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RESUMEN 

 

La presente investigación se efectúa en una empresa dedicada a la fabricación de chocolate; 

el objetivo de esta investigación es incrementar la productividad que se encarga de 

suministrar productos, servicios hechos a medida para grandes y pequeñas empresas de la 

industria del chocolate y confitería aplicando la herramienta de Lean Manufacturing, ya que 

ayudará a desarrollar procesos más ágiles, eficientes y productivos, que puedan lograr 

mayores niveles de Productividad se desarrollaron equipos de trabajo motivados y 

preparados para identificar y resolver problemas que sustenten una cultura de Lean al interior 

de la organización.  

Las herramientas que utilizamos son las siguientes: 5s, Kaizen y TPM, estas herramientas 

nos permitirán alcanzar nuestros objetivos los cuales serán medidos por el indicador GE 

(Eficiencia Global), este indicador nos dará como resultado el aprovechamiento de recursos 

que se encuentran en nuestra línea de producción. El Objetivo es alcanzar un GE de 73% a 

inicios del 2019. 

En ese sentido, los resultados que se obtengan en esta investigación serán de gran relevancia, 

para las empresas de producción de chocolates y, en general, empresas industriales con 

procesos de producción en los que se detecten anomalías, ya que se obtendrá un mejor 

producto y sus exigencias serán valoradas por el mercado internacional, clientes y 

potenciales clientes. Este estudio también será un punto de partida para futuras 

investigaciones que se sustenten bajo la herramienta de Lean Manufacturing en el Perú, 

como un modelo para lograr aumentar la productividad y calidad de un producto o servicio 

y así, en particular, disminuir los costos de los diferentes desperdicios que puedan 

identificarse, y así mejorar el posicionamiento e imagen de la empresa fortaleciendo su 

competitividad frente a nuevos competidores. El objetivo principal es evitar el despilfarro y 

generar valor agregado para el cliente. 

 

Palabras Claves: Lean manufacturing, despilfarro, 5s, kaizen, TPM. 
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ABSTRACT 

 

The present investigation is carried out in a company dedicated to the manufacture of 

chocolate; The objective of this research is to increase the productivity that is responsible 

for supplying products, tailor-made services for large and small companies in the chocolate 

and confectionery industry by applying the Lean Manufacturing tool, since it will help to 

develop more agile, efficient and productive, that can achieve higher levels of productivity 

were developed work teams motivated and prepared to identify and solve problems that 

sustain a Lean culture within the organization. 

The tools we use are the following: 5s, Kaizen and TPM, these tools will allow us to 

achieve our objectives which will be measured by the GE (Global Efficiency) indicator, 

this indicator will result in the use of resources that are in our line of production. The 

objective is to reach a GE of 73% at the beginning of 2019. 

In this sense, the results obtained in this research will be of great relevance, for the 

chocolate production companies and, in general, industrial companies with production 

processes in which anomalies are detected, since a better product will be obtained and 

Your requirements will be valued by the international market, customers and potential 

customers. This study will also be a starting point for future research that is supported by 

the Lean Manufacturing tool in Peru, as a model to increase the productivity and quality of 

a product or service and thus, in particular, reduce the costs of different waste that can be 

identified, and thus improve the positioning and image of the company strengthening its 

competitiveness against new competitors. The main objective is to avoid wastage and 

generate added value for the client. 

 

 

Keywords: Lean manufacturing, waste, 5s, kaizen, TPM.
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