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RESUMEN

La presente tesis es el estudio de la implementación de la metodología Lean

Manufacturing en el área de Lavado de la empresa Gategourmet Perú, ubicada en el

Callao, con el fin de incrementar la productividad del área a través de la eliminación

de los desperdicios detectados en ella. Los problemas evidenciados eran el

comprometimiento de la calidad y la eficiencia del área que en conjunto afectaban la

productividad de la misma, se detectaron desperdicios como reprocesos,

movimientos y transportes innecesarios los cuales fueron atacados con

herramientas Lean. Se empleó la herramienta Heijunka a través de la programación

de vuelos que permitía saber que cantidad de rotables se lavarían y entregarían en

un determinado turno, con ella se logró incrementar la Calidad de los rotables

lavados pasando de tener un indicador de 60.62% a 74.14%. Se empleó también la

herramienta 5'S y la distribución de horarios para reducir transportes, movimientos y

horas extras, teniéndose una reducción de 250% a 104%, 254.95% a 119.64% y de

4.26% a 1.19% respectivamente. Finalmente se obtuvo un incremento de la

productividad del 74.84% a 93.15%.

Palabras clave: Lean Manufacturing, productividad, Lavado, desperdicios, 5’S,

Heijunka, estandarización.
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ABSTRACT

This thesis is to study the ¡mplementation of Lean Manufacturing in the area of

company Wash Gategourmet Perú, located in Callao, in order to increase the

productivity of the area through the ellmination of waste identified in it. The problems

were evidenced compromising the quality and efficiency of the overall area affected

productivity thereof, waste and rework, and unnecessary transport movements which

were attacked with Lean tools are detected. The Heijunka tool through the flight

schedule that allowed to know how much of rotatable would wash and handed over in

a given turn is used with it was able to increase the quality of washed rotatable going

to have an indicatíon of 60.62% to 74.14%. 5S tool and the distribution of times to

reduce transport movements and overtime was also used, taking a reduction of 250%

to 104%, 254.95% to 119.64% and 4.26% to 1.19% respectively. Finally an increase

in the productivity of 74.84% to 93.15% was obtained.

Key words: Lean Manufacturing, productivity, washing, waste, 5'S, Heijunka,

standardization.
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