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PRESENTACION

La presente desarrollo de proyecto de investigacion titulada Aplicacién de las
herramientas de Lean Manufacturing para el incremento de la productividad en el
area de picking y packing del almacén Monsefa de Unién Ychicawa S.A 2017. Fue
producto de observar y analizar la logistica de entrada y salida de la mercaderia
en el area de picking y packing que empieza en la impresiéon del disgregado del
pedido hasta la entrega al area de despacho en Jr. Monsefli almacén de Unidn
Ychicawa. Se ha logrado observar que existe demora en el area por ende afecta
la entrega de pedidos a los clientes, lo cual difiere mucho de la principal politica de
la empresa que es la satisfaccion plena del cliente. Por el gran tamafio del almacén
gue contiene aproximadamente 33 zonas Yy la gran variedad de productos similares
hace que exista mucha demora y errores en la preparacion de pedidos. Es por ello

gue el estudio se ha organizado de la siguiente manera:

CAPITULO I: Introduccion.- Realidad problemética, antecedentes, marco teorico,

formulacién del problema, justificacion, hipétesis y objetivos.
CAPITULDO II: disefio de investigacion, variables de Operacionalizacion, poblaciéon
y muestra, técnicas e instrumento de recoleccion de datos, validez, y confiabilidad,

aspectos éticos, desarrollo de la propuesta.

CAPITULO IllI: Se analizar todos los resultados obtenidos del SPSS de la variable

dependiente en este caso nuestra productividad.

CAPITULO 1V: Planteamos una Discusion sobre el desarrollo de la investigacion

con otros autores que desarrollaron temas similares.

CAPITULO V: Daremos a conocer nuestras conclusiones.
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CAPITULO VI: Se entregara algunas recomendaciones accesibles para continuar

con el incremento de la productividad del area.

CAPITULO VII: Tablas

CAPITULO VIII: Figuras

CAPITULO IX: Referencias Bibliograficas

CAPITULO X:: Anexos
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RESUMEN

Este desarrollo de proyecto de investigacion presenta la Aplicacion de las
herramientas de Lean Manufacturing para incrementar la productividad del
almacén Monsefu de la empresa Union Ychicawa S.A. El tema abarca la
descripcién actual del almacén, que esta compuesto por cuatro areas importantes
areas, que es recepcion de mercaderia, almacenamiento de mercaderia, picking y

packing y finalmente despacho.

Este desarrollo del proyecto, se enfoca y hace énfasis en su totalidad en el area
mas importante de las cuatro mencionadas, siendo esta picking y packing donde

se destina el 75% de los gastos del almacén.

Las herramientas que se utiliza en este desarrollo de proyecto de investigacion son
las 5°s y layout, el cual tiene un efecto positivo en la productividad atreves de la
eficiencia y eficacia. Por ello se realiza una muestra antes del desarrollo para medir
como se encuentra el area y finalmente al aplicar las herramientas se realiza una
nueva muestra el cual es comparado para saber en cuanto ha sido el incremento

de la productividad del area picking y packing.

Es necesario mantener en forma continua la aplicaciéon y mejorarla atreves del
tiempo porque de esta manera podremos tener mediciones mas satisfactorias que
estas iniciales, que es un gran comienzo para el porvenir del almacén y sobretodo

de los colaboradores.
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ABSTRACT

This research project development presents the application of Lean Manufacturing
tools to increase the productivity of the Monsefu warehouse of the company Union
Ychicawa S.A. The theme of this thesis covers the current description of the
warehouse that is composed of four important areas that is receiving merchandise,

storage of merchandise, picking and packing and finally dispatch.

This development of research project, focuses and emphasizes in its entirety in the
most important area of the four mentioned, being this picking and packing where

75% of the warehouse's expenses are destined.

The tools used in this research project development are the 5's and layout, which
has a positive effect on productivity through efficiency and effectiveness. Therefore,
a sample is made before the development to measure how the area is and finally,
when applying the tools, a new sample is made which is compared to know how the

increase in the productivity of the picking and packing area has been.

It is necessary to maintain the application continuously and improve it over time
because in this way we can have more satisfactory measurements than these initial
ones, which is a great start for the future of the warehouse and above all of the

collaborators.
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