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RESUMEN 

 

 

El presente trabajo de tesis, es de tipo cuantitativo, no experimental, cuyo objetivo es 

implementar herramientas de Lean Manufacturing para la mejora de la productividad en el 

área de producción de la empresa Multiservice Robin EIRL, ubicada en el distrito de Comas. Se 

utilizaron los fundamentos de Krajewski, Ritzman, Malhotra, Render, Juran, Hernández, 

Tamayo. La muestra estuvo conformada por 61 máquinas que se fabrican en la empresa. Los 

datos recolectados han sido procesados y analizados empleando el software SPSS versión 20. 

Los resultados obtenidos permitirán determinar las fallas presentes en el proceso productivo 

de la empresa metalmecánica Multiservice Robin productora de máquinas para la construcción 

civil, como despilfarro en recursos utilizados, despilfarro de transporte. Los resultados de esta 

investigación conducen a la conclusión de que la aplicación del lean  manufacturing como 

herramienta del mejoramiento continuo ayudan y sirven para eliminar aquellas actividades 

que no agregan valor al producto. El cual aporta las técnicas y bases teóricas para reducir los 

tiempos de fabricación  y así aumentar su productividad. A través de la prueba estadística de 

Spearman se probó, con un nivel de significancia de 5%  que las herramientas Lean 

Manufacturing fue eficaz disminuyendo los tiempos de producción HH e incrementando la 

productividad en el área de producción. 

 

Palabras claves: Lean Manufacturing, Productividad, Recursos, Mejoramiento continuo. 

 

 

  



 

ABSTRACT 

 

 

This thesis is quantitative, not experimental, which aims to implement lean manufacturing 

tools for improving productivity in the production area of the company Multiservice EIRL 

Robin, located in the district of Comas. Krajewski fundamentals, Ritzman, Malhotra, Render, 

Jurán, Hernandez, and Tamayo were used. The sample consisted of 61 machines that are 

manufactured in the company. The collected data were processed and analyzed using SPSS 

software version 20. The results will determine the flaws present in the production process of 

the engineering company Multiservice Robin producer of machines for civil construction, such 

waste in resources used, waste transport. The results of this investigation lead to the 

conclusion that the application of lean manufacturing and continuous improvement tool to 

eliminate those activities that do not add value to the product. This provides technical and 

theoretical basis to reduce production times and increase their productivity. Through 

Spearman statistical test was tested with a significance level of 5% that was effective Lean 

tools reducing production time and increasing productivity HH in the production area. 
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