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RESUMEN 

 

El proyecto de investigación tuvo como objetivo determinar como la aplicación de lean 

manufacturing aumenta la productividad en la empresa Inka Tubos S.A.; Lima, 2019.  La 

investigación fue de tipo experimental con un diseño pre-experimental y enfoque 

cuantitativo, teniendo como población a todos los procesos del área de producción, a la cual 

se le aplico un pre- test (abril-junio) y post- test (Julio- septiembre). Se aplicaron las técnicas 

de observación directa, cronometraje y análisis documental, la cual nos sirvió para la data 

de todo el proceso de producción para calcular los índices de productividad inicial y con la 

aplicación de las herramientas lean como el SMED  logro la reducción del tiempo de cambio 

de formato de 5 horas a 3 horas permitiendo aumentar la producción, En el TPM  se logró la 

mejora de la eficiencia global de los equipos(OEE)  de un 62% a 80% , En la herramienta 

VSM  se redujo el % de las actividades que no agregan valor . Una vez obtenido las mejoras 

se calcularon los indicadores de productividad de mano de obra, materia prima, energía 

logrando un aumento significativo en su productividad. Los resultados obtenidos en la 

productividad global con una mejora del 88% y los resultados obtenidos mediante la prueba 

T- Student y la verificación de significancia de 0.002 permitieron determinar que la 

aplicación del lean manufacturing aumenta la productividad en el área de producción de la 

empresa Inka Tubos S.A. 

 

Palabras claves: Lean manufacturing, Productividad Global, SMED, TPM, VSM 
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ABSTRACT 

 

The research project aimed to determine how the application of lean manufacturing increases 

productivity in the company Inka Tubos S.A.; Lima, 2019. The research was of an 

experimental type with a pre-experimental design and quantitative approach, having as a 

population all the processes of the production area, to which a pre-test was applied (April-

June) and post- test (July-September). The techniques of direct observation, timing and 

documentary analysis were applied, which served us for the data of the entire production 

process to calculate the initial productivity indices and with the application of the tools read 

as the SMED achieved the reduction of the time of change of format from 5 hours to 3 hours 

allowing to increase the production, In the TPM the improvement of the global efficiency of 

the equipment (OEE) of 62% to 80% was achieved, In the VSM tool the% of the activities 

was reduced They don't add value. Once the improvements were obtained, the productivity 

indicators of labor, raw material, energy were calculated, achieving a significant increase in 

productivity. The results obtained in the global productivity with an improvement of 88% 

and the results obtained through the T-Student test and the verification of significance of 

0.002 allowed to determine that the application of lean manufacturing increases productivity 

in the production area of the Inka company SA Tubes 

 

 

Keywords: Lean manufacturing, Global Productivity, SMED, TPM, VSM 
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