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RESUMEN 

 

La presente tesis se desarrolló con el objetivo de mejorar la productividad en la línea de 

producción de envasados en la empresa Montana S.A. con la implementación de la 

metodología Lean Manufacturing, la cual propone estandarizar, detectar y eliminar los 

residuos de los procesos con la ayuda de un conjunto de herramientas. 

Para lograr los objetivos propuestos en la mejora del rendimiento de mano de obra y la 

utilización de insumos en la producción de envasados, se desarrolló el procedimiento para 

la implementación de la metodología. La cual consta con la aplicación de las herramientas 

Poka Yoke y Andon, se consideraron por su factibilidad y costos que eran los más 

recomendados para lograr los objetivos, con la instauración de las pizarras de avance, 

tableros de indicadores, capacitaciones, etc. Los cuales permitieron analizar el estado actual 

del área de producción de la línea de envasados y proponer las mejoras propuestas 

El tiempo de ejecución fue de 10 meses, de los cuales la implementación se realizó en 5 

meses, durante este periodo se obtuvieron los siguientes resultados, rendimiento de mano de 

obra, la media del nivel del rendimiento antes era (7488) y luego (8531). En los insumos 

empleados en la línea de producción, la media era antes (6245) y luego (6964). 

Concluyendo que la aplicación de Lean Manufactirng mejoro la productividad en la línea de 

producción de envasados en la empresa Montana S.A, ATE. 2019, se recomienda analizar 

su aplicación en las otras áreas de producción de la empresa.  

  

 

Palabras Claves: Productividad, Lean Manufacturing, Poka Yoke, Andon, rendimiento de 

mano de obra, insumos utilizados.  
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ABSTRACT 

This thesis was developed with the aim of improving productivity in the packaging 

production line at Montana S.A. with the implementation of the Lean Manufacturing 

methodology, which proposes to standardize, detect and eliminate waste from processes with 

the help of a set of tools  

In order to achieve the objectives proposed in the improvement of labor performance and 

the use of inputs in the production of packaging, the procedure for the implementation of the 

methodology was developed. Which consists of the application of the Poka Yoke and Andon 

tools, they were considered for their feasibility and costs that were the most recommended 

to achieve the objectives, with the establishment of the progress boards, dashboards, training, 

etc. Which allowed to analyze the current state of the production area of the packaging line 

and propose the proposed improvements. 

The execution time was 10 months, of which the implementation was carried out in 5 

months, during this period the following results were obtained, labor performance, the 

average of the level of performance before was (7488) and then (8531 ). In the inputs used 

in the production line, the average was before (6245) and then (6964). 

Concluding that the application of Lean Manufactirng improved productivity in the 

packaging production line at Montana S.A, ATE. 2019, it is recommended to analyze its 

application in the other production areas of the company. 

 

Keywords: Productivity, Lean Manufacturing, Poka Yoke, Andon, workforce performance, 

inputs used. 
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