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RESUMEN

El trabajo realizado tuvo como objetivo principal determinar como la aplicacion de
la manufactura esbelta para mejorar la productividad del area de lavanderia en la
empresa textil MODAS DIVERSAS del Pera S.A.C.

La investigacion coincidio al estudio aplicativo en base a los alcances de la misma,
dado que considerd y determinG como la aplicacion de la manufactura esbelta
mejoro la eficiencia y eficacia en el area de lavanderia, mejorando de esta manera
la productividad. El disefio realizado es experimental debido a la manipulacion de
la variable independiente obteniendo datos que fueron analizados, de esta manera

se busca y verifican una relacion directa con los objetivos planteados.

El grado de confiabilidad de los instrumentos utilizados en la medicion del estudio
fue verificado por expertos de la universidad Cesar Vallejo, mediante el uso de
fichas como graficos estadisticos para la recoleccion de datos y asi la adecuada

comparacion del pre y post de los mismos.

Al término de la investigacién se verific6 como mejoré la productividad en base a
un grado de 25.67%. Entre los resultados del trabajo se recomienda tomar acciones
correctivas como de andlisis en el proceso para el aseguramiento del proceso en
un corto plazo; de esta manera se tomaran acciones correctivas en el area de

estudio, asi la productividad mejorara disminuyendo los riesgos.

Palabras clave: manufactura esbelta procesos, productividad, aseguramiento.



ABSTRACT

The main objective of the work was to determine how the application of esbelt
manufacturing to improve the productivity of the laundry area in the textile company
MODAS DIVERSAS del Pera S.A.C.

The investigation coincided with the application study based on its scope, since it
considered and determined how the application of cellular manufacturing improved
efficiency and effectiveness in the laundry area, thus improving productivity. The
design carried out is experimental due to the manipulation of the independent
variable obtaining data that were analyzed, in this way a direct relationship with the

proposed objectives is sought and verified.

The degree of reliability of the instruments used in the measurement of the study
were verified by experts from the Cesar Vallejo University, by using tokens as
statistical graphs for data collection and thus the adequate comparison of the pre

and post of the same.

At the end of the investigation, it was verified how productivity improved based on a
degree of 25.67%. Among the results of the work, it is recommended to take
corrective actions such as analysis in the process for the assurance of the process
in a short term; In this way corrective actions will be taken in the study area; thus,

productivity will improve reducing the risks.

Keywords: esbelta manufacturing, processes, productivity, assurance.
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