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RESUMEN

Actualmente, las industrias peruanas se enfrentan al reto constante de
innovacién que les permita lograr los estandares de produccién deseados para
competir en el mercado tanto nacional como global. La filosofia Lean
Manufacturing y las diferentes herramientas que esta presenta, ayuda a alcanzar
tales objetivos, dada su meta eliminar todas las actividades que no agregan
valor, y todo desperdicio subyacente en los procesos productivos de cualquier

empresa.

El presente trabajo de investigacion tiene, por ello, como objetivo principal
mejorar la productividad en la empresa N&A S.A.C., basandose en la aplicacion
de herramientas de Lean Manufacturing, realizando el andlisis inicial para
determinar tales herramientas y detallando, por cada una, sus fases de

desarrollo.

La ejecucién de las herramientas Lean Manufacturing planteadas en la presente
tesis, permitieron analizar el estado actual de la linea de produccién en la
empresa, y proponer mejoras tangibles e intangibles, para lo cual se estableci6
un plan de mejora que permitié medir los resultados en cuanto a la productividad,

ademas de los beneficios y resultados obtenidos.

Palabras Clave: Lean, Manufacturing, productividad, eficacia, eficiencia,

herramientas.
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ABSTRACT

Currently, peruvian industries are facing the constant challenge of innovation that
allows them to achieve the desired production standards to compete in the
domestic and global markets. The Lean Manufacturing philosophy and different
tools that it presents help to achieve these objectives, given its goal to eliminate
all activities that do not add value, and any waste that underlies the productive

processes of any company.

The main objective of this research is to improve productivity at the company N
& A SAC, based on the application of Lean Manufacturing tools, carrying out the
initial analysis to determine such tools and detailing, each one, its phases of

production development.

The execution of the Lean Manufacturing tools presented in this thesis allowed
us to analyze the current state of the production line in the company, and to
propose tangible and intangible improvements, for which an improvement plan
was established that allowed measuring the results as to productivity, in addition

to the benefits and results obtained.

Keywords: Lean, Manufacturing, productivity, efficiency, efficiency, tools.
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