, entitled "Application of lean manufacturing to increase
productivity in the process of making classic poles in the Thato company, Lima,
2020", has the main objective of determining how to apply lean manufacturing in-
creases productivity in the process of making classic polo shirts at the Thato com-
pany, Lima, 2020. The research has an experimental, quasi-experimental design;
applied type; with a quantitative approach; and explanatory level. The population is
made up of the production of the classic polo-making area in the months of July,
August and September 2019; considering 77 days in total. The implementation was
carried out in the months of October and November 2019, performing the new meas-
urement in the months of December, January and February 2020, with 77 days. The
technique used for data collection was observation; three experts in the field vali-
dated the measurement instruments used were the stopwatch, which was validated
by calibrating the equipment and the record cards.

Keywords: Lean manufacturing, productivity, efficiency, effectiveness
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