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PRESENTACION
El presente proyecto de investigacion se encuentra titulado mediante “La

aplicacién de Lean Manufacturing para mejorar la productividad en la linea de
produccion, Cercado de lima, 2019”, la misma que someto a vuestra
consideracidon, esperando que cumpla con todos los requerimientos de
aceptacion para permitir la obtencion del titulo profesional de Ingeniero

Industrial.

Este proyecto de investigacion se realizé de acuerdo a las especificaciones
contenidas por parte de la facultad de Ingenieria Industrial, destacando de
manera experimental y cuantitativa aplicada basandose en procedimientos
extraidos en la etapa de desarrollo profesional, utilizando el sistema de analisis

e indagacion, referenciandolo a través referencias consecuentes.
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RESUMEN
El presente proyecto de investigacion tiene como objetivo fundamental mejorar

los niveles de productividad en el area de moldeado en la compaiia Rodriguez
S.A.C., la cual se dedica a fabricar y comercializar puertas de madera en todo

el sector de lima metropolitana.

La aplicacion de la metodologia de Lean Manufacturing se llevé a cabo por
medio de la herramienta de Mantenimiento Productivo Total, enfocandose en la
mejora del rendimiento y confiabilidad de la maquina de moldeado, puesto que
la mayor cantidad de causas estan localizadas en ese sector. La poblacion del
proyecto de investigacion esta compuesta por las operaciones de la maquina
Ryder en el periédo de 30 dias, considerando que se trata de una muestra no
probabilistica se puede afirmar que los datos de la muestra son equivalentes a

la poblacion.

El proyecto de investigacion es de nivel aplicado, con un enfoque cuantitativo,
puesto que los datos registrados tienen un comportamiento paramétrico, por lo
cual se utilizé la prueba de T-Student, para lograr la aceptaciéon absoluta de la
hipotesis, obteniendo mejorias en los indicadores de productividad de 26.5%,

eficiencia 12.5% vy eficacia 19.8%.



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%.
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