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Resumen

La presente investigacion tiene como principal objetivo Aplicar las herramientas
Lean Manufacturing para incrementar la productividad en la empresa Agroindustria
Santa Marina, San Joseé, 2022. El estudio es de tipo aplicado, de disefio pre
experimental donde se evalué el comportamiento de la variable dependiente
Productividad producto de Lean Manufacturing, en el pre test y también en el post
test. La poblacién estuvo conformada por los procesos de produccién de la
empresa, y la muestra fue igual a la poblacion. Los instrumentos empleados para
la recoleccion de datos fueron guia de observacion, ficha de registro de
productividad, ficha de registro de tiempos de maquinaria tpm y actividades smed,
check list de 5S. Los datos fueron analizados mediante el programa SPSS, con un
nivel de significancia de 0.000 mediante la prueba de T-Student. Se concluye que

las herramientas Lean manufacturing mejoran la productividad en un 11%.

Palabras clave: Manufacturing, productividad, proceso.
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Abstract

The main objective of this research is to apply Lean Manufacturing tools to increase
productivity in the company Agroindustria Santa Marina, San José, 2022. The study
is of an applied type, with a pre-experimental design where the behavior of the
dependent variable Product productivity was evaluated of Lean Manufacturing, in
the pre test and also in the post test. The population was made up of the production
processes of the company, and the sample was equal to the population. The
instruments used for data collection were observation guide, productivity record
sheet, tpm machinery time record sheet and smed activities, 5S check list. The data
was analyzed using the SPSS program, with a significance level of 0.000 using the
T-Student test. It is concluded that Lean manufacturing tools improve productivity by
11%.

Keywords: Manufacturing, productivity, process.

X



