
 
 

 

 

 

 

 

ESCUELA  ACADÉMICO PROFESIONAL DE INGENIERÍA INDUSTRIAL 

APLICACIÓN DE LEAN MANUFACTURING  

PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA  DE MOLDEADO DE 

PUERTAS  EN  LA COMPAÑÍA RODRIGUEZ S.A.C, CERCADO DE LIMA, 

2019 

 

 

 AUTOR:  

 

 

LIMA- PERÚ 

2019

 

FACULTAD DE INGENIERÍA Y ARQUITECTURA

TESIS PARA OBTENER EL TÍTULO PROFESIONAL DE:

 INGENIERO  INDUSTRIAL 

IPANAQUÉ YARLEQUÉ CLEYDER ENRIQUE (ORCID: 0000-0001-7032-2249)  

ASESOR: 

MG.RODRIGUEZ ALEGRE LINO ROLANDO (ORCID: 0000-0002-9993-8087)  

 

LÍNEA DE INVESTIGACIÓN 

GESTIÓN EMPRESARIAL Y PRODUCTIVA 

 

https://orcid.org/0000-0002-9993-8087


 

iii 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

DEDICATORIA 
El siguiente trabajo de investigación está dedicado   a 

mis familiares, ya que sus consejos fueron de mucha 

ayuda a nivel personal y profesional. De igual forma 

manifiesto mi agradecimiento hacia el grupo personal 

de docencia de la facultad de Ingenieria Industrial, 

debido al apoyo y constante ánimo recibido. Sin dejar 

de lado su nivel de profesionalismo académico. 



 

iv 
 

PRESENTACIÓN 
El presente proyecto de investigación se encuentra titulado mediante “La 

aplicación de Lean Manufacturing para mejorar la productividad en la línea de 

producción, Cercado de lima, 2019”, la misma que someto a vuestra 

consideración, esperando que cumpla con todos los requerimientos de 

aceptación para permitir la obtención del título profesional de Ingeniero 

Industrial. 

Éste proyecto de investigación se realizó de acuerdo a las especificaciones 

contenidas por parte de la facultad de Ingenieria Industrial, destacando de 

manera experimental y cuantitativa aplicada basándose en procedimientos 

extraídos en la etapa de desarrollo profesional, utilizando el sistema de análisis 

e indagación, referenciándolo a través  referencias consecuentes. 
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RESUMEN 
El presente proyecto de investigación tiene como objetivo fundamental  mejorar 

los niveles de productividad en el área de moldeado en la compañía Rodriguez 

S.A.C., la cual se dedica a fabricar y comercializar puertas de madera en todo 

el sector de lima metropolitana. 

La aplicación de la metodología de Lean Manufacturing se llevó a  cabo por 

medio de la herramienta de Mantenimiento Productivo Total, enfocándose en la 

mejora del rendimiento y confiabilidad de la máquina de moldeado, puesto que 

la mayor cantidad de causas están localizadas en ese sector. La población del 

proyecto de investigación está compuesta por las operaciones de la máquina 

Ryder en el periódo de 30 días, considerando que se trata de una muestra no 

probabilística se puede afirmar que los datos de la muestra son equivalentes a 

la población. 

El proyecto de investigación es de nivel aplicado, con un enfoque cuantitativo, 

puesto que los datos registrados tienen un comportamiento paramétrico, por lo 

cual se utilizó la prueba de T-Student, para lograr la aceptación absoluta de la 

hipótesis, obteniendo mejorías en los indicadores de productividad de 26.5%, 

eficiencia 12.5%  y eficacia 19.8%. 
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ABSTRACT 
The objective of this research project is to improve productivity levels in the 

molding area at Rodriguez S.A.C., which is dedicated to manufacturing and 

marketing wooden doors throughout the metropolitan Lima sector. 

The application of the Lean Manufacturing methodology was carried out through 

the Total Productive Maintenance tool, focusing on improving the performance 

and reliability of the molding machine, since the greatest number of causes are 

located in that sector. The population of the research project is composed of the 

operations of the Ryder machine in the 30-day period, considering that it is a 

non-probabilistic sample, it can be affirmed that the sample data is equivalent to 

the population. 

The research project is of applied level, with a quantitative approach, since the 

recorded data have a parametric behavior, for which the T-Student test was 

used, to achieve absolute acceptance of the hypothesis, obtaining 

improvements in the indicators of productivity of 26.5%, efficiency 12.5% and 

efficiency 19.8%. 

 

 

 

  



 

 

FACULTAD DE INGENIERÍA Y ARQUITECTURA 
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERÍA INDUSTRIAL 

Declaratoria de Autenticidad del Asesor 

Yo, RODRIGUEZ ALEGRE LINO ROLANDO , docente de la escuela profesional 
de INGENIERÍA INDUSTRIAL de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC- LIMA 
NORTE, asesor de Tesis titulada: “APLICACIÓN DE LEAN  MANUFACTURING PARA 
MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE MOLDEADO DE PUERTAS EN LA 
COMPAÑÍA RODRIGUEZ S.A.C, CERCADO DE LIMA, 2019.”, cuyo autor es 
IPANAQUÉ YARLEQUÉ CLEYDER ENRIQUE, constato que la investigación 
cumple con el índice de similitud establecido, y verificable en el reporte de 
originalidad del programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni 
exclusiones. 

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias 
detectadas no constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con 
todas las normas para el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad 
Cesar Vallejo. 

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad, 
ocultamiento u omisión tanto de los documentos como de información aportada, 
por lo cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la 
Universidad Cesar Vallejo. 

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma 
RODRIGUEZ ALEGRE LINO ROLANDO 

DNI:  
ORCID: 0000-0002-9993-8087 

 

 

https://orcid.org/0000-0002-9993-8087

