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Resumen
La presente investigacion tiene como principal objetivo determinar de qué manera la apli-
cacion de la metodologia Lean Manufacturing mejora la productividad, dentro del area
de moldeado de la empresa Candy Art, a través de las dimensiones como el tiempo estan-
dar, eficiencia y eficacia.

La utilizacion de la metodologia tuvo lugar ya que el principal problema era la baja pro-
ductividad en el area de moldeado debido a las mermas y productos defectuosos, para lo

cual, se emplearon herramientas como Heijunka y calidad a primera.

Este estudio de acuerdo al fin que persigue es aplicada, de acuerdo al nivel de conoci-
miento es explicativa, y de acuerdo al tipo de disefio metodoldgico es cuasi experimental,
ya que los datos son obtenidos por observacion de fendmenos que seran condicionados
mediante la manipulacion de variables, Lean Manufacturing (variable independiente) la

que es manipulada para mejorar la Productividad (variable dependiente).

Asimismo, para el analisis descriptivo e inferencial se hizo uso del software SPSS 25. De
este analisis se obtuvieron las siguientes conclusiones: Para la productividad en el &rea de
moldeado se logré mejorar en 62% después de aplicar Lean Manufacturing. De igual
modo, se logro mejorar la eficiencia en 39% después de implementar Lean Manufactu-
ring, y por ultimo se logré mejorar la eficacia en 53% despues de implementar Lean Ma-
nufacturing, por otro lado, se logré nivelar el area de moldeado reflejado en el area de
produccion, ya que el takt time hallado es 9 segundos/ caramelo y por ultimo como la
baja productividad era evidenciada en los productos defectuosos y mermas se logro redu-
cir en 35%. Para finalizar, se contrastaron las hipotesis mediante la comparacién de las
medias, donde el resultado fue la existencia de influencia significativa de la aplicacion de
la metodologia Lean Manufacturing en la mejora de la productividad en el area de mol-

deado de la empresa Candy Atrt.

Palabras Claves: Metodologia Lean Manufacturing, productividad, Heijunka, Calidad.
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Abstract

The main objective of this research is to determine what the application of the metho-
dology is. Lean Manufacturing improves productivity, within the molding area of the
company. Candy Art, through dimensions such as standard time, efficiency and effecti-
Veness.

The use of the methodology took place the main problem was the low productivity in the
molding area due to shrinkage and defective products, for which tools like Heijunka and
first quality are used.

This study is based on the end of the application of information, knowledge of informa-
tion, understanding, design of technology, work, experience, experience, information.
Manipulation of variables (independent variable) The manipulation is flexible to improve
productivity (dependent variable).

Likewise, for the descriptive and inferential analysis the SPSS 25 software was used. The
present analysis obtained the following conclusions: For the productivity in the molding
area it was improved in 62% after applying Lean Manufacturing. Similarly, efficiency
can be improved by 39% after implementing Lean Manufacturing, and finally efficiency
must be improved by 53% after implementing Lean Manufacturing, on the other hand, it
is recommended to level the area of molding reflected in the production area, since the
search time is 9 seconds / candy and finally as the low productivity was evidenced in the
defective products and losses that are reduced by 35%. Finally, compare the hypothesis
with the comparison of the media, where the result was the influence of the application
of the Lean Manufacturing methodology in the improvement of productivity in the mol-
ding area of the company Candy Art.

Key Words: Lean Manufacturing Methodology, productivity, Heijunka, Quality.
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