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RESUMEN 

 

En el presente trabajo de investigación titulada “Aplicación de Lean Manufacturing para 

mejorar la productividad del área de Producción de E y C Metalikas S.A.C en el año 2018”. 

Se aplicó los principios teóricos – prácticos de la Metodología de mejora continua, Lean 

Manufacturing; para lo cual se empleó un diseño Cuasi Experimental, aplicada a una 

población compuesta por todos los procesos de producción de estructuras metálicas para la 

fabricación del elemento Viga Tipo H. El estudio aplicó una muestra de 12 semanas Pre Test 

desde 01 Mayo del 2018 hasta el 17 Julio del 2018 y una muestra Post Test desde 02 

Septiembre del 2018 hasta 18 Noviembre 20018. La muestra es seleccionada a conveniencia 

del investigador al igual que la investigación. Para lo cual se empleó la técnica de 

observación directa, revisión y análisis documentaria para la aplicación de las herramientas 

Lean, Value Stream Map, Manufactura Celular y Kanban. En los análisis de datos se utilizó 

el programa SPSS V. 21 para un análisis descriptivo e inferencial. 

Según los datos arrojados por el SPSS V.21, se determinó que la significancia de la 

herramienta T-Student para la productividad antes y después de la implementación, es igual 

a 0.00 por lo que se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna afirmando que 

la aplicación de Lean Manufacturing aumenta la productividad del área Producción de E y 

C Metalikas S.A.C. en el año 2018. 

 

 

 

Palabras Claves: Lean Manufacturing, Value Stream Map, Manufactura Celular, 

Kanban, Productividad. 
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ABSTRACT 

 

In the present work of investigation titled "Application of Lean Manufacturing to improve 

the Productivity of the area of Production of E and C Metalikas S.A.C in the year 2018. It 

applied the theoretical - practical principles of the Methodology of continuous improvement, 

Lean Manufacturing; for which a Quasi Experimental design was applied, applied to a 

population composed of all the processes of production of metallic structures for the 

manufacture of the element Beam Type H. The study applied a sample of 12 weeks Pre Test 

from May 01, 2018 to the July 17, 2018 and a sample Post Test from September 02, 2018 to 

November 18, 20018. The sample is selected at the convenience of the researcher as well as 

the research. For which the technique of direct observation, review and documentary 

analysis was used for the application of Lean tools, Value Stream Map, Cellular 

Manufacturing and Kanban. In the data analysis, the SPSS program V. 21 was used for a 

descriptive and inferential analysis. 

According to the data provided by the SPSS V.21, it was determined that the significance of 

the T-Student tool for Productivity before and after the implementation, is equal to 0.00 so 

the null hypothesis is rejected and the alternative hypothesis is accepted affirming that the 

application of Lean Manufacturing increases the productivity of the Production area of E 

and C Metalikas SAC in the year 2018. 

 

 

Keywords: Lean Manufacturing, Value Stream Map, Cellular Manufacturing, 

Kanban, Productivity.



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


