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RESUMEN

El siguiente trabajo de investigacion tuvo como finalidad evaluar a fin de la instauracion
de la técnica Lean Manufacturing va a incrementar el fordismo en el sector de tuberias en
el corporativo de construcciones y reparaciones navales. Esta investigacion tuvo como
variable independiente Lean Manufacturing que segin Francisco Madariaga yace del
ejemplo de la distribucion y comisién del procedimiento de elaboracién que incluye a las
personas, maquinarias, materiales que tienen el fin de mejorar lo que es la calidad y
servicio por medio de la eliminacion del despilfarro o muda. Igualmente, Humberto
Gutiérrez nos dice acerca de la constante subordinada Productividad, nos dan como
resultante un macro proceso por medio de la sinergia, por lo tanto, mejorar este micro

proceso, permite obtener rendimientos favorables en base a los recursos a usar.

Para el desarrollo se tom6 como objeto de estudio todos los registros de reparacion de
tuberias a lo largo de 30 dias habiles. y el disefio que se utilizo es Experimental
(preexperimental) esta investigacion empleada es de nivel descriptivo y cuantitativo.
Cuya muestra estuvo constituida por el 100% de la poblacion. Se utilizé la prueba de
normalidad shapiro wilk para afianzar la normalidad y presunciones de la prueba no
paramétrica de wilcoxon con el uso del software estadistico SPSS 24. El desenlace
principal de la indagacion fue que mediante la instauracion del instrumento Lean
Manufacturing se mejora la productividad en el &rea de tuberias en un 9.26%, la eficiencia
enun 17.7% y la eficacia en un 11.09%.

Palabras clave: Lean Manufacturing, productividad, despilfarro, dietario, fordismo.

XV



ABSTRACT

The purpose of the following research work was to evaluate the implementation of
the Lean Manufacturing technique, which will increase Fordism in the pipeline
sector in the shipbuilding and ship repairs sector. This research had as independent
variable Lean Manufacturing that according to Francisco Madariaga lies the example
of the distribution and commission of the elaboration procedure that includes
people, machinery, materials that have the purpose of improving what is quality and
service by means of the elimination of waste or change. Likewise, Humberto
Gutiérrez tells us about the constant subordinate Productivity, give us as a result a
macro process through synergy, therefore, improve this micro process, allows to
obtain favorable returns based on the resources to use.

For development, all pipeline repair records were taken as a subject of study over
30 working days. and the design that was used is Experimental (preexperimental)
this research is descriptive and quantitative level. Whose sample was constituted by
100% of the population. The shapiro wilk normality test was used to consolidate the
normality and presumptions of the nonparametric test of wilcoxon with the use of
the statistical software SPSS 24. The main outcome of the investigation was that by
means of the implementation of the Lean Manufacturing instrument the
productivity in the area of pipes by 9.26%, efficiency by 17.7% and efficiency by
11.09%.

Keywords: Lean Manufacturing, productivity, waste, dietary, Fordism.
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