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Resumen 

El trabajo de investigación titulada: “Aplicación de las herramientas Lean Manufacturing para 

mejorar la productividad en el área de extrusión en Koplast industrial s.a.c”. Tuvo como 

objetivo general determinar como la aplicación Lean Manufacturing mejora la productividad 

en el área de extrusión en la empresa Koplast Industrial S.A.C. El desarrollo de la investigación 

tiene como teoría a Hernández y Vizan con el Lean Manufacturing y sus dimensiones 

optimización en el proceso y agregación de valor, y el autor Humberto Gutiérrez, productividad 

y sus factores eficiencia y eficacia. La presente investigación según su finalidad aplicada de 

nivel descriptivo explicativo según su naturaleza cuantitativa, diseño cuasi experimental y su 

alcance temporal longitudinal. La población estuvo conformada por la producción de tubería 

de pvc medidos durante 30 días de trabajo en el área de extrusión, en esta investigación no se 

tomó muestras porque estuvo constituido por el 100% de la población, por lo tanto, se realizó 

un muestreo no probalístico. Se utilizó como instrumento fichas de observación y recolección 

de datos. Se obtuvo resultados por la prueba piloto de normalidad y contrastación de hipótesis 

de shapiro wilk en el software estadístico SPSS. 22 y se validó a través de juicio de expertos. 

La conclusión principal de esta investigación indicó que la implementación de herramientas 

Lean Manufacturing mejora la productividad en 15,852 tubos en 30 días del mes de noviembre, 

y se logró incrementar la eficacia en un 11.35% Y la eficiencia en un 11.70%. 

Palabras claves: Lean Manufacturing, Productividad, despilafarro, optimización. 
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Abstract 

The research work titled: "Application of Lean Manufacturing Tools to improve productivity 

in the area of extrusion in industrial Koplast s.a.c". He had as general objective as the 

application Lean Manufacturing improves the productivity in the area of extrusion in the 

company Koplast Industrial S.A.C. The development of the research has as a theory Hernández 

and Vizan with the Lean Manufacturing and its dimensions optimization in the process and the 

aggregation of value, and the author Humberto Gutiérrez, productivity and its factors efficiency 

and effectiveness. 

The present investigation according to its applied purpose of explanatory descriptive level 

according to its quantitative nature, quasi-experimental design and its longitudinal temporal 

scope. The population consisted of 30 days of work in the area of extrusion, in this investigation 

no samples were taken because it was constituted by 100% of the population, therefore a non-

probalistic sampling was performed. Data and observation sheets were used as an instrument. 

Results were obtained by the normality test and test of shapiro wilk hypothesis in SPSS 

statistical software. 22 and was validated through expert judgment. 

The main conclusion of this research was that the implementation of Lean Manufacturing tools 

improves productivity in 15,852 pipes in 30 days of November and was able to increase 

efficiency by 11.35% and efficiency by 11.70% 

Keywords: Lean Manufacturing, Productivity, Waste, Optimization. 
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