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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion, Aplicacion de Lean Manufacturing para incrementar la
Productividad en el Area de Espiralado de la Empresa CMV S.A., se plantea como objetivo
argumentar el incremento que acarreard el crecimiento continuo del Lean Manufacturing a
través de los siguientes métodos: Kaizen y VSM, a traves de los indices de desperdicio y el Tack

Time.

Para ello se trabajo con un disefio cuasiexperimental de tipo aplicada, considerando una muestra

de 40 érdenes de pedido en la cadena de fabricacion en un periodo de 10 meses.

Se realiz6 un andlisis estadistico descriptivo empleando para ello el software SPSS 25.0 donde
se comparan los resultados pre y post de los datos obtenidos en la investigacién. También se
realizd un analisis inferencial de nuestra variable resultado, se realiza la prueba de normalidad
bajo el método de Shapiro — wilk a un 95% de nivel de confianza, las cuales los resultados de
los valores de probabilidad son mayores a los valores de significacion, continuando con la
comprobacidn de las hipotesis general y especificas a través del estadigrafo T Student (prueba
T de muestras relacionas), donde los valores de probabilidad son menores a los valores de

significacion demostrandose la aceptacion de nuestras hipdtesis planteadas en la investigacion.

Segun ello y en base a la comparacion de nuestros resultados con otras investigaciones podemos
concluir que la Aplicacion del Lean Manufacturing trae consigo un beneficio de S/ 169,743.60

soles y se observa una mejora de la variable respuesta en 19.20%.

Palabras claves:

Lean Manufacturing, Kaizen, VSM, indice de desperdicio, Tack Time.



ABSTRACT

The present research work, Application of Lean Manufacturing to increase Productivity in the
Spiraling Area of the Company CMV SA, aims to argue the increase that the continuous growth
of Lean Manufacturing will bring through the following methods: Kaizen and VSM, through
the waste rates and the Tack Time.

For this, we worked with a quasi-experimental design of the applied type, considering a sample
of 40 order orders in the manufacturing chain in a period of 10 months.

A descriptive statistical analysis was carried out using the SPSS 25.0 software where the pre
and post results of the data obtained in the investigation are compared. An inferential analysis
of our result variable was also carried out, the normality test is performed under the Shapiro-
wilk method at a 95% confidence level, which the results of the probability values are greater
than the significance values, continuing with the verification of the general and specific
hypotheses through the T Student statistic (T test of related samples), where the probability
values are lower than the significance values, demonstrating the acceptance of our hypotheses
raised in the investigation.

According to this and based on the comparison of our results with other investigations, we can
conclude that the Application of Lean Manufacturing brings a benefit of S / 169,743.60 soles
and an improvement of the response variable is observed in 19.20%.

Keywords:
Lean Manufacturing, Kaizen, VSM, Waste Index, Tack Time.
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