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Abstract– In the present investigation, the main objective was 

to implement Lean Manufacturing to improve the performance of 

the dispatch process and as specific objectives, it was to carry out a 

diagnosis of the performance of the dispatch process, to elaborate a 

diagnosis to determine the causes that reduce the performance of 

the dispatch process. dispatch, implement Lean Manufacturing, 

determine the performance of the dispatch process after 

implementation, and perform economic analysis. This research was 

applied with a pre-experimental design. Tools such as VSM, SMED, 

5'S, and synchronization with suppliers, and Ishikawa and Pareto 

diagrams were applied for the development. 1324 containers from 

the 2021 campaign were sampled. The implementation of SMED 

reduced the cycle time to 74.34 minutes, the 5'S increased 

compliance by 92%, VSM reduced the process to 4 stages and 

supplier synchronization managed to increase by 82%. Deviation in 

delivery time was reduced to 0.35% and on-time delivery increased 

to 97%. The economic analysis of the implementation is viable with 

an IR of 1.17. 

Keywords—productivity, continuous improvement, Lean 

Manufacturing. 
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Resumen– En la presente investigación tuvo como objetivo 

principal implementar Lean Manufacturing para mejorar el 

desempeño del proceso de despacho y como objetivos específicos fue 

realizar un diagnóstico del desempeño del proceso de despacho, 

elaborar un diagnóstico para determinar las causas que reducen el 

desempeño del proceso de despacho, implementar Lean 

Manufacturing, determinar el desempeño del proceso de los 

despachos después de la implementación y realizar el análisis 

económico. Esta investigación fue aplicada con diseño pre 

experimental. Para el desarrollo se aplicaron herramientas como 

VSM, SMED, 5’S y sincronización con proveedores y diagrama de 

Ishikawa y Pareto. Se tuvo como muestra 1324 contenedores de la 

campaña del 2021. La implementación de SMED redujo el tiempo de 

ciclo a 74.34 minutos, las 5’S aumentaron el cumplimiento en 92%, 

VSM redujo a etapas 4 el proceso y sincronización de proveedores 

logró aumentar en 82%. Se redujo la desviación del tiempo de 

entrega a 0.35% y la entrega a tiempo aumentó a 97%. El análisis 

económico de la implementación es viable con un IR de 1.17. 

Palabras claves—productividad, mejora continua, Lean 

Manufacturing 

 

I.  INTRODUCCIÓN 

En la actualidad las empresas industriales de manufactura 

están en un mercado competitivo por ello buscan optimizar sus 

procesos con el objetivo aumentar su productividad, y 

minimizar sus costos mediante la aplicación de las herramientas 

Lean Manufacturing [1]. 

Hoy en día todas las industrias se esfuerzan por mejorar 

continuamente los procesos relacionados con la cadena de 

suministro de su organización. El desempeño de los procesos 

de despacho, que involucra las diferentes actividades del área, 

es importante porque genera flexibilidad y mayor capacidad de 

respuesta ante situaciones imprevistas. Asimismo, el proceso de 

despacho tiene un papel importante en el éxito industrial debido 

a que al mejorar los tiempos de entrega aumentan la rentabilidad 

y productividad [2]. 

El Perú es uno de los países que cuenta con grandes 

empresas agroexportadoras siendo la región de La Libertad con 

más empresas agroindustriales las cuales han permitido el 

crecimiento económico nacional, empresarial y obrero [3]. 

Según [4], la exportación de productos agrícolas en el año 2021 

alcanzó un estimado de US $9,172 millones en ventas 

representando un aumento de 18 % comparado al año 2020, 

resultando ser un sector industrial muy rentable. En La Libertad 

se encuentra una de las principales empresas agroexportadoras 

del Perú. 

La empresa agroexportadora en la que evaluamos la 

propuesta, es una de las primeras industrias agrícolas en el Perú, 

dedicándose al cultivo, procesamiento y comercialización de 

productos agrícolas cuenta con la más alta variedad y calidad 

de productos como aguacate, arándano, uva, mango, 

mandarina, etc., los cuales son exportados a Estados Unidos, 

Europa y Asia. La compañía ha implementado estrategias 

comerciales para adecuarse a las nuevas condiciones de los 

mercados. Por ello, en estos últimos años ha aumentado sus 

exportaciones y por ende su producción lo cual lleva a manejar 

una gran cantidad de productos. Esta cantidad de productos 

pasan por una serie de procesos terminando en el área de 

expediciones para ser despachados para cada uno de los 

clientes. 

Actualmente el área de expediciones de esta empresa 

representa el último eslabón de la cadena el cual cumple una 

función importante que es el despacho de todos productos 

terminados que la empresa produce. En la cual se identificó que 

los procedimientos de despacho presentan problemas, lo cual 

está provocando demoras de entrega de los despachos, haciendo 

que se genere un incremento de los desperdicios en todo el 

proceso de despacho del producto terminado generando a su 

paso operaciones que no generan valor. Los diversos problemas 

que frecuentemente se presencian en el área son mala gestión 

logística, falta de materiales y equipos para los despachos, 

demoras en la inspección y corrección de la carga, demora en la 

llegada y salida de los contenedores a planta, producto 

terminado incompleto, falta de documentación, 

desorganización del personal, procesos no estandarizados, entre 

otros. Estos problemas generan que el proceso de despacho 

presente tiempos improductivos, aumento de los costos, 

inefectividad en las entregas, aglomeración de los productos en 

almacén y mano de obra improductiva. Por tal motivo se busca 

implementar la metodología Lean Manufacturing para mejorar 

el desempeño del proceso a la hora de despachar los productos 

terminados, mejorar la eficiencia, aumentar la rentabilidad y 

productividad para cumplir con la demanda del mercado. 

Para este proyecto el objetivo general que se planteó fue 

Implementar Lean Manufacturing para mejorar el desempeño 

del proceso de despacho en el de área de expediciones de la 

empresa agro-exportadora y como objetivos específicos fueron: 
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Evaluar la situación actual del desempeño del proceso de 

despachos en el área de expediciones. Elaborar un diagnóstico 

para determinar los factores que influyen en la reducción del 

desempeño del proceso de los despachos del área de 

expediciones. Implementar las herramientas Lean 

Manufacturing para mejorar el desempeño del proceso de 

despacho, Determinar el desempeño del proceso de los 

despachos después de la implementación de las herramientas, 

Realizar el análisis económico de la implementación de Lean 

Manufacturing en el área de expediciones. 

II. MARCO TEÓRICO 

A. Lean Manufacturing 

Herramienta que tiene como objetivo eliminar el 

desperdicio de todas las actividades que no agregan valor al 

producto [5]. Por otra parte, [6] indica que es una herramienta 

que se emplea para mejorar las actividades u operaciones de 

cualquier sistema de producción. En la cual esta herramienta 

logra hacer más con menos esfuerzos (humano, equipo, tiempo 

y espacio). Mientras que [7] enfatiza que es un sistema 

integrado que mejora las operaciones de tecnología social, con 

la principal finalidad de eliminar desperdicios u operaciones 

que no agregan valor al cliente. El desperdicio al ser eliminado 

se aumenta la calidad mientras que los plazos de entrega y los 

costos se reducen en muy poco tiempo. Las herramientas de 

Lean Manufacturing están dirigidas a eliminar los 8 

desperdicios. [8] cree que todo lo que exceda la cantidad 

mínima de equipo, materiales, piezas, espacio y esfuerzo 

necesarios para agregar valor a un producto se desperdicia. 

Asimismo, determinó los siguientes desperdicios: 

Sobreproducción, demoras o tiempo de espera, inventario, 

transporte, defectos, desperdicios, movimiento y subutilización 

del personal, este último fue añadido por Womack. La 

implementación correcta de las herramientas de Lean 

Manufacturing permiten obtener beneficios en la mejorar de la 

productividad: incremento en la eficiencia, reducción de los 

desperdicios: optimización de los sistemas de producción, en la 

mejora del servicio al cliente: rápida disponibilidad del 

producto y plazos de ejecución disminuidos: realiza la entrega 

del producto en el tiempo establecido [6]. 

B. Las 5S’s 

Herramienta para mejorar la higiene y seguridad de los 

puestos de trabajo y líneas de producción mediante la 

eliminación de obstáculos que impiden un trabajo eficiente 

(Nava, 2017). Según [9] se puede describir como un sistema 

que facilita la implementación de nuevas soluciones 

tecnológicas. Se basa en ideas innovadoras y también ayuda a 

optimizar los espacios de trabajo y los procesos de producción. 

Adopte un enfoque estructurado para el trabajo en equipo, 

involucre a todos los empleados, concéntrese en el rendimiento 

en toda su organización y coordine su espacio de trabajo. Por su 

parte, el nombre de la herramienta 5S proviene de la 

terminología japonesa de los cinco elementos básicos del 

sistema: Seiri (selección), Seiton (sistematización), Seiso 

(limpieza) y Seiketsu. (normalización) y disciplina 

(autodisciplina). Seri (elegir). 

C. VSM 

 Es un gráfico o mapa con el propósito de visualización, 

análisis y mejora de procesos del proceso de fabricación. Este 

flujo se refiere al proceso y a la información que va desde el 

inicio del proceso hasta la entrega al cliente. [10]. El objetivo 

es identificar actividades que no crean valor durante la 

producción del producto. Para ello representa el flujo de 

materiales, información y métricas clave a lo largo de todo el 

proceso de la cadena productiva [7]. 

D. SMED 

 Es una herramienta para reducir el tiempo de inactividad, 

aumentar la flexibilidad de producción y evitar los requisitos de 

procesos de producción de lotes largos y grandes. Del mismo 

modo, consta de cinco pasos. Analizar operaciones, separar 

internas y externas, organizar actividades externas, convertir de 

internas a externas y reducir el tiempo de las operaciones 

internas [11]. Esta es una teoría y un conjunto de técnicas que 

pueden realizar cambios de herramientas y operaciones de 

configuración de máquinas en menos de 10 minutos [6]. 

E. Indicadores logísticos 

 1) Financieros y operativos: evalúan la rentabilidad, 

ubicando entre ellos el costo de almacén por metro cuadrado, 

de transporte por camión, de almacén por operario, de 

transporte por producto, entre otros. 

 2) Tiempo: miden la efectividad de los procesos en torno al 

cumplimiento de plazos. Acá se encuentran el de tiempo de 

transporte, ciclo completo de un pedido, ciclo de pedido en 

almacén y otros. 

 3) Calidad: miden el nivel de servicio dentro de las 

operaciones, determinando el grado de perfección en la entrega 

de pedidos. Entre los indicadores está el porcentaje de pedidos 

perfectos en función de cantidades, embalados sin errores, 

enviados sin desperfectos, entre otros. 

 4) Productividad: analizan la eficiencia en el uso de los 

diferentes recursos como personal, inventario, capital invertido, 

entre otros. 

F. Diagrama de Ishikawa 

Llamado también espina de pescado, es una herramienta 

que muestra gráficamente la relación entre un efecto (efecto) y 

su causa (factor), ayudando a identificar, clasificar y resaltar las 

posibles causas de un problema particular y una característica 

de calidad [12,13]. Esta herramienta es posible gracias a una 

representación gráfica de los factores involucrados en la 

investigación de los diversos factores.  

G. Diagrama de Pareto 

Son herramientas que pueden identificar el problema 

principal en una serie de problemas que ocurren durante un 

período de tiempo particular. A menudo, el 80% de los 

problemas están presentes. 20% de las causas. Es decir, se 

reconoce que muy pocos eventos causan la mayoría de los 

problemas [14]. El propósito del diagrama de Pareto es detectar 

problemas. El problema se vuelve más importante al aplicar el 
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principio de Pareto, y puede ver qué máquina tiene el mayor 

problema de tiempo de inactividad. 

III. MATERIALES Y MÉTODOS 

Se consideró un estudio cuantitativo con diseño 

preexperimental con la finalidad de comparar los indicadores 

de desempeño del proceso de despacho previo y post aplicación 

de Lean Manufacturing. La población está conformada por los 

despachos de palta del 2021, con una muestra de 1324 

despachos de la campaña, por tanto, se usó el análisis 

documental como técnica de recolección de datos y los 

instrumentos fueron: Fichas de registro de documentos, DAP, 

DOP de la empresa. Para las valoraciones de las causas con 

mayor influencia se utilizó un cuestionario. El análisis 

estadístico usado son los diagramas Ishikawa y Pareto. La 

estadística inferencial usada fue el test de Wilcoxon.  

IV. RESULTADOS Y DISCUSIÓN 

A. Diagnóstico 
TABLA I 

RESUMEN DE ACTIVIDADES, DISTANCIA, TIEMPO Y AV DEL 

PROCESO DEL DESPACHO DEL ÁREA DE EXPEDICIONES ANTES DE 

LA MEJORA 

Actividad Actual 

Operación 38 

Transporte 22 

Inspección 5 

Espera 1 

Almacenaje 0 

Total de actividades 66 

Distancia en metros 300 

Tiempo min/hombre 116 

Actividades de valor (AV) (%) 46.96 

 Como se observa en la Tabla I, el proceso de despacho de 

productos agrícolas frescos, ahora tiene un total de 38 

operaciones, 5 inspecciones, 22 transportes y 1 de espera, 

haciendo un total de 66 actividades con un recorrido de 314.8 

metros en el proceso de despacho. Así mismo se puede apreciar 

que hay 31 actividades que agregan valor al proceso y 35 

actividades que no agregan valor. Determinando que el 

porcentaje de actividades que agregan valor al proceso de 

despacho es 46.96 %. El proceso de despacho actual en el área 

de expediciones presenta un 46.96 % de actividades que 

agregan valor y las actividades que no agregan valor tiene un 

53.04%. Por ello se buscará implementar las mejores 

metodologías para que se logre un mejor proceso y así mismo 

impartir esos conocimientos a todo el personal para conseguir 

un desarrollo del proceso de despacho de manera óptima en 

cada pedido que se despacha de manera diaria. 

TABLA II 

APLICACIÓN DEL CHECK LIST DE LAS 5 S EN EL ÁREA DE 

EXPEDICIONES ANTES DE LA MEJORA 

Las 5 s Sumatoria Puntaje obtenido 

1S: Clasificación 22 9% 

2S: Orden 20 8% 

3S: Limpieza 24 10% 

4S: Estandarización 21 8% 

5S: Disciplina 23 9% 

Total 110 44% 

Puntaje máximo 250 100% 

 En la Tabla II, se aprecian el resumen de los datos del 

Check List actual de las 5 S (PRE-TEST) del área de 

expediciones, como se puede apreciar el área tiene una 

calificación de 110 de un total de 250, siendo el 44 % del total. 

 

Fig. 1 Causas que afectan la productividad total actual del proceso. 

Se realizó una encuesta con escala de Likert a los 15 

involucrados para identificar las causas más importantes y con 

la información conseguida se pudo realizar el diagrama de 

Pareto el cual logró identificar y seleccionar las causas más 

importantes que afectan el desempeño encontrándose 13 de las 

22. 
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TABLA III 

CAUSAS RAÍZ ENCONTRADAS 

CÓDIGO CAUSAS 

CR1 Demora de la llegada de los contenedores 

CR2 Demora en el acondicionamiento de la carga 

CR3 Área con espacio reducidos 

CR4 Cargas incompletas 

CR5 Falta de control de stock materiales y equipos 

CR6 Demoras por estiba de la carga 

CR7 Demoras por inspección de la carga 

CR8 Falta de requerimiento de materiales 

CR9 Demora en la validación del contenedor 

CR10 Contenedores con problemas 

CR11 Falta de capacitación 

CR12 Falta de orden y limpieza 

CR13 Falta de un control del proceso 

 
 

Fig. 2 Diagrama de Pareto sobre causas que acumulan el 80% del impacto en 

la baja productividad 

Mediante la aplicación de la herramienta de diagrama de 

Ishikawa, nos ha permitido representar los factores (causas) de 

todo el proceso de despacho del área de expediciones de la 

empresa, que van a influir en el desempeño de despacho, por lo 

que es importante para el análisis de las operaciones. Mediante 

la aplicación del diagrama de Pareto nos ha permitido 

representar los factores (causas) del bajo desempeño del 

proceso de despacho del área de expediciones siendo estas las 

CR1 hasta la CR7. 

B. Plan de mejora 

Luego de haber identificado y recolectado información de 

las causas que tienen más impacto se buscó aplicar las mejores 

alternativas de solución con el objetivo de lograr la mejora del 

desempeño del proceso de despacho, se propusieron distintas 

alternativas de solución (propuestas a implementar). También, 

se presentó un cronograma a seguir para la implementación de 

la propuesta. 
TABLA IV 

ALTERNATIVAS DE SOLUCIÓN DE LAS PRINCIPALES CAUSAS 

Causas Alternativas 

Demora de la llegada de los contenedores 

Aplicación de Lean 

Manufacturing: 

Sincronización de 
proveedores, 5 'S, VSM y 

SMED. 

Demora en el acondicionamiento de la carga 

Área con espacio reducidos 

Cargas incompletas 

Falta de control de stock materiales y equipos 

Demoras por estiba de la carga 

Demoras por inspección de la carga 

C. Resultados posteriores a la aplicación de Lean 

Manufacturing. 
TABLA V 

LISTADO DE ACTIVIDADES, DISTANCIA, TIEMPO Y AV DEL 

PROCESO DE DESPACHO DESPUÉS DE LA IMPLEMENTACIÓN DE 

LEAN MANUFACTURING 

Actividad Posterior 

Operación 8 

Transporte 21 

Inspección 3 

Espera 0 

Almacenaje 0 

Total de actividades 32 

Distancia en metros 191 

Tiempo min/hombre 74 

Actividades de valor (AV)(%) 93.75 

El proceso de despacho de productos agrícolas frescos, 

ahora contiene un total de 8 operaciones, 3 inspecciones, 21 

transportes y 0 de espera, haciendo un total de 32 actividades 

con un recorrido de 191 metros en el proceso de despacho. Así 

mismo se puede apreciar que hay 30 actividades que agregan 

valor al proceso y 02 actividades que no agregan valor. El 
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proceso de despacho después de la implementación de Lean 

Manufacturing en el área de expediciones presenta un 93.75 % 

de actividades que agregan valor y las actividades que no 

agregan valor tiene un 6.25%. 

TABLA VI 

RESULTADO DE LA APLICACIÓN DEL CHECK LIST DESPUÉS DE 

IMPLEMENTAR LAS 5 'S. 

Las 5 s Sumatoria Puntaje obtenido 

1S: Clasificación 44 18% 

2S: Orden 45 18% 

3S: Limpieza 46 18% 

4S: Estandarización 44 19% 

5S: Disciplina 47 19% 

Total 229 92% 

Puntaje máximo 250 100% 

En la Tabla VI, se aprecian el resumen de los datos del 

check list después de la aplicación de las 5 S (POST-TEST) en 

el área de expediciones de la empresa, como se puede observar 

la empresa tiene una nueva calificación de 229 de un total de 

250, siendo el 92 % del total. 

Para la implementación de Lean Manufacturing en el 

proceso de despacho se requiere de una inversión que asciende 

a S/.22,374.75. A continuación se observa la inversión total en 

la tabla VI. 

TABLA VII 

INVERSIÓN TOTAL DE LAS HERRAMIENTAS LEAN 

MANUFACTURING 

Herramientas Lean Manufacturing 
Valor total 

(Soles) 

SMED S/ 6,747.40 

5'S S/ 7,894.36 

VSM S/ 3,464.84 

Sincronización con proveedores S/ 4,268.14 

Total de inversión S/ 22,374.74 

Con los cálculos derivados de la tabla VII se obtuvo un 

VAN de S/. 64,591.30, por lo tanto, se afirma que la viabilidad 

de la implementación de Lean Manufacturing es rentable. De 

igual manera el TIR es de 98% superior a nuestra tasa de interés 

lo que significa que el interés equivalente por el proyecto es 

superior al interés mínimo aceptable por lo que se recomienda 

la aplicación del proyecto.  

Por otra parte, se obtuvo que el PR de la inversión será en 

un periodo de 1.07 años. Finalmente se calculó la rentabilidad 

(IR) la cual indica que por cada sol invertido el proyecto tendrá 

una ganancia de 1.65 soles. 

TABLA VIII 

INVERSIÓN TOTAL DE LAS HERRAMIENTAS LEAN 

MANUFACTURING 

Herramienta 
Indicador 

Antes Después 

SMED Total 117.13 74.35 

VSM 
Ciclo del proceso 155.03 74.35 

Cantidad de procesos 6 4 

En la tabla VIII se puede observar la reducción del tiempo 

de ciclo del proceso de despacho de 117.13 minutos a 74.35 

minutos. También se observa que el tiempo de ciclo del proceso 

de VSM inicial es de 155.03 minutos, en el cual se tiene en 

cuenta al tiempo de ciclo 117.13 minutos y los tiempos que no 

añaden valor al proceso 37.90 minutos, y el tiempo de ciclo del 

proceso de VSM después de aplicarse las herramientas se 

obtuvo un tiempo de ciclo del proceso de 74.35 minutos el cual 

indica una reducción del tiempo de 80.68 minutos. Por otro 

lado, en la tabla se puede observar una reducción de las etapas 

que se realizan para el proceso de despacho. En el VSM inicial 

contaba con 6 procesos y después se cuenta con solo 4 procesos. 

TABLA VIII 

ENTREGAS A TIEMPO ANTES Y DESPUÉS 

 Antes Después 

Entregas a tiempo 94% 97% 

 En la tabla VIII se observa que las entregas a tiempo inicial 

es de 94% y luego de la implementación de las herramientas se 

puede apreciar un aumento a 97% en las entregas a tiempo lo 

cual indica una mejora en los despachos de los pedidos.  

TABLA IX 

ANÁLISIS DE LA SIGNIFICANCIA DE LOS RESULTADOS DE 

WILCOXON 

Estadístico Postest - Pretest 

Z -3.762 

Sig. asintótica(bilateral) 0 

 De la tabla IX se puede observar que la significan de la 

prueba de Wilcoxon aplicada al tiempo de entrega antes y 

después es de 0.000 por consiguiente y de acuerdo a la regla de 

decisión se rechaza la Hipótesis nula y se acepta la alterna lo 

cual queda demostrado que la implementación de Lean 

Manufacturing mejora el desempeño del proceso de despacho 

en el área de expediciones de la empresa 



21st LACCEI International Multi-Conference for Engineering, Education, and Technology: “Leadership in Education and Innovation in Engineering in the Framework of Global 

Transformations: Integration and Alliances for Integral Development”, Hybrid Event, Buenos Aires - ARGENTINA, July 17 - 21, 2023.   7 

IV. DISCUSIÓN. 

Se realizó el análisis del actual desempeño del proceso de 

los despachos de la empresa respecto al nivel de Lean 

Manufacturing se determinó que las la implementación de las 

herramientas se encuentran deficientes en donde la herramienta 

SMED tiene un tiempo de ciclo de 117.13 minutos, el 

cumplimiento de las 5’S es del 44%, el VSM tiene actividades 

que no agregan valor de 53.04%,6 etapas, y la sincronización 

con proveedores es del 59%. Este proceder es similar a la 

investigación de [15,16,17] quienes también iniciaron 

realizando un análisis de la situación actual de la empresa donde 

las herramientas Lean Manufacturing están deficientemente 

implementadas en donde los desaparecidos están afectando los 

procesos.  

La aplicación de la herramienta SMED permitió reducir 

actividades que no agrega valor al proceso de despacho a un 

6.25% el cual indica una reducción de 117.13 minutos a 74.34 

minutos. Estos resultados se asemejan a los resultados 

obtenidos por [18] donde redujeron el tiempo de inactividad en 

el proceso de reencauche de 418.88 a 259.71 minutos. Por otra 

parte, [19] redujeron actividades que no agrega valor a su 

proceso de horneado de 63 a 58.5 minutos. La herramienta 

SMED ha permitido contribuir en la mejorar los procesos 

reduciendo o eliminando las actividades con desperdicios que 

no agregan valor al proceso permitiendo obtener un ciclo del 

proceso más óptimo. 

Con la implementación de la herramienta VSM se logró 

obtener una reducción en las etapas del proceso de despacho de 

6 a 4 etapas eliminando las etapas con desperdicio y tiempos de 

espera mediante la implementación de herramientas como 5’S, 

SMED y sincronización de proveedores los cuales redujeron las 

actividades que no agregan valor a 6.25%.Por su parte [20] 

implementó VSM la cual le permitió diagnosticar los procesos 

críticos del proceso de cosecha y post cosecha de piña el cual le 

permitió establecer herramientas como 5’S, JIDOKA, TPM y 

Standard Word logrando una reducción del 19% de las 

actividades que no agregan valor al proceso. De igual manera 

[21] identificaron actividades sin valor agregado y aplicaron 

técnicas de 5W1H y principios ECRS en la producción de 

muebles mejorando su tiempo de entrega a alrededor de 4.79%.  

La herramienta VSM logra identificar los desperdicios al 

separar las actividades de valor agregado y las actividades sin 

valor agregado en el proceso así mismo permite plantear 

herramientas y métodos para utilizar y reducir estos 

desperdicios. 

La implementación de las 5 'S en el área de expediciones 

permitió aumentar el cumplimiento de 44% a 92% 

contribuyendo a mejorar el desempeño del proceso de 

despacho. Este resultado de incremento también lo comparte 

[22] donde hubo un incremento de 34 a 83 de puntuación el cual 

permitió la mejora en la distribución del almacén y el tiempo de 

los procesos aumentando la productividad de los despachos. Por 

otro lado, [23], con la implementación de las 5 's obtuvo un 

porcentaje de mejora del 59% para disminuir los desperdicios y 

mejorar el tiempo de despacho. La aplicación de las 

herramientas 5 'S logra aportar orden, limpieza, cultura y 

aprovechamiento de los espacios del área donde se realiza el 

proceso permitiendo eliminar los desperdicios que generan 

tiempos improductivos. 

Nuestra propuesta logró un aumento en la sincronización 

con los proveedores de 59% a 82% mejorando el nivel de 

cumplimiento del abastecimiento de los contenedores para los 

despachos del área de expediciones. Mientras que [24], 

incrementó el nivel de cumplimiento de los proveedores del 

38% a 81% mejorando la gestión de abastecimiento de la 

empresa. Por otro lado, [25] aplicó la herramienta Lean Six 

sigma permitiendo incrementar el nivel de servicio de los 

proveedores en un 14% obteniendo los materiales en un menor 

tiempo posible en el proceso de una empresa minera. Por ende, 

tener una buena sincronización con los proveedores permite 

optimizar los procesos, mejorar el desempeño de los procesos, 

y así mejorar los tiempos de entrega de los pedidos logrando 

una mejor productividad en la empresa. 

Luego de implementar las herramientas Lean 

Manufacturing como 5 'S, SMED, VSM y sincronización con 

proveedores en el área de expediciones el % de desviación del 

tiempo de entrega de los pedidos se redujo del 1.38 a 0.35%. 

Este resultado es similar al que obtuvo [26] en donde aplicó la 

metodología DMAIC de Lean Six Sigma logrando reducir el 

tiempo general de la operación de entrega de concreto logrando 

una reducción de la desviación del tiempo de entrega a 0.82%. 

Estos resultados demuestran que implementar diferentes 

herramientas Lean Manufacturing permiten llegar a cumplir y 

mejorar el tiempo planificado de un proceso para cumplir de 

manera eficiente los pedidos de los clientes. 

Además, la implementación de las herramientas Lean 

Manufacturing permitió lograr una mejora en las entregas a 

tiempo de los pedidos del área de expediciones, de 94% a 97%, 

con un incremento del 3%. Mientras que [27] con la aplicación 

de la herramienta 5’S obtuvo un incremento en el tiempo de 

entrega de 12% en los despachos de repuestos. [28], obtuvo 

incremento del 18% al 68% de entregas a tiempo en una 

tintorería mediante la implementación de las 5’S y VSM. Por lo 

tanto, la aplicación de las herramientas Lean Manufacturing 

logran un incremento en las entregas a tiempo de los pedidos al 

cliente el cual origina eficiencia en el proceso y aumento de la 

productividad de la empresa. 

Por último, al efectuar el análisis financiero de la 

implementación de las herramientas de Lean Manufacturing 

(SMED, VSM,5’S y sincronización con proveedores) en el área 

de expediciones de la empresa, el valor TIR fue de 98% y el 

VAN de 64,591.30 Mientras que Gamboa y Contreras (2019) 

con la implementación de las 5’S obtuvo un valor TIR de 41% 

y el VAN de S/122,215.03 para la empresa Mi Pollito E.I.RL. 

Por otro lado, Rojas y Noguera (2019) obtuvieron una 

factibilidad económica de la propuesta obteniendo un VAN de 

S/55,541.48, una TIR de 456.79%. El análisis financiero es 

importante para conocer si un proyecto de implementación es 

viable o no. En donde si los indicadores financieros VAN y TIR 

positivos se asegura la viabilidad económica de los proyectos. 
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IV. CONCLUSIONES. 

Se logró analizar la situación actual del desempeño del 

proceso de despacho en el área de expediciones identificando 

un tiempo de ciclo del proceso de despacho de 117.13 minutos, 

un cumplimiento de las 5 'S del 44%, un proceso de despacho 

con 6 etapas y una sincronización con proveedores del 59%. Así 

mismo se identificó una desviación del tiempo de entrega de 

1.38 y entregas a tiempo de 93%. 

Se elaboró el diagnóstico donde se determinaron los 

factores que reducen el desempeño del proceso de despacho en 

el área de expediciones donde las causas principales fueron 7 

entre ellas fueron la demora en la llegada de las unidades, 

demora en el acondicionamiento de la carga, área con espacios 

reducidos, cargas incompletas, falta de control de stock de 

materiales y equipos, demora por estiba de la carga y demoras 

por la inspección de la carga. 

Se consiguió implementar las herramientas Lean 

Manufacturing en el área de expediciones de la empresa, 

mediante la aplicación de las herramientas: SMED, VSM, 5 'S 

y sincronización con proveedores. 

Con la implementación de las metodologías de Lean 

Manufacturing se logró reducir los tiempos de valor agregado y 

no agregado en el proceso de despacho a 74.34 minutos con 

SMED, permitió aumentar 92% de cumplimiento de las 5’S, 

con VSM se redujo las etapas del proceso de despacho a solo 4 

logrando reducir las actividades que no agregan valor a 6.25% 

y con la aplicación de sincronización de proveedores se logró 

aumentar el cumplimiento a un 82%.  

Se consiguió reducir la desviación del tiempo de entrega a 

0.35% y las entregas a tiempo a un 97%. Además, se logró 

mejorar el desempeño del proceso de despacho y mejorar la 

calidad de las condiciones del ambiente de trabajo. 

Se realizó la evaluación económica luego de la 

implementación de las herramientas Lean Manufacturing 

obteniendo como resultado un VAN de S/ 64,591.30, un TIR de 

98 % y un IR de 2.65 estos indicadores muestran que son 

favorables y que la implementación de las herramientas es 

viable en donde el periodo de recuperación de la inversión es 

de 1.07 años. 

Se recomienda seguir con la mejora del desempeño del 

proceso de despacho aplicado en otras líneas de productos, 

como los productos congelados, para incrementar más la 

productividad de la empresa, el cual permite reducir costos y 

obtener mayor utilidad.  

Por otro lado, futuras investigaciones pueden tomar en 

cuenta otras metodologías y aspectos relacionados al 

desempeño del proceso de despacho, así como a la medición de 

sus efectos en otras variables dependientes. Puede evaluarse la 

aplicación de otras herramientas de Lean Manufacturing como 

TPM, POKA YOKE, KAIZEN, etc. para lograr mejoras en el 

área de expediciones la cual le permita mejorar su 

productividad y así mismo el cumplimiento de entrega de los 

pedidos a tiempo. 
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