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Resumen

Como objeto de la investigacion se realizé la aplicacion de herramientas lean
manufacturing en la empresa Calzados Andre y demostré cuan indispensable fue

incrementar la productividad en el sistema operacional.

Enmarcado en su tipologia, la investigacion fue aplicada y con un disefio
experimental. Luego, se tom6 como muestra a una poblacién de 13 personas y un
tamafio de muestra conformado por el sistema operacional (corte, desbastado,
aparado, armado, pegado y acabado) de 10 personas.

Al inicio del estudio se realiz6 un diagnostico de situacién actual, mediante un
formato de check list y un estudio de tiempos por cada area que se requiere para
confeccionar el calzado. Después se aplicé las herramientas con el fin de tener
conocimiento de elegir las indicadas y reducir tiempos, recursos y errores en el

proceso.

Luego, se identifico las herramientas indicadas para solucionar las
disconformidades que presentd la empresa como: 5S, Poka Yoke y Takt Time. Y
mediante una validacion del programa SPSS, se comprobd que la hipétesis
alternativa se acepta con 0.028 < 0.05 y con una significancia de la prueba T -
Student, aplicada a la OEE antes y después de 0.028, aceptando la aplicacién de
las herramientas Lean Manufacturing, mejorando la productividad por que ha
ganado 18.02422 minutos de reduccion en las areas de produccién de la empresa
Calzados Andre. De esta manera, la herramienta 5s, ayud6 a mejorar el sistema
operacional con un aumento de 18% de cumplimiento a un 80%. Asi mismo, la
herramienta Poka Yoke redujo de 102 errores a 15 errores; a causa de ello se
evito reprocesos y pérdida de material. Y la herramienta Takt time obtuvo un valor
promedio 136.2952 min/docena, para ello se coloco un trabajador mas y gracias a
este trabajador se disminuyo en 7.69 % min/docena satisfaciendo la demanda y
cumpliendo con el tiempo establecido. Respecto a la toma de tiempos del antes y
después se redujo en 108,14 min. Finalmente, se obtuvo un crecimiento de

productividad aumentada de 48.95 %.

Palabras Claves: Herramientas lean manufacturing y productividad
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Abstract

As an object of the investigation, an application of Lean Manufacturing tool was
carried out in the Calzados Andre Company, and demonstrated how indispensable
it is to increase productivity in the operational system.

Framed in its typology, the research was applied and with an experimental design.
Then, a population of 13 people was taken as a sample and a sample size made
up of the operational system (cutting, grinding, turning, assembling, gluing and
finishing) of 10 people.

At the beginning of the study, a diagnosis of Current Situation was made, using a
Checklist format and a study of times for each area that is required to make the
footwear. Then the tools were applied in order to have knowledge of choosing the
indications and reduce time, resources and errors in the process.

Then, he identified the tools indicated to resolve the disagreements presented by
the company as; 5S, Poka Yoke and Talk Time. And through a validation of the
SPSS program, verify that the alternative hypothesis is accepted with 0.028 < 0.05
and with a significance of the T-Student test, applied to the OEE before and after
0.028, which accepts the application of the Lean Manufacturing tools, Productivity
improvement is gained by 18, 02422 minutes of reduction in the production areas
of the Calzados Andre, 2019 company. In this way, the 5s tool improves the
operating system with an increase of 18% compliance to 80% Likewise, the Poka
Yoke tool, reduced from 102 errors to 15 errors. Because of this, reprocesses and
loss of material were avoided. And the Talk time tool obtained an average value of
136.2952 min/dozen, for this, one more worker was placed, and thanks to this
worker, it decreased by 7.69% min/dozen satisfying the demand, and complying
with the established time. Regarding the timing of before and after it was reduced
by 108.14 min. Finally, an increased productivity growth of 48.95% was obtained.

Keywords: Lean Manufacturing and Productivity Tools.
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