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Resumen

En esta investigacion titulada “Implementacion de herramientas Lean
Manufacturing para mejorar la productividad en el area de conversiones a GLP de
un taller automotriz, 2020.” El objetivo primordial es aumentar la productividad en
el &rea de conversiones a GLP de un taller automotriz mediante las herramientas

de Lean Manufacturing.

En la investigacion se usa como variable independiente a las herramientas de Lean
Manufacturing donde se ve reflejados los indicadores: La Metodologia 5s y SMED.
Y se usa a la productividad como variable dependiente, la cual uso los indicadores
de eficiencia y eficacia. El disefio de la investigacion es pre - experimental. La
poblacién de la investigacién esta conformada por las unidades producidas entre
enero y febrero del 2020 y la muestra es no probabilistica porque la muestra se
elige por conveniencia. Se hizo uso de los siguientes instrumentos: DAP, Formato
de Hoja de Produccion (Eficiencia y Eficacia), Ishikawa, Pareto, Encuesta,
Formatos de 5s y Formatos de SMED. Antes de implementar las herramientas de
Lean Manufacturing se obtuvo: 82.8% en el caso de la eficiencia, de 80.9% en
eficacia y de 66.9% de productividad y luego de la implementacion de Lean
Manufacturing se obtuvo: 93.1% en eficacia, un 92.8% en eficiencia y de un 86.4%
en productividad. Se puede ver el incremento de la eficiencia, eficacia y la

productividad.

En esta investigacion se demostro que al implementar las herramientas de Lean
Manufacturing en el area de produccion del taller automotriz se obtuvo una mejora
significativa, por lo cual se recomienda a la empresa implementar en las demas

areas de trabajo.

Palabras clave: Lean Manufacturing, productividad, 5S, SMED



Abstract

In this research entitled "Implementation of Lean Manufacturing tools to improve
productivity in the area of conversions to LPG of an automotive workshop, 2020."
The primary objective is to increase productivity in the area of conversions to LPG

of an automotive workshop using Lean Manufacturing tools.

In the research, the Lean Manufacturing tools are used as an independent variable,
where the indicators are reflected: The 5s Methodology and SMED. And productivity
IS used as a dependent variable, which used the efficiency and effectiveness
indicators. The research design is pre-experimental. The research population is
made up of the units produced between January and February 2020 and the sample
is non-probabilistic because the sample is chosen for convenience. The following
instruments were used: DAP, Production Sheet Format (Efficiency and
Effectiveness), Ishikawa, Pareto, Survey, 5s Formats and SMED Formats. Before
implementing the Lean Manufacturing tools, it was obtained: 82.8% in the case of
efficiency, 80.9% in effectiveness and 66.9% in productivity and after the
implementation of Lean Manufacturing it was obtained: 93.1% in efficiency, 92.8%
in efficiency and 86.4% in productivity. You can see the increase in efficiency,

effectiveness and productivity.

In this research it was shown that when implementing Lean Manufacturing tools in
the production area of the automotive workshop, a significant improvement was
obtained, for which it is recommended that the company implement it in the other

work areas.

Keywords: Lean Manufacturing, productivity, 5S, SMED
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