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Resumen 

El proyecto de investigación tuvo como objetivo determinar cómo la aplicación de 

Lean Manufacturing mejora la productividad de la línea de producción de galleta 

Soda en Mondelez Perú S.A., Lima, 2017. La investigación fue de tipo aplicada, 

descriptiva-explicativa y cuantitativa, se realizó bajo un diseño pre experimental 

teniendo como población a la producción de galleta Soda durante 30 días, esta 

fue equivalente a la muestra, debido a que no se realizó muestreo. Dicha muestra 

fue obtenida de junio a julio (Pre test) y de setiembre a octubre (Post test). Se 

empleó la técnica de la observación para obtener información de fuentes 

primarias, mediante fichas de recolección de datos. Para el procesamiento de los 

datos se utilizó el programa IBM SPSS Statistics y gráficos lineales comparativos 

del programa Excel. Los resultados obtenidos mediante la prueba t-student y la 

verificación de la significancia que resultó 0.000 permitieron determinar que la 

aplicación de Lean Manufacturing mejora la productividad de la línea de 

producción de galleta Soda en Mondelez Perú S.A., Lima, 2017. Como conclusión 

se obtuvo que la aplicación de Lean Manufacturing mejora la productividad de la 

línea de producción de galleta Soda mediante la detección de los lugares donde 

se producen los desperdicios, mitigación del impacto mediante la implementación 

de herramientas adecuadas para la línea e interiorización de la cultura de la 

mejora continua. Con ello se reflejó la mejora del nivel de productividad de 

80.29% a 91.23%. 

Palabras claves: Lean Manufacturing, Productividad, Kaizen y Estandarización. 
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Abstract 

The objective of the research project was to determine how the application of Lean 

Manufacturing improves the productivity of the Soda cookie production line in 

Mondelez Perú S.A., Lima, 2017. The research was applied, descriptive-

explanatory and quantitative. It had a pre experimental design having as a 

population the production of Soda biscuit during 30 days, this was equivalent to 

the sample, because it was not selected. Said sample was obtained from June to 

July (Pre test) and from September to October (Post test). The technique of 

observation was used to obtain information from primary sources, using data 

collection cards. The IBM SPSS Statistics program and comparative linear charts 

of the Excel program were used to process the data. The results obtained through 

the t-student test and the verification of the significance that resulted in 0.000 

allowed to determine that the application of Lean Manufacturing improves the 

productivity of the Soda cookie production line in Mondelez Perú SA, Lima, 2017. 

In conclusion it was obtained that the application of Lean Manufacturing improves 

the productivity of the Soda cookie production line by detecting the places where 

the waste is produced, the mitigation of the impact through the implementation of 

adequate tools for the line and the internalization of the culture of the continuous 

improvement. This reflected the improvement in the level of productivity from 

80.29% to 91.23%. 

Keywords: Lean Manufacturing, Productivity, Kaizen and Standardization. 
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