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RESUMEN 

 

La presente investigación tiene como principal objetivo determinar en qué medida 

la implementación de la metodología Lean Manufacturing mejora la productividad, 

dentro del área de chequeo de la empresa Continental S.A.C., a través de la 

medición de las dimensiones como el tiempo estándar, eficiencia y eficacia; las 

cuales se realizaron dentro de los lineamientos y normas establecidas por la 

Escuela Académico Profesional de Ingeniería Industrial. 

Esta investigación fue llevada a cabo desde el 20 de marzo al 21 de abril de 

2017 y del 20 de marzo al 21 de abril de 2018. Comprende las acciones realizadas 

y las competencias establecidas, que dieron lugar al logro de los objetivos, los 

cuales fueron propuestos de acuerdo con las necesidades de la empresa. 

 La utilización de la metodología tuvo lugar ya que el principal problema del 

proceso eran los tiempos de espera para ser atendidos los pedidos, debido a 

muchos factores causantes de dicho problema, para lo cual, se emplearon 

herramientas que mejoraron el proceso como son los Diagramas operativo y 

analítico de procesos (DOP, DAP), Diagrama de flujo del proceso y principalmente, 

el Layout del área de trabajo.  

Asimismo, para el análisis descriptivo e inferencial se hizo uso del software 

SPSS 25. De este análisis se obtuvieron las siguientes conclusiones: para la 

productividad, se logró 14% de mejora como promedio del periodo de estudio de la 

investigación, es decir, 52% antes y 66% después de implementar el Lean 

Manufacturing. De igual modo, se obtuvo un incremento en la eficiencia de 65% 

antes a 76% después de implementar el Lean Manufacturing, lo cual no da un 11% 

de mejora, además se logró una eficacia promedio de 79% antes y 86% después, 

teniendo un 7% de mejora.  

 

Palabras Claves: Lean Manufacturing, eficiencia, eficacia, productividad, tiempo 

estándar. 

 

 

 

 



 
 

ABSTRACT 

 

This investigation was carried out from March 20 to April 21, 2017 and from 

March 20 to April 21, 2018. It includes the actions carried out and the established 

competences, which led to the achievement of the objectives, which were proposed 

according to the needs of the company. 

The use of the methodology took place since the main problem of the process 

were the waiting times to be served the orders, due to many factors causing this 

problem, for which, tools that improved the process were used, such as the 

operating diagrams. and process analytical (DOP, DAP), process flow diagram and 

mainly, the layout of the work area. 

Also, for the descriptive and inferential analysis, SPSS 25 software was used. 

The following conclusions were obtained from this analysis: for productivity, an 

improvement of 14% was achieved as an average of the research study period, that 

is, 52% before and 66% after implementing Lean Manufacturing. Similarly, an 

increase in efficiency was obtained from 65% before to 76% after implementing 

Lean Manufacturing, which does not give an 11% improvement, in addition an 

average efficiency of 79% before and 86% was achieved after, having a 7% 

improvement. 

 

Key Words: Lean Manufacturing, efficiency, efficiency, productivity, standard time. 

The main objective of this research is to determine to what extent the 

implementation of the Lean Manufacturing methodology improves productivity, 

within the area of checking of the company Continental S.A.C., through the 

measurement of dimensions such as standard time, efficiency and effectiveness; 

which were made within the guidelines and standards established by the 

Professional Academic School of Industrial Engineering. 
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