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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion se ha elaborado en base a un Operador Logistico, donde se ha
estudiado el proceso de almacenaje en perecederos de una cuenta cuyos productos son del rubro
alimenticios. La actividad de almacenaje para esta cuenta no se rige bajos los criterios pertinentes,
muy por el contrario se realizan de manera empirica basandose en la experiencia de los
trabajadores. Es asi como se afecta la cadena total ya que los tiempos de realizaciéon de las
actividades se incrementan innecesariamente por no contar con una adecuada gestion de

inventarios, lo que se ve reflejado en un costo de mano de obra elevado.

El objetivo principal de esta investigacion es determinar el incremento que se genera en la
eficiencia de la gestion del almacén frigorifico de este operador logistico tras la implementacién
de las herramientas Lean Manufacturing, lo cual se vera reflejado en la reduccién de costos de

mano de obra y tiempos de espera a causa de las mudas.

Esta investigacion permitira visualizar los grandes resultados que se pueden obtener tras la
adopcion de un buen habito de la metodologia Lean Manufacturing en los procesos rutinarios de la

operacion.

Para poder logra los objetivos trazados se emplearon las herramientas méas adecuadas en
este analisis; como lo son el Value Stream Mapping (VSM) que permite detectar los puntos criticos
dentro de la cadena, las 5°S que permite mejorar la organizacién dentro del almacén, al igual que

las tarjetas Kanban.
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Tras la implementacion del piloto se logro re-disefiar el almacén logrando una reduccién
en los tiempos de 138.76 min/paleta a 48.44 min/paleta, esto se dio gracias a la eliminacion de

mudas y desperdicios durante los procesos dentro del almacén.

Finalmente se obtuvo una eficiencia operativa del 94.66% y una aplicacién de herramienta

lean al 72%, logrando un ahorro en promedio mensual de S/.1307.30 solo en costos de horas extras.

Palabras claves: Lean manufacturing, mudas, refrigerados, value stream mapping, 5°S.
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ABSTRACT
The present work investigation has been carried out based on a Logistics Operator, where the
storage process in refrigerators of an account whose products are of the food industry has been
studied. The storage activity for this account is not under the appropriate criteria; on the contrary,
it is done empirically based on the experience of the workers. This is how the chain is affected in
its entirety that the times of completion of the activities increase unnecessarily due to not having

an adequate inventory management.

The main objective of the implementation of the lean manufacturing is the increase that is
generated in the efficiency of the management of the cold store of this logistics operator, which is

reflected in the reduction of labor costs and waiting times because of the molts.

In order to achieve the objectives set, implement the methodology of efficient
manufacturing in the storage process, use the most appropriate tools in this analysis; as it is the
Value Stream Mapping (VSM) that allows to detect the critical points within the chain, the 5'S that

allows to improve the organization within the warehouse.

After the implementation of the pilot it was possible to re-design the new achievement of a
reduction in the times of 138.76 min / pallet to 48.44 min / pallet, this occurred thanks to the

elimination of changes and waste during the processes inside the warehouse.

Finally, an operating efficiency of 94.66% and a tool application of 72% were obtained,

achieving an average monthly savings of S /. 1307.30 only in overtime costs.

Key words: Lean manufacturing, mudas, refrigerators, value stream mapping, 5°S.



