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RESUMEN

El presente proyecto de tesis se titula “Aplicacion de herramientas de lean manufacturing
para mejorar la productividad del &rea d e produccion de la empresa Tama

Ingenieros S.A.C, Ate Vitarte, Lima, 2018”, empresa dedicada fabricacion de diferentes
equipos y estructuras para la mineria y la agroindustria.

El objetivo principal es determinar como las herramientas de Lean Manufacturing mejoran
la productividad en el &rea de produccion de la empresa Tama Ingenieros S.A.C, Ate Vitarte,
Lima, 2018.

Se aplicada, de modo descriptivo explicativo y disefio cuasiexperimental porque se da uso
de la variable independiente para mostrar su efecto en la variable dependiente. Ademas, la
poblacién son las 6rdenes de trabajo con exceso de horas en 4 meses antes y después. Se
obtuvo datos de la empresa TAMA INGENIEROS S.A.C en los registros correspondientes
de control de horas hombre por cada orden de trabajo. Se aplico las herramientas lean
manufacturing como: Value Stream Mapping, 5s, y 7 desperdicios evidenciando mejorar la
eficiencia de un 63% al 76%, asimismo, mejorar la eficacia de un 57% al 69%.

El resultado de datos se sube al SPSS para tener un dato detallado de un antes y un después
de la implementacion de las herramientas Lean Manufacturing. Concluyendo, que la

aplicacion del Lean manufacturing mejora la productividad de 40% a un 54%.

Palabras clave: Lean manufacturing, Productividad, Despilfarro, optimizacion



ABSTRACT

This thesis project is titled "Application of Lean manufacturing tools to improve the
productivity of the production area of the company Tama Ingenieros S. A. C, Ate Vitae,
Lima, 2018", a company dedicated to manufacturing different equipment and unstructured
As for mining and agribusiness.

The main objective is to determine how the tools of Lean manufacturing improve
productivity in the production area of the company Tama Ingenieros S. A. C, Ate Vitae,
Lima, 2018.

The type of applied research, descriptive explanatory level and experimental design because
the independent variable is manipulated to determine its effect on the dependent variable. In
addition, the population is the work orders with excess hours in a period of 4 months before
and after. Data collection was employed using data obtained from the company TAMA
INGENIEROS S. A. C registered in the corresponding records of control of man-hours for
each work order. We made the application of lean manufacturing tools such as: Value Stream
Mapping, 5s, and 7 wastes evidenced to improve efficiency from 63% to 76%, also improve
the efficiency of 57% to 69%. The data obtained were evaluated through Microsoft Excel
to be taken to the SPSS for the comparison of before and after the implementation of Lean
manufacturing tools. In conclusion, the application of Lean manufacturing improves

productivity from 40% to un 54%.

Keywords: Lean manufacturing, Productivity, Waste, optimization
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