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Resumen 

 
El desarrollo del presente estudio tiene como objetivo principal evaluar cómo la aplicación 

de Lean Manufacturing mejora la productividad de equipos del área técnica de la empresa 

NOVATRANS S.R.L. La investigación realizada es de diseño experimental y de tipo pre 

experimental, la población empleada es representada por las semanas que contemplan las 

reparaciones de equipos N = 24 semanas, la muestra son n = 12 semanas, los instrumentos 

que se analizaron fueron los registros y procedimientos que tiene la empresa actualmente, 

antes de la implementación de los principios Lean Manufacturing se realizó un estudio 

basado en la observación y se registraron los tiempos que se requerían para ejecutar 

determinadas tareas, para conocer cuáles fueron las reparaciones más ejecutadas durante un 

mes se utilizó un diagrama de Ishikawa y se utilizó el diagrama de Pareto para determinar 

cuáles son las causas que generan la baja productividad en el área técnica de la empresa 

NOVATRANS S.R.L., entre las más frecuentes se pudo evidenciar que se emplean 

procedimientos de reparación extensos, existe un control ineficiente de los procedimientos 

y hay un control ineficiente de revisiones. Con el apoyo de los registros del área de 

planeamiento se establecieron los indicadores de eficiencia, eficacia y productividad de las 

tareas ejecutadas durante un mes por el área técnica de NOVATRANS S.R.L. los cuales 

fueron 57.33%, 63.43% y 36.36% respectivamente tras brindar una propuesta de mejora se 

acordó aplicar los principios de Lean Manufacturing para lograr eliminar o disminuir los 

desperdicios presentes en los procedimientos de reparación del área técnica, tras brindar la 

capacitación sobre los 5 principios de Lean Manufacturing, productividad y un análisis en 

conjunto con el equipo técnico se logró mejorar los procedimientos de trabajo más 

ejecutados disminuyendo y en algunos casos eliminando los desperdicios de cada 

procedimiento, obteniendo una eficiencia y eficacia de 92.64% y 93.55%, con ello 

incrementando la productividad a un 86.66%, es decir mejorando la productividad del área 

técnica en un 50.3%. 

 
Palabras claves: Lean Manufacturing, productividad, desperdicios. 
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Abstract 

 
The main objective of this study is to evaluate how the application of Lean Manufacturing 

improves the productivity of equipment in the technical area of the company NOVATRANS 

S.R.L. The research carried out is of experimental design and pre-experimental type, the 

population employed is represented by the weeks that contemplate the repairs of equipment 

N = 24 weeks, the sample is n = 12 weeks, the instruments that were analyzed were the 

registers and procedures that the company currently has, before the implementation of the 

Lean Manufacturing principles, an observation-based study was conducted and the time 

required to perform certain tasks was recorded. To find out which were the most executed 

repairs during a month, an Ishikawa diagram was used and the Pareto diagram was used to 

determine which are the causes that generate low productivity in the technical area of the 

company NOVATRANS S.R.L., among the most frequent were extensive repair procedures, 

inefficient control of procedures, and inefficient control of revisions. With the support of the 

registers of the planning area, the efficiency, effectiveness and productivity indicators of the 

tasks executed during one month by the technical area of NOVATRANS S.R.L. were 

established, which were 57.33%, 63.43% y 36.36% respectively after offering an 

improvement proposal, it was agreed to apply the Lean Manufacturing principles to 

eliminate or diminish the wastes present in the repair procedures of the technical area. After 

providing training on the 5 Lean Manufacturing principles, productivity and a joint analysis 

with the technical team, it was possible to improve the most executed work procedures, 

decreasing and in some cases eliminating the waste of each procedure, obtaining an 

efficiency and effectiveness of 92.64% and 93.55%, thus increasing productivity to 86.66%, 

that is to say, improving the productivity of the technical area by 50.3%. 

 
Keywords: Lean Manufacturing, productivity, waste. 




