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RESUMEN

La empresa Imprenta Castillo S.A, se dedica al rubro de la industria del arte
gréfico en la fabricacion de sellos polimeros y toda clase de impresion en Offset,
Serigrafia y tipografia. Actualmente la matriz se encuentra ubicada en la Jr.

Bolognesi 111- A del distrito Lurin.

La presente investigacion se desarroll6 con el objetivo general de determinar
como la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing mejora la
productividad de la empresa IMPRENTA CASTILLO S.A., luego de la identificar
las causas que originan este problema y el diagnostico de la situacion actual de
la empresa se utilizd varias herramientas de ingenieria industrial tales como:
técnicas de campo, la Matriz FODA, los diagramas de Ishikawa y Pareto con la
finalidad de obtener ideas claras del problema principal. La técnica de recoleccion
de datos fue la observacion y su instrumento las fichas de registro de datos.

Para la aplicacion de Lean Manufacturing se obtuvo un incremento en la
productividad de 16.4 % que se permiti6 analizar el estado actual del area de
produccion, y proponer mejoras causado por la falta de capacidad del personal,
inadecuada distribucion de planta, inadecuados métodos de trabajo, produciendo
perdidas. Se implementdé herramientas de Lean Manufacturing, como el Kaisen,
Poka Yoke, el clico Deming, las 5’S, por lo tanto, se propuso un plan de mejora
que permiti6 medir resultados en cuanto la productividad del proceso productivo
que realiza el personal en el departamento de imprenta, ademas resultados

obtenidos y los beneficios a partir de las mismas.

Palabras claves: Lean manufacturing, productividad, eficiencia, eficacia

herramientas, despilfarro
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ABSTRACT

The printing company Castillo S.A, is dedicated to the industry of graphic art in the
manufacture of polymer stamps and all kinds of printing in Offset, Serigraphy and
typography. Currently, the parent company is located at Jr. Bolognesi 111- A in the

Lurin district.

This research was developed with the general objective of determining how the
application of Lean Manufacturing tools improves the productivity of the company
IMPRENTA CASTILLO SA, after identifying the causes that cause this problem
and diagnosing the current situation of the company. He used several industrial
engineering tools such as: field technigues, the SWOT Matrix, the Ishikawa and
Pareto diagrams in order to obtain clear ideas of the main problem. The technique

of data collection was the observation and its instrument the data record cards.

For the application of Lean Manufacturing an increase in productivity of 16.4% was
obtained, which allowed analyzing the current state of the production area, and
proposing improvements caused by the lack of personnel capacity, inadequate
plant distribution, inadequate work methods, producing losses. Lean
Manufacturing tools were implemented, such as the Kaisen, Poka Yoke, the
Deming clico, the 5'S, therefore, an improvement plan was proposed that made it
possible to measure results in terms of the productivity of the production process
carried out by the personnel in the department of printing, plus results obtained

and the benefits from them.

Keywords: Lean manufacturing, productivity, efficiency, efficiency tools, waste
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