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Presentación 

 

Señores miembros del jurado: 

En cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad César Vallejo 

presento ante ustedes la tesis titulada “Aplicación de herramientas Lean Manufacturing para 

incrementar la productividad en la línea de ropa interior de Industrias Kael S.A.C., San Luis, 

2018”, cuyo objetivo fue determinar en qué medida la aplicación de herramientas Lean 

Manufacturing incrementa la productividad en la línea de ropa interior para caballeros de 

Industrias KAEL S.A.C., San Luis, 2018 y que someto a vuestra consideración y espero que 

cumpla con los requisitos de aprobación para obtener el título Profesional de Ingeniero 

Industrial. La presente tesis consta de seis capítulos. En el primer capítulo se explica la 

situación actual de empresa, su delimitación dentro del rubro textil y confecciones, así como, 

se identifica la problemática general sobre la baja productividad en la línea de trusa 

deportiva; en el segundo capítulo se muestra la metodología empleada en la investigación, 

detallando la población, muestra y muestreo, presentando así también,  las técnicas e 

instrumentos de recolección de datos, con el método de análisis utilizado; en el tercer 

capítulo se detalla la propuesta de mejora del proyecto con los resultados antes y después de 

la intervención, así como su respectiva comparación, comprobando que lo datos cumplan 

una distribución normal y se contrasta la hipótesis. En el quinto capítulo, se concluye que 

después de la aplicación de herramientas Lean Manufacturing, la productividad, eficiencia 

y eficacia, se incrementaron. En el sexto capítulo se detalla las recomendaciones, para 

futuros lectores y futuras investigaciones. 
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Resumen 

 

La presente investigación titulada “Aplicación de herramientas Lean Manufacturing para 

incrementar la productividad en la línea de ropa interior de Industrias Kael S.A.C., San Luis, 

2018”, tuvo como objetivo general, determinar en qué medida la aplicación de herramientas 

Lean Manufacturing incrementa la productividad en la línea de ropa interior para caballeros 

de Industrias KAEL S.A.C., San Luis, 2018. El estudio según la finalidad fue aplicada, según 

su nivel fue descriptiva explicativa y según su naturaleza fue cuantitativa. El diseño de 

investigación fue cuasi experimental con alcance longitudinal, porque se registraron datos 

en diferentes tiempos y se compararon los mismos. Para la recolección de datos se usó la 

observación, usando como instrumento las hojas de registro de datos. La población estuvo 

constituida por los lotes de producción de la línea de trusa deportiva, durante los cuatro 

meses antes de realizar la aplicación de herramientas Lean Manufacturign y cuatro meses 

después de hacerlo, considerando en ambos casos la medición de los indicadores planteados. 

La muestra considerada fue igual a la población, correspondiente a los días jueves. La técnica 

de muestreo aplicada fue por conveniencia. La validez del instrumento se realizó a través del 

juicio de expertos (realizado por tres especialistas de la escuela de ingeniería industrial). Para 

la validación de hipótesis, primero se realizó la prueba de normalidad a los datos, utilizando 

el estadígrafo Shapiro-Wilk, porque los datos fueron menores que treinta; posteriormente, 

para la contrastación de hipótesis se empleó el estadígrafo T-Student, debido a que los datos 

del pre y post test, resultaron ser paramétricos. Por último, la implementación de la propuesta 

de mejora logró incrementar la eficacia en un 12% y la eficiencia en un 16%, alcanzando 

una productividad de 72%, logrando incrementar este indicador en un 21%. 

 

Palabras clave: Lean Manufacturing, Balanceo de Línea, Flujo Continuo, Productividad, 

Eficiencia y Eficacia. 
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Abstract 

 

The present research entitled "Application of Lean Manufacturing tools to increase 

productivity in the underwear line of Industrias Kael SAC, San Luis, 2018", had as a general 

objective, to determine to what extent the application of Lean Manufacturing tools increases 

productivity in the line of men's underwear from Industrias KAEL SAC, San Luis, 2018. 

The type of research according to the purpose of the study was applied, according to its level 

it was descriptive and explanatory according to its nature was quantitative. The research 

design was quasi-experimental with longitudinal reach, because data were recorded at 

different times and they were compared. The technique of data collection was direct 

observation, using the data record sheets as an instrument. The population was constituted 

by the lots of production of men's underwear, during the four months before applying the 

Lean Manufacturign tools and four months after doing so, considering in both cases the 

measurement of the proposed indicators. The sample considered was equal to the population, 

corresponding to Thursday days. The applied sampling technique was for convenience. The 

validity of the instrument was made through expert judgment (conducted by three specialists 

from the school of industrial engineering). For the validation of hypotheses, the normality 

test was first performed on the data, using the Shapiro-Wilk statistic, because the data were 

less than thirty; later, for the testing of hypotheses, the T-Student statistic was used, because 

the pre and post test data were found to be parametric. Finally, the implementation of the 

improvement proposal managed to increase efficiency by 12% and efficiency by 16%, 

reaching a productivity of 72%, achieving to increase this indicator by 21%. 

 

Keywords: Lean Manufacturing, Line Balancing, Continuous Flow, Productivity, 

Efficiency and Efficiency. 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 


