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RESUMEN

El estudio de la Aplicaciéon de herramientas de Lean Manufacturing para
incrementar la productividad en el area de almacén de la Red Salud de San
Juan de Lurigancho, Lima, 2017, tiene como objetivo la reduccion de
despilfarros, es decir, de actividades que no agregan valor, para asi contribuir
al aumento de la productividad en la Red Salud de San Juan de Lurigancho.

Se realizé un mapeo general de la cadena de valor de la empresa identificando
el flujo completo de las actividades que realiza la empresa, ademas de ello, se
elaboraron diagramas y fichas que ayudaron a la identificacion de despilfarros,
descritos por la filosofia Lean Manufacturing, ello contribuyé a descubrir los
puntos clases para el desarrollo de las herramientas elegidas. Se elabor6 un
diagrama de Ishikawa y Pareto que permitieron a su vez, determinar y definir
con una base més solida, para la eleccion de estas herramientas que vienen

siendo las VSM y Kanban.

Para la implementacién del VSM, se realiz6 un seguimiento al proceso
completo para poder enfocarnos en la condicibn actual de parte de cada
ingreso de insumo al almacén detallando los pasos y sus respectivas métricas
con el fin de permitir después ser un método de visualizacién para generar el

plan futuro.

Para la implementacién del Kanban, Se utilizé cartillas de kardex para poder
identificar los principales problemas referente al sobre stock que hay en los
diversos centros de salud que se pudimos observar al aplicar la herramienta
VSM, detener las entregas de insumos innecesarios al momento, eliminar los
dichos procesos para aumentar la productividad. El tipo de Kanban utilizado fue
el de “Produccion” por el hecho de dar un orden constante al proceso desde el
ingreso del insumo, mientras este en el almacén y se ejecute una distribucion

de insumo por area, hasta su reparticion y adquisicion del personal solicitante.

La implementacion de estas 2 herramientas de Lean Manufacturing permitio a
la Red Salud de San Juan de Lurigancho incrementar su productividad en un

45% en los procesos referidos a su linea de entrega de pedidos; ademas de



ello, se mejoro la eficiencia y eficacia de 90% a 99%, y de 50% a 99%,

respectivamente.

ABSTRACT

The study of the Application of Lean Manufacturing tools to increase
productivity in the warehouse area of the Health Network of San Juan de
Lurigancho, Lima, 2017, that aims to reduce waste, that is, activities that do not
add Value, in order to contribute to the increase of productivity in the Health

Network of San Juan de Lurigancho.

A general mapping of the company's value chain was carried out, identifying the
complete flow of activities carried out by the company. In addition, diagrams
and charts were developed to help identify waste, as described by the Lean
Manufacturing philosophy. Contributed to discover the points classes for the
development of the chosen tools. A diagram of Ishikawa and Pareto was
elaborated, which in turn allowed to determine and define with a more solid

basis, for the selection of these tools that have been the VSM and Kanban.

For the implementation of the VSM, we followed the whole process to focus on
the current condition of part of each input input to the warehouse detailing the
steps and their respective metrics in order to later be a visualization method to

generate the Future plan

For kanban implementation, kardex primers were used to identify the main
problems related to the over-stock in the various health centers that could be
observed when applying the VSM tool, stop the delivery of unnecessary inputs
at the moment, Processes to increase productivity. The type of Kanban used
was that of "Production” by the fact of giving a constant order to the process
from the input of the input, while it is in the warehouse and a distribution of input
by area is executed, until its distribution and acquisition of the requesting

personnel.

The implementation of these 2 Lean Manufacturing tools enabled the San Juan

de Lurigancho Health Network to increase its productivity by 40% in the



processes related to its order delivery line; In addition, the efficiency and

effectiveness of 90% to 99%, and of 50% to 99%, respectively, were improved.

l. INTRODUCCION



