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RESUMEN 

 
La presente investigación se titula: “Aplicación de la herramienta lean 

manufacturing para aumentar la productividad en el área de producción del Molino 

Puro Norte S.A.C., 2018”, empresa que brinda el servicio de pilado de arroz 

cáscara. 

Esta investigación surge mediante la observación de constantes problemas en el 

área de producción y la necesidad de mejorar la productividad tanto de mano de 

obra y como de materia prima. El estudio mencionado es de tipo de aplicado, 

fundamentada en un diseño preexperimental, debido a que hay manipulación en 

la variable independiente para mejorar la variable dependiente, mediante un 

estudio preexperimental pretest y post test, a través de una serie de técnicas e 

instrumentos de recolección de datos. 

 

Para esto se procedió a realizar un diagnóstico en el área de producción e identificar 

los problemas que aquejan la baja productividad, esto con el fin de determinar las 

herramientas de lean manufacturing a aplicar. Entre ellos se encontró deficiencia 

en el orden de las herramientas de trabajo, falta de limpieza en el área de trabajo, 

constantes paradas de las máquinas y exceso de desperdicios de materia prima, 

entre las más primordiales. 

Para minimizar estos problemas se aplicó herramientas de lean manufacturing 

tomando como base a una de ellas, la metodología de 5´s. También se aplicó 

herramientas con el TPM y el Kaizen. Esto se refleja en el aumento de productividad 

mano de obra en un 21.55 kg/Trabajador y un aumento del 17.47% en la 

productividad materia prima. 

Palabras claves: 

 
Lean Manufacturing Productividad          5´S TPM Kaizen. 
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ABSTRACT 

 
The present investigation is titled: "Application of the efficient manufacturing tool to 

increase the productivity in the production area of the Molino Puro Norte S.A.C., 

2018", company that provides the service of rice husk pile. 

 

This study arises after observing the constant problems in the production area and 

the need of the company to increase its participation in the market, improve its 

productivity. The study refers to the type of study applied, it is based on the pre 

experimental design, it is managed, it is managed, it is managed in the variable. 

The instruments of data collection, the practice in the analysis of information through 

direct observation of the production process of the company. 

 

The research is based on the diagnosis of manufacturing, the obtaining of results, 

the deficiency in the organization of work tools, the lack of cleanliness. In the work 

area, machine stops, waste of raw materials, among the most outstanding. 

 

To minimize these problems, lean manufacturing tools were applied from a 

database, the 5's methodology. Tools were also applied with the TPM and Kaizen. 

This refers to the increase of labor productivity in a weight of 21.55 kg / Worker and 

increase of 17.47% in the productivity of raw material. 

 

Keywords: 

 
Lean Manufacturing          Productivity           5´S        TPM        Kaizen 
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