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PRESENTACIÓN 

 

El presente proyecto de investigación que lleva como título “Implementación de Lean 

Manufacturing para mejorar la Productividad en el área de Investigación & Desarrollo de 

Nuevos Productos de la Empresa Panificadora Bimbo del Perú S.A. Callao 2017”, 

representa un aporte, con la cual se procura demostrar que la implementación del Lean 

Manufacturing logra mejorar la productividad. 

 

Así mismo, se procura motivar a las empresas implementar esta metodología Lean 

Manufacturing, ya que una de sus herramientas cómo las 5S es de gran importancia, por lo 

que ayudará a disminuir los desperdicios, reducir sus costos, eliminar actividades que no 

agregan valor, para obtener una mejor productividad y que ello contribuya a la mejora del 

área investigada y de la empresa.  

 

Y en consideración espero que cumpla con los requisitos de aprobación para obtener el 

título profesional de Ingeniería Industrial. 
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RESUMEN 

El presente proyecto de investigación, lleva como título “Implementación de Lean 

Manufacturing para mejorar la Productividad en el área de Investigación & Desarrollo de 

Nuevos Productos de la Empresa Panificadora Bimbo del Perú S.A. Callao  2017”. Esta 

tesis fue de tipo aplicativo cuantificable, que tendrá como objetivo determinar de qué 

manera la Implementación de Lean Manufacturing mejorará la productividad en el área de 

Investigación & Desarrollo de Nuevos Productos de la Empresa Panificadora Bimbo del 

Perú S.A. Callao 2017. La investigación se realizó bajo un diseño pre experimental, 

teniendo como muestras los tiempos de producción de los desarrollos para las pruebas en el 

laboratorio del área de investigación y desarrollo. Por la cual la población del estudio 

estará conformada por 12 semanas (Pre Test), y 12 semanas (Post Test). Para el recojo de 

datos se utilizó el programa Excel y para el análisis de datos estadísticos se utilizó el 

programa SPSS.  

Los resultados obtenidos permitieron conocer el efecto que ocasionó la implementación del 

Lean Manufacturing a la productividad, bajo la aplicación como indicador la metodología 

5S, mejorando la productividad y sus indicadores que son la eficiencia y eficacia. 

Consiguiendo así eliminar los tiempos innecesarios u otras actividades que no agregan 

valor y mejorar la limpieza y orden en el área, como también la propuesta de 

requerimientos de algunos recursos. 

 A través de los resultados estadísticos, para muestras relacionadas el nivel de significancia 

de la prueba de Wilcoxon, aplicado a la productividad del antes y después, se muestra un 

valor de 0,000. Por lo tanto de acuerdo con la regla de decisión nos indica que se rechaza la 

hipótesis nula, aceptando la hipótesis alterna que nos dice que la implementación de Lean 

Manufacturing mejora la productividad en el área de investigación y desarrollo de nuevos 

productos de la empresa panificadora Bimbo del Perú S.A. Callao  2017. 

 

 

Palabras claves: Lean Manufacturing, 5S, Productividad, Eficiencia, Eficacia. 
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ABSTRACT 

The current research project, it is titled "Implementation of Lean Manufacturing to 

improve Productivity in the area of Research & Development of New Products of Pantry 

Company Bimbo del Perú S.A. Callao  2017 " takes as title "Implementation of Lean 

Manufacturing to improve Productivity in the area of Research & Development of New 

Products of Pantry Company Bimbo del Perú S.A. Callao  2017 " This thesis was of 

quantifiable application type, which will aim to determine how the implementation of Lean 

Manufacturing will improve productivity in the area of Research & Development of New 

Products of the Bakery Company Bimbo del Perú S.A. Callao  2017. The research was 

carried out under a pre experimental design, taking as samples the production times of the 

developments for the tests in the laboratory of the research and development area. For 

which the population of the study will consist of 12 weeks (Pre Test), and 12 weeks (Post 

Test). The Excel program was used for data collection and the SPSS program was used to 

analyze statistical data. 

The results obtained allowed us to know the effect that the implementation of Lean 

Manufacturing had on productivity, under the application of the 5S methodology as an 

indicator, improving productivity and its indicators that are efficiency and effectiveness. 

Getting, eliminate unnecessary time or other activities that do not add value and improve 

cleanliness and order in the area, as well as the proposal of some resources requirements. 

Through the statistical results, for related samples the level of significance of the Wilcoxon 

test, applied to the before and after productivity, shows a value of 0.000. Therefore, 

according to the decision rule, it indicates that the null hypothesis is rejected; accepting the 

alternative hypothesis that tells us that the implementation of Lean Manufacturing 

improves productivity in the research and development area of new products of the Bimbo 

bakery company of Peru SA Callao  2017. 

 

Keywords: Lean Manufacturing, 5S, Productivity, Efficiency, Efficiency. 
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