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Resumen 

La investigación fue denominada “Lean Manufacturing en la elaboración de cabina 

insonorizada para reducir los costos directos de fabricación, CASAL INGENIEROS 

S.A.C., Lima 2022”, tuvo como objetivo analizar la metodología lean manufacturing 

en la causación de la reducción de los costos directos de fabricación de cabina 

insonorizada en CASAL INGENIEROS S.A.C., Lima 2022. 

Diseño pre-experimental, grado de profundidad del estudio explicativo y un análisis 

aplicado; como muestra se tomaron los costos directos de fabricación de cada una 

de las órdenes por centro de costo realizadas en el último bimestre del 2021 y el 

segundo bimestre del 2022. Como guía para la aplicación de las herramientas se 

empleó la metodología del ciclo Deming (PDCA). 

Los resultados muestran que los costos directos de fabricación en el pre-test fueron 

$ 63097.94 mientras que en el pos-test fue $ 59136.47, logrando una reducción de 

$ 3961.48. El nivel de significancia fue del 0.002<0.05; Ho: NSa = NSd no se 

cumple; por lo que aceptamos hipótesis alterna rechazando la nula. Para el cálculo 

del VAN se consideró una tasa efectiva anual (TEA) del 0.50% interés de ahorro 

plazo fijo, resultando $ 14365.62; una TIR del 18.42 % y un beneficio-costo del 2.63; 

económicamente resultó viable. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Palabras clave: Lean, costos directos, materia prima, mano de obra, cabina 

insonorizada. 
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Abstract 

The research was called "Lean Manufacturing in the elaboration of soundproof cabin 

to reduce direct manufacturing costs, CASAL INGENIEROS S.A.C., Lima 2022", 

had as objective to analyze the lean manufacturing methodology in the causation of 

the reduction of direct manufacturing costs of soundproof booth at CASAL 

INGENIEROS S.A.C., Lima 2022. 

Pre-experimental design, degree of depth of the explanatory study and an applied 

analysis; As a sample, the direct manufacturing costs of each of the orders by cost 

center made in the last two months of 2021 and the second two months of 2022 

were taken. As a guide for the application of the tools, the Deming cycle 

methodology (PDCA) was used.  

The results show that the direct manufacturing costs in the pre-test were $63,097.94 

while in the post-test it was $59,136.47, achieving a reduction of $3,961.48. The 

significance level was 0.002<0.05; Ho: NSa = NSd is not met; so we accept alternate 

hypothesis rejecting the null. To calculate the NPV, an annual effective rate (TEA) 

of 0.50% interest on fixed-term savings was considered, resulting in $14,365.62; an 

IRR of 18.42% and a benefit-cost of 2.63; economically viable. 
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