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RESUMEN

La presente investigacion titulada “La aplicacion del lean manufacturing para la
mejora de la productividad en la linea de produccion de pinturas temple en la
empresa PINTURAS QUINCEN E.LR.L., lima, 2017-1I”, tiene como objetivo
principal de probar que la aplicacion del Lean Manufacturing mejora la linea de
produccién de pinturas temple. El cual para lograr evidenciar dicha hipotesis se

realizé una investigacion con una poblacién y muestra de 22 dias habiles.

Asimismo el levantamiento de la informacion del antes fue durante el mes de julio
y respecto a los resultados obtenidos después de la implementacion fue durante el
mes de setiembre, esta accion se realizd para realizar una comparacion de las
variables independiente y dependiente por medio de los instrumentos de
recoleccion de datos, teniendo como resultado una mejora de la productividad en
la linea de produccion de pinturas temple, rechazando asi la hipétesis nula y
aceptando la hipétesis alterna, lo descrito se detalla a mas detalle en los siguientes

capitulos.



ABSTRAC

The present research entitled "The application of light manufacturing for the
improvement of productivity in the line of production of temple paintings in the
company PINTURAS QUINCEN EIRL, Lima, 2017-1l", has as main objective to
prove that the application of Lean Manufacturing improves the production line of
temple paintings. Which to achieve evidence this hypothesis was conducted an

investigation with a population and sample of 22 working days.

The information in this document was taken by the user during the month of July
and refers to the results obtained after the start-up during the month of September,
this action was carried out to make a comparison of the independent and dependent
variables by means of of the data collection instruments, resulting in an
improvement of productivity in the line of production of temple paintings, thus
rejecting the null hypothesis and accepting the alternative hypothesis, which is

described in detail in more detail in the following chapters.
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