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Resumen

La presente investigacion tiene como objetivo disefiar un plan de mejora para
incrementar la eficiencia en el area de produccién de la empresa elaboradora de productos
de limpieza MAXIPERU S.A.C., Chiclayo — 2020, siendo seleccionado como objeto de
estudio el proceso de elaboracién del jabon liquido perfumado y desinfectante pino verde

elaborados en la empresa.

Tuvo como metodologia la observacion directa en el area de produccion de la
empresa, recopilacién de datos de los dltimos cinco meses, siendo aplicada también
entrevista al gerente y una encuesta dirigida a los operarios del area de produccion. Se
encontraron en la evaluacion realizada problemas como: fallas en las 2 mescladoras de
2HP, espacios reducidos por falta de orden y limpieza, mala ubicacién de insumos y falta
de capacitaciones al personal. Se estima que con la implementacion del plan de mejora
utilizando las herramientas ya mencionadas de la manufactura esbelta, permitird un
crecimiento en la eficiencia fisica aproximadamente en un 5.2%, un incremento aproximado
del OEE (eficiencia de la maquinaria) de la mezcladora 1 en un 12.5%, un incremento
aproximado del OEE de la mezcladora 2 en un 12.2%, un incremento aproximado de la
eficiencia econdmica en un 8.43% y al realizarse el andlisis del benéfico costo se pudo
plantear que el plan de mejora propuesto es muy rentable ya que, por cada sol invertido,

este es recuperado y a su vez se logra obtener una ganancia extra de S./0.18.
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Abstract

The objective of this research is to design an improvement plan to increase the
efficiency in the production area of the cleaning products manufacturer MAXIPERU SAC,
Chiclayo - 2020, being selected as the object of study the production process of perfumed

liquid soap and green pine disinfectant made in the company.

It had as methodology the direct observation in the production area of the company,
data collection of the last five months, being also applied to the manager interview and a
survey directed to the operators of the production area. In the evaluation, problems were
found such as: failures in the 2 mixers of 2HP, spaces reduced due to lack of order and
cleanliness, poor location of supplies and lack of personnel training. It is estimated that with
the implementation of the improvement plan using the aforementioned tools of lean
manufacturing, it will allow a growth in physical efficiency of approximately 5.2%, an
approximate increase of the OEE (efficiency of the machinery) of the mixer 1 in a 12.5%, an
approximate increase in the OEE of mixer 2 by 12.2%, an approximate increase in economic
efficiency by 8.43%, and when the analysis of the beneficial cost was made, it could be stated
that the proposed improvement plan is very profitable since , for each sun invested, it is

recovered and in turn an extra profit of S./0.18. is obtained.

Key words: Efficiency, lean manufacturing, processes
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CAPITULO I:
INTRODUCCION



l. INTRODUCCION

1.1. Realidad problematica

Arrieta, Botero y Romano (2015) en su articulo titulado “Benchmarking de
Manufactura Esbelta, para el sector de la confeccion en la ciudad de Medellin, Colombia”
menciona que la debilidad de las empresas es la deficiencia en el intercambio de datos
electrénicos con los abastecedores, asi mismo se observa que la cadena de abastecimiento

presenta deficiencias en la implementacion.

En un articulo titulado “Impacto de la Manufactura Sustentable y Mejora Continua
en la Eficiencia Operacional y Responsabilidad Ambiental en México” realizado por Monge,
Cruz y Loépez (2016) comenta que la deficiencia operacional y mala responsabilidad
ambiental ocasionan un mal desempefio operacional, asi mismo se da a conocer que un mal
desempefio operacional se da por un deficiente manejo o falta de uso de las herramientas de

la manufactura esbelta.

En un articulo publicado en la ciudad de Barranquilla, Colombia realizado por
Wilchez, Cabarcas, Lucuara y Gonzales en el afio 2015 titulado “Aplicacion de manufactura
esbelta para el mejoramiento de la produccion de sillas para oficina” explicando lo comun
que es detectar actividades que no agregan valor a productos o servicios, lo cual implican un
impacto negativo en la produccion, a estas actividades se les conoce como desperdicios tales
como el desorden, problemas en inventarios, movimientos innecesarios, esperas y productos

defectuosos.

Carvallo (2016) en su articulo “Aplicacion de la manufactura esbelta en la
produccién de una empresa de tejido y confecciones para exportacion” en la ciudad de Lima
menciona que en la actualidad estd presenta problemas en el lead time, tiempo de ciclo,
inventarios en el proceso y movimientos innecesarios debido a la falta de manejo de un

sistema de produccion esbelta.
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Un articulo titulado “Disefio de procesos y el desempefio del sistema productivo de
la empresa AJEPER S.A. utilizando la metodologia Lean Manufacturing” elaborado en el
afio 2014 por Camarena, Suasnabar, Cristébal, Espino y Solano en la ciudad de Huancayo
comenta que el origen del problema que dio inicio a su investigacion fue el inadecuado uso
y mal aprovechamiento de los diferentes recursos y un disefio inadecuado de procesos de
produccidn con el que la empresa cuenta, los efectos observados son los niveles inferiores
de productividad, demora en la produccion y la sub utilizacion de algunos recursos, la

empresa necesita optimizar ya que atraviesa un inminente cierre de operaciones.

Pérez, Flores y Lujan (2017) realizaron un articulo titulado “Propuesta de aplicacion
del pensamiento lean como mejora de los procesos de produccién de una fabrica de
chocolates y confituras” en la ciudad de Lima la cual describe la aplicacion de la manufactura
esbelta como mejora al problema de demanda insatisfecha que esta pasando la empresa en
la cual presenta cuellos de botella, mudas halladas en el proceso productivo y un mal ritmo

de trabajo.

En una investigacion en el area de tesoreria de la gerencia regional de salud
Lambayeque por Chancafe (2018) comenta que en el area de tesoreria se observan defiendes
procedimientos de operatividad tales como el desconocimiento de las operaciones que se
realizan en dicha area, los documentos de ingresos y gastos no cumplen con las hormas que
corresponden, por ese motivo los documentos son archivados de manera, no se cuenta con

control de entrada del personal en el &rea de tesoreria arriesgando los bienes de esta entidad.

En el afio 2017 se publicé un articulo titulado: “Estrategia Operativa basada en Lean
Manufacturing para optimizar los procesos productivos en la elaboracion de muebles de la
empresa LEONCITO SAC.” elaborado por Olivera, Tuesta y Mendiburu el cual nos dice
que las insuficiencias donde emerge el problema en la empresa es en el exceso de mermas
en el proceso de elaboracion de los muebles, generando una pérdida econdmica

considerables a la empresa.
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Camasca (2017) en su reportaje realizado en la ciudad de Chiclayo para el diario
Correo titulado: Desesperacion por falta de agua y cuestionan demora de Epsel, en su
entrevista al ingeniero Miguel Garcia comento lo siguiente: “la situacion dada
corresponderia mas a un problema de operacion de la electrobomba que a una falla técnica
en se dispone de las protecciones sugeridas para atender cualquier problema con alteracién
del voltaje, significando una deficiencia en su operacion, de la cual esté a cargo de un técnico
electricista, el mantenimiento puede ser bueno pero si de alguna manera el operador se

equivoca pasaria a ser una falla humana”.

La empresa elaboradora de productos de limpieza MAXIPERU S.A.C. no es ajena a
las problematicas mencionadas pues la empresa presenta contratiempos en el area de
produccidén por lo tanto, no estd cumpliendo con la demanda del mercado en un cien por
ciento, esto se debe al poco compromiso de los trabajadores, incumplimiento de pedidos a
tiempo, movimientos innecesarios, poco orden y limpieza en el &rea de trabajo, carencias de
supervision, falta de mantenimiento de la maquinaria, asi como mala de los trabajadores.
Con el incremento de competencia del mercado la empresa debe poder competir con ella,
por lo tanto, se debe realizar cambios significativos para enfrentar las exigencias del mercado

y de esta manera lograr maximizar las oportunidades de la empresa.
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1.2. Trabajos previos

Castrejon (2017) con su tesis titulada “Implementacion de herramientas de la
Manufactura Esbelta en el area de empaque de un laboratorio farmacéutico” México, D.F.
teniendo como objetivo implementar el area de empaque de un laboratorio proponiendo la
aplicacion de herramientas de la manufactura esbelta; el método aplicado es descriptivo,
utilizando cuestionarios y diagramas; obteniendo como resultado en la aplicacién, un mejor
orden y limpieza en el area de trabajo, capacitacién del personal operativo; lograndose
incrementar en un 30% el OEE (Eficiencia en maquinaria y equipos).

La tesis titulada “Propuesta de implementacion basado en Lean Manufacturing, para
mejorar la productividad en la fabricacion de suelas en la empresa CNH SAC.” realizada por
Silva (2017) en la ciudad de Bogota, Colombia la cual tiene como objetivo, disefiar un plan
de mejora a través de la metodologia de la manufactura esbelta para optimizar la fabricacion.
El tipo de investigacion a realizar es descriptivo; con la implementacion de las propuestas se
obtiene una reduccion del 19.8% en actividades que no agregan valor al proceso de
fabricacion de suelas, reduciendo el tiempo del proceso de 1224 min a 981.4 min.

Gallardo (2018) en su tesis “Propuesta de implantacién de metodologia Lean
Manufacturing en un taller automotriz del sector Batan Bajo” de la ciudad de Quito, Ecuador
tuvo como objetivo, implementar el taller automotriz con ayuda de herramientas de
manufactura esbelta; siendo el tipo de la investigacion realizada, descriptiva; al finalizar se
Ileg6 a la conclusion de que a través de la implementacion de la manufactura esbelta se llegd
a disminuir el tiempo de distribucion de los productos terminados de 60 min a 40 min; asi
mismo se redujo el tiempo de abastecimiento de stocks de 120 min a 60 min permitiendo

que la empresa sea mas eficiente y tenga a los clientes satisfechos.
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La tesis titulada “Aplicacion de la Manufactura Esbelta en el disefio de una mejora
tecnologica en una microempresa” Ortiz (2018) México, D.F. tuvo como objetivo principal
lograr mayor eficiencia en el proceso estableciendo puntos de mejora tanto tecnolégica como
de innovacion en el proceso productivo de dulces tipicos para elevar la productividad; la
metodologia usada por el presente trabajo es de tipo descriptiva aplicada; teniendo como
resultado un proceso mejorado, aumento de la productividad de 53%, disminucion de
desperdicios y el tiempo de elaboracion de 12.9 min a 2.4 min; presentando una reduccién

del 69.04 % y obteniendo una mayor eficiencia de 93%.

Aguirre (2017) en su tesis que lleva por titulo “Analisis de las herramientas de la
Manufactura Esbelta para la eliminacion de desperdicios en las Pymes” ciudad de Medellin,
Colombia con el objetivo de analizar las herramientas de la manufactura esbelta para la
eliminacién de desperdicios en Pymes con la finalidad de mejorar la productividad; el tipo
de investigacion a realizar es de tipo analitica; como resultado se logr6 la reduccion de
desperdicios, tiempos de espera y se logra una mayor eficiencia de la mano de obra a través
de la aplicacion de las herramientas de la manufactura esbelta, logrando mejorar la

productividad en un 51%.

En el ano 2018 se elabor6d una tesis titulada “Metodologia Lean Manufacturing
aplicada a la administracion de informacion” por Leguizamo, Mouret y Romero en el distrito
federal, México en relacion a la metodologia utilizada se sefiala que es un estudio analitico;
con el objetivo de elaborar una guia para la aplicacién de la manufactura esbelta enfocada
en la mejora de procesos con relacion a la administracion de empresas de servicios
financieros; como resultado que al aplicarse las herramientas de la manufactura esbelta se

incrementa la eficiencia del ciclo del proceso en un 25%.

Carpio (2017) en su tesis “Propuesta de Implementacion de Lean Manufacturing para
mejorar la produccion de la empresa SEDEM SAC.” ciudad de Riobamba, Ecuador la cual
tiene como objetivo, disminuir el tiempo de produccion en la fabricacion de miscelaneos con
ayuda de las herramientas de la manufactura esbelta; pudiendo aplicarse en este trabajo de
investigacion el método aplicativo descriptivo; obteniendo como resultado aumento en un
29.45% la produccion diaria, pudiendo estandarizar los tiempos de 413 minutos con una

produccidn de 6.3 toneladas diarias a 525 min con una produccion de 8.93 toneladas diarias.
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Mejia (2018) con su tesis “Propuesta de mejora del proceso de elaboracion de una
empresa que produce microformas de valor legal” ciudad de Lima, Pert con la finalidad de
atenuar las entregas que tardan en llegar a los clientes utilizando las herramientas de la
manufactura esbelta con el fin de aumentar la eficiencia y eficacia en distintos procesos; esta
investigacion es de tipo descriptiva aplicada; teniendo como resultado una maximizacion
de la eficiencia de linea 61.6% a 94.3%, asi mismo la productividad en un 35%, se logr6 un
aumento en la produccion de las micro formas de 394 a 560 libros por turno y asi mismo la

demora de un libro a procesar disminuyo de 7.1 dias a 0.7 dias.

La tesis titulada “Modelo de implementacion de Manufactura Esbelta para la mejora
de eficiencia operativa del servicio prestado en la empresa TRANSFAR mineria y
construccion de la ciudad de Arequipa”, elaborada por Valencia (2018) cuyo objetivo
general responde a identificar los problemas criticos y realizar un modelo de implementacion
utilizando las herramientas de la manufactura esbelta, la investigacion se realiz6 aplicando
el disefio descriptivo — explicativo, después definirse las herramientas de la manufactura
esbelta se logrd sacar el costo beneficio de la implementacion obteniendo como resultado
1,24 siendo entonces el benéfico mayor que el costo manteniendo una buena posibilidad
positiva para la implementacion de la empresa, logrando de esta manera mejorar la eficiencia

operativa del servicio.

Mejia (2018) con la tesis titulada “Propuesta de mejora en el proceso productivo de
una empresa textil de confecciones ropa interior utilizando herramientas de la Manufactura
Esbelta” ciudad de Lima cuyo objetivo principal es mejorar la eficiencia las lineas de
confeccidn de una empresa textil de ropa interior, el presente estudio se centrd en el método
descriptivo-analitico, teniendo como resultado un aumento en la disponibilidad de la
maquinaria de un 25% ocasionando la reduccion de tiempo, asi mismo el rendimiento
aumento en un 2% debido al aumento del tiempo bruto de produccion y para finalizar la tasa
de calidad tiene un aumento de 4.3% por la reduccién de los productos defectuosos, logrando
entre los tres indicadores un aumento de 34.92% en la eficiencia productiva de la maquinaria
(OEE).
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En el afio 2017 en una tesis titulada “Mayor eficiencia operativa a mayor grado de
implementacién de herramienta de manufactura esbelta en empresas de energia” de la
ciudad de Lima, elaborada por Azabache y Zelada con el objetivo de lograr la
implementacion de las herramientas de la manufactura esbelta para incrementar la eficiencia
operativa, utilizando el método descriptivo experimental, como resultado se demostr6é que
en mayor medida que se implemente las herramientas de la manufactura esbelta los
procedimientos seran mas eficientes tanto en la gestion en compras como en la gestion de

proyectos y produccion.

Ramos (2017) con su tesis “Propuesta de mejora del proceso productivo de fideos en
una empresa de alimentos usando herramientas de la manufactura esbelta” en la ciudad de
Lima tiene como objetivo principal mejorar el proceso productivo de la empresa mediante
uso de herramientas de la manufactura esbelta, el tipo de investigacién realizada es de tipo
descriptivo analitico, teniendo como resultado una mejor eficiencia en el desarrollo de los
procesos Y actividades de manera impecable y bien documentada con la finalidad de ser

competitivos y lograr solucionar las nuevas exigencias empresariales inmediatamente.

En el afio 2018 en la tesis titulada “Propuesta de implementacion de la metodologia
de la Manufactura Esbelta para mejorar el proceso productivo en la linea de envasado PET
de laempresa AJEPER S.A.” elaborada en la ciudad de Trujillo por Vasquez con el objetivo
de mejorar el sistema productivo de la empresa AJEPER S.A. con la aplicacion de
herramientas de la Manufactura esbelta, el tipo de investigacion es descriptiva aplicada,
obteniendo como resultado un incremento del OEE ( Eficiencia de la maquinaria y equipos)
de 63.1% a un 70.09% después de la propuesta, del mismo modo en términos monetarios se

genero un ahorro de S./224,680.00 al afio.
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La tesis titulada “Implementacion de la herramienta de Manufactura Esbelta para la
mejora de la productividad en la empresa de confecciones Nebraska” elaborada por Ruiz
(2017) en la Victoria, ciudad de Lima tiene como objetivo de implementar las herramientas
de la Manufactura Esbelta para mejorar la productividad en la empresa de confecciones
Nebraska, el tipo de investigacion es aplicada cuantitativa, los resultados obtenidos con la
implementacion fue disminuir el indice de unidades defectuosas en un 9.5%, aumentando la

eficiencia econdmica en un 59%, asi mismo se incrementd el indice de eficiencia en un 25%.

En la tesis titulada “Propuesta de mejoramiento en el proceso de elaboracion del
mango congelado de la Empresa PERU SAC., utilizando Lean Manufacturing” elaborada
por Castafieda y Juarez (2018) en la ciudad de Chiclayo tiene como objetivo mejorar la
productividad en el proceso de elaboracién en la empresa, teniendo un tipo de investigacion
deductivo analitico, como resultado se mejoro la eficiencia y la productividad en el proceso

productivo en un 5%.

Orozco (2018) En su tesis “Plan de mejora para aumentar la productividad en el area
de produccion de la empresa de confecciones deportivas TODOSPORT” de la ciudad de
Chiclayo cuyo objetivo es elaborar un plan de mejora para aumentar la productividad del
area de produccion de la empresa, este estudio es de tipo descriptivo, teniendo como
resultado aumentar la eficiencia de la mano de obra en un 6% Yy la productividad en el area

de produccion un 15%.

La tesis titulada “Disefio de un proceso de mejora continua en la fabricacion de ropa
de vestir en la empresa MODTEX SAC.”, elaborada por Almeida y Olivares (2016) en la
ciudad de Chiclayo tiene como objetivo de disefiar e implementar un proceso de mejora
continua en la fabricacion en la empresa, en el presente trabajo de investigacion se ha
asumido el método descriptivo aplicado, como resultado se logré demostrar que las
herramientas aplicadas de la mejora continua tales como PHVA, 5°S y sistemas de
Manufactura Flexible aumentaron la eficiencia, mejoraron la calidad, lograron la reduccion

de sobrecostos y disminuir la demora en la entrega de los productos.
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Saavedra (2017) con su tesis “Mejora de la produccion de mango en la empresa
GANDULES INC.” de la ciudad de Chiclayo tiene como objetivo de mejorar la
productividad del proceso mediante la eliminacion de actividades que no generan valor al
producto con uso de herramientas de la manufactura esbelta, el presente trabajo de
investigacion es de tipo aplicado cuantitativo, se obtuvo una reduccion de tiempo de ciclo
total de 30,07 min a 24,12 min mejorando la eficiencia en el proceso y en la mano de obra,

teniendo también un incremento de 7% el ingresos anuales.

En el afio 2016 la tesis titulada “Propuesta de un plan de mejora del proceso
productivo para incrementar la productividad en la empresa EL CHALAN DEL NORTE
S.A.C.” elaborado por Santisteban, en la ciudad de Chiclayo teniendo un tipo de
Investigacion documental de carécter aplicativo, con el objetivo de proponer un plan de
mejora en el proceso productivo para incrementar la productividad en la empresa, como se
resultado de uso de herramientas de manufactura esbelta se logré aumentar la produccion al

ser mas eficiente y productiva tanto la mano de obra como la maquinaria.

Chero (2018) en su tesis “Propuesta de mejora de la produccion de sacos de
polipropileno utilizando Lean Manufacturing en la empresa PROCOM S.A.C.” de la ciudad
de Chiclayo tuvo como objetivo que proponer una mejora en la produccion de sacos de
polipropileno utilizando las herramientas de la manufactura esbelta, sosteniendo un tipo de
estudio descriptivo, obteniendo como resultado mejorar un mejor aprovechamiento de la
maquinaria y mejor aprovechamiento de la mano de obra al usar herramientas de

manufactura esbelta como las 5S y TPM.

Sanchez (2018) con su tesis “Propuesta de un plan de mejoramiento para aumentar
la productividad basado en herramientas de la Manufactura Esbelta en la empresa OH!!
BABY” en la ciudad de Chiclayo con el objetivo de elaborar un plan de mejora para
incrementar la productividad en la empresa OH!! BABY, siendo el método utilizado del
presente trabajo de tipo descriptivo aplicado, teniendo como resultado 0.10 unid/soles
mensuales de productividad, incrementando un 25% equivalente a un ahorro mensual de
S./18,116.00.
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1.3. Teorias relacionadas con el tema

1.3.1. Plan de mejora

1.3.1.1. Definicién

Segun Barrera, Garcia, Vargas y Torres (2014) el plan de mejora es el conjunto de
acciones planificadas, organizadas y sistematizadas indispensables para la implementacion

de la organizacion mejorando sus procedimientos y su calidad de servicios.

El objetivo principal de un plan de mejora es dotar a la organizacion de un conjunto
de elementos estratégicos que garanticen la mejora continua de los procesos que deben ser
cubiertas en un periodo aproximado de cinco afios (Barrera, Garcia, Vargas y Torres, 2014).

1.3.2. Manufactura Esbelta

1.3.2.1. Definicién

Gonzales (2007) la Manufactura Esbelta es una filosofia enfocada en identificar y
reducir desperdicios, a su vez mejora la calidad, logra disminuir el tiempo de produccién,

como también reduce su actual costo.

La Manufactura Esbelta es el conjunto de herramientas que ayudan a la eliminacién
de operaciones que no agregan ningun valor al producto, servicios y procesos, logrando
aumentar el valor de toda actividad realizada eliminando lo que no es necesario (Cuautitlan,
2009).

Hernandez y Vizan (2013) la Manufactura Esbelta es una filosofia de trabajo que se

basa en las personas, definiendo la forma de mejora y optimiza un sistema de produccion

enfocando en eliminar los desperdicios.
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Se entiende por Manufactura Esbelta a la persecucion de poder mejorar el sistema de
fabricacion, por medio de la eliminacion de desperdicios o despilfarros, pues todas aquellas
acciones no agregan valor al producto y por ello los clientes no estan satisfechos (Rajadell y
Sénchez, 2010).

1.3.2.2. Principios de la Manufactura Esbelta

Hernandez y Vizan (2013) afirman que los principios que fundamentan a la

manufactura esbelta son:

Valor: disefiar y elaborar un producto o servicio de tal manera que tenga al cliente totalmente
satisfecho.

Flujo de Valor: precisar los procesos que hagan que el valor del producto o servicio fluya
hasta el cliente lo mas rapido y directamente.

Flujo de Actividades: establecer actividades que se ajustaran a los procesos precisados en
el flujo de valor, procurando que siempre aporte valor.

Pull: una vez obtenido el producto correcto este fluye hacia el cliente por medio del correcto
flujo de valor, por medio de procesos que no utilicen recursos innecesarios, luego se da la
actividad correspondiente una vez se halla constatado una demanda real.
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1.3.2.3. Herramientas asociadas a la Manufactura Esbelta

Segun Villasefior y Galindo (2010) nos dicen que las herramientas de la manufactura
esbelta se dividen en tres pasos.

e Demanda

Entre las herramientas més utilizadas para este primer paso estan.

- Mapa de Flujo de valor (VSM)

Rajadell y Sanchez (2009) el VSM es una herramienta que permite
visualizar un proceso teniendo en cuenta el flujo de materiales como el flujo de
informacidn desde el proveedor de Materia prima o insumos hasta que llegue al
cliente, pudiéndose identificar las actividades que no agregan valor al proceso y
asi poder posteriormente eliminarlas. Para realizar un VSM se debe realizar se

requieren los siguientes pasos.

1. Seleccionar el producto
Se debe elegir el producto que interese, tomando en cuenta las carencias que

se tengan, como un elevado tiempo en el proceso, sobreproduccion, etc.

2. Dibujar el estado actual del proceso (VSM actual)
Para establecer el Mapa de flujo de valor se dispone de simbolos que
permiten representar todos los procesos encontrados en un sistema productivo los

cuales son.
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Figura 1. Simbologia VSM.

Fuente: Rajadell y Sanchez (2009).

3. Dibujar VSM futuro

Esta es la parte mas complicada del Mapa de flujo de valor, ya que aparte de

haber escogido las herramientas aplicadas a esta implementacion se debe hacer en

un periodo corto de tiempo construyendo procesos que estén vinculados con los

clientes, analizandose de la siguiente manera.
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Nivelacion

Las herramientas y técnicas utilizadas para este tercer paso son.

- Meétodode las5°S
Segun Rajadell y Sanchez (2009) es una metodologia que crea un ambiente de trabajo
Optimo para el trabajador, generando que el trabajo sea mas eficiente y seguro para el

trabajador, cuenta con 5 pasos los cuales son los siguientes.

1- Primera S: Clasificacion

En la primera S se clasifica y posteriormente se elimina todos los elementos
innecesarios del area de trabajo para la tarea realizada, para evitar obstaculos que
originan despilfarro.

2- Segunda S: Orden
En la segunda S se organiza los elementos clasificados necesarios, de manera

que estos se puedan encontrar con facilidad y sea mas facil el retorno a su posicion.

3- Tercera S: Limpieza
La tercera S consiste en limpiar e inspeccionar el entorno con el propdsito de
identificar los defectos y posteriormente eliminarlos, dando una anticipacion para

prevenir defectos.

4- Cuarta S: Estandarizacion
Lacuarta S permite estabilizar los resultados de las tres primeras S, la aplicacion
de la Cuarta S tiene como finalidad.
- Mantener niveles obtenidos con las tres primeras S’.
- Realizar y cumplir estandares de limpieza, comprobando que se sean

correctamente aplicados.
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5- Quinta S: Disciplina
La quinta y ultima S tiene como objetivo convertir en un héabito la utilizacion
de los métodos estandarizados y aceptar la aplicacion normalizada, siendo ésta la fase
mas facil y mas dificil a la vez por los siguientes motivos.
- Lasencilla porque consiste en aplicar las normas establecidas regularmente.
- La mas complicada porque su aplicacion necesita que la aplicacion de las 5S se
mantenga después de su aplicacion.

Beneficios de las 5s
La aplicacion de las 5s en una empresa, ya sea de produccién o de servicios
proporciona grandes beneficios de diferente tipo.

La implementacién de las 5 S es basada en el trabajo de equipo.

- compromete al personal para la mejora del proceso, teniendo todos sus

conocimientos en cuenta.

- De las 5S’se consigue productividad mejore, ya sea con menor defecto en
productos, reduciendo averias, reduccion de accidentes y eliminar

movimientos innecesarios.
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1.3.3. Eficiencia

1.3.3.1. Definicién

La eficiencia se define como la capacidad de lograr lo que se desea y lograr producir
de manera eficaz un resultado propio o esperado, se aplica preferentemente a cosas, pero
también puede aplicarse a personas con el sentido competente que cumple perfectamente su

propdsito (Gonzalez, 2009).

La eficiencia operativa tiene que ver con lo referente a identificar los procesos que
no generan rentabilidad y los recursos que desperdician los beneficios de la organizacion. El
entorno competitivo actual en los negocios requiere que as empresas elaboren productos de
calidad a precios al ajuste del bolsillo con el fin de ocupar un porcentaje en el mercado, (Diaz
y Morales, 2017)

La eficiencia operativa es aquella que logra la minimizacion de las pérdidas y la
maximizacién de la capacidad de los recursos, con el fin de proveer productos y servicios de

calidad a los clientes, asi nos sefiala (Diaz y Morales, 2017).

Para Mejia (2013), eficiencia operativa significa bajos costos y calidad superior, ya
que para obtener costos mas bajos es necesario trabajo de calidad. La eficiencia operacional
tiene doble beneficio, el primer beneficio es disminuir los costos de produccion y el segundo
beneficio es obtener una mejor calidad favoreciendo al personal interno y a clientes de la

empresa.
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1.3.3.2. Tipos de Eficiencia

a) Eficiencia fisica: es la conexion entre la cantidad total de materia prima solicitada para
la produccion y la cantidad de materia prima o insumos realmente utilizados (Rodriguez,
1996).

. . . . . Salida Util de M.P P.
Eficiencia Fisica = =_
Entrada de M.P M.P

b) Eficiencia economica: es el total de ingresos de las ventas realizadas, entre las

inversiones o egresos de las ventas realizadas (Rodriguez, 1996).

. . . . Ingresos
Eficiencia Economica =2 — Ventas
Inversiones Costos

1.3.3.3. Caracteristicas de la Eficiencia Operativa

Segun mejia (2013) la eficiencia operativa se logra cuando se logra la capacidad de

realizar procesos o actividad similar a la competencia, pero de una mejor manera.

1. Conocimiento y habilidades de empleados: El punto de partida de toda labor

eficiente es conocerla ampliamente y generar destreza para realizarla.

2. Tecnologia y equipos: Los avances en la tecnologia son una de las mejores ventajas
para mejorar y subir el nivel de eficiencia, pues nos ponen en frente alternativas para

aumentar la productividad y mejorar los procesos internos de la empresa.

3. Insumos utilizados: Al emplear materia prima o insumos de mala calidad o con

inadecuadas especificaciones, se obtendran malos resultados.

4. Procedimientos y estandares: Los métodos empresariales, si no tienen adecuados

procedimientos, con objetivos definidos, la definicion de los responsables, la
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programacion de los tiempos de ejecucion y los adecuados sistemas de evaluacion, no
producirén los niveles de costos y calidad necesarios para elevar la eficiencia de la

empresa.

Sistemas de valuacion, motivacion y reconocimientos: Si se quiere mejorar en la
eficiencia operativa, es indispensable tener de buenos sistemas de seguimiento a la
gestion, mediciones de costos Yy eficiencia, evaluacion de la productividad, del valor

agregado y la rentabilidad.

Innovacién: Siempre existirdn oportunidades de mejorar la eficiencia mediante la

innovacion en productos, en proceso o en la propia organizacion.

Contratacion externa: Cada dia se impone mas en el mundo la contratacion de
servicios externos como una importante fuente de reduccidn de costos, ya que permite:
simplificacion de la infraestructura, economia en inversiones, acceso a mejores
tecnologias y capacidad de procesamiento, para dedicar los esfuerzos de la empresa en

los temas fundamentales y estratégicos.
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1.4. Formulacion del problema

¢El disefio de un plan de mejora basado en la manufactura esbelta ayudard a
incrementar la eficiencia del &rea de produccion en la empresa elaboradora de productos de
limpieza MAXIPERU S.A.C.?

1.5. Justificacién e importancia del estudio

El presente trabajo de investigacion es muy conveniente, ya que en la actualidad la
empresa elaboradora de productos de limpieza MAXIPERU S.A.C. esta pasando por una
serie de problemas con el incumplimiento hacia sus clientes, poniendo en riesgo su
reputacion, ya que enfrenta una competencia cada vez mas competitiva, asi mismo la
implementacién de un plan de mejora basado en la manufactura esbelta permitira mayores
beneficios para la empresa al mejorar la eficiencia en su area de produccién, lo que conlleva
a aumentar la produccion con la misma cantidad de recursos con los que cuenta en la
actualidad y pues al tener una mayor produccion se tendrd mejor participacion en el
mercado; obteniéndose asi mayores ingresos y por ualtimo, el presente trabajo de
investigacion serd de mucha utilidad como material de estudio para estudiantes de

ingenieria industrial u otras personas interesadas.
1.6.Hipdtesis
La elaboracion y posterior aplicacion de un plan de mejora, basado en la manufactura

esbelta, ayuda a incrementar la eficiencia del area de produccién en la empresa MAXIPERU
S.A.C.
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1.7. Objetivos
1.7.1. Objetivo General

Elaborar un plan de mejora basado en la manufactura esbelta para incrementar la
eficiencia del &rea de produccion en la empresa elaboradora de productos de limpieza
MAXIPERU S.A.C.

1.7.2. Objetivos Especificos

- Analizar el proceso actual e identificar las causas que estarian afectando a la eficiencia

de la empresa MAXIPERU S.A.C, en el area de produccion.

- Determinar la eficiencia actual del &rea de produccion de la empresa MAXIPERU
S.A.C.

- Elaborar el plan de mejora que permita incrementar la eficiencia actual del area de

produccién utilizando las herramientas de la manufactura esbelta.

- Estimar la eficiencia del area de produccién de la empresa MAXIPERU S.A.C. después

de una futura implementacion del Plan de mejora elaborado.

- Evaluar el costo beneficio de la propuesta.
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CAPITULO II:
MATERIAL Y METODO



1. MATERIAL Y METODO

2.1 Tipoy Disefio de Investigacion

2.1.1. Tipo de Investigacion

La presente investigacion es sera de tipo aplicada porque describird hechos o
fendmenos como se presentan en la realidad y se hard una propuesta para mejorar dicha
realidad.

Segun su proposito la investigacion es aplicada porque se interesa en la aplicacion y
utilizacion de los conocimientos tedricos existentes; Segun los medios para obtener datos la
investigacion es de tipo Mixta porque se recogera informacion de fuentes fisicas y digitales
y también se realizara trabajo de campo, segin el enfoque el tipo de investigacion es

cuantitativa.

2.1.2. Disefio de Investigacion

Este estudio tiene un disefio No Experimental transversal porque se limita a observar

lo que sucede sin intervenir y tampoco se manipula la variable.
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2.2 Poblacion y muestra

2.2.1. Poblacién

El personal y los procesos de la empresa MAXIPERU S.A.C.

2.2.2. Muestra

El personal y los procesos del area de produccion de laempresa MAXIPERU S.A.C.,

el tipo de muestreo sera por conveniencia.
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2.3. Variables, Operacionalizacion

2.3.1. Variable dependiente

Tabla 1l

Variable dependiente.

variable dimensiones

Indicador

Técnicas e instrumentos

Eficiencia fisica

S masa de salida de M. P
eficiencia fisica =

masa de ingreso de M. P

Andlisis de documentos

eficiencia e ..
Eficiencia econdmica

o L. Valor de produccion
eficiencia econdmica =

Valor de los recursos

Andlisis de documentos

Eficiencia de la
magquinaria

OEE = (Disponibilidad x Rendimiento x Calidad)

Andlisis de documentos

Fuente: Elaboracién propia
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2.3.2. Variable independiente

Tabla 2

Variable Independiente.

variable Dimensiones Sub division Técnicas e instrumentos
1- Seiri: clasificacion
2- Seiton: Orden Entrevista,
5S 3- Seiso: Limpieza Observacion directa
4- Seiketsu: Estandarizacion Encuesta
5- Shitsuke: Disciplina

Plan de mejora

TPM

Mantenimiento autbnomo
Mantenimiento preventivo

Observacion directa
Analisis de documentos
Encuesta

Fuente: Elaboracién propia
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2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

Tabla 3
Instrumentos y técnicas.
Técnica Instrumentos
Observacion - Fichas de observacion.

) - Cuestionario
Entrevista

Encuesta - Cuestionario.

Fuente: Elaboracion propia
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2.5. Procedimientos de analisis de datos

Con la recoleccién de la informacién mediante la encuesta realizada a la empresa
MAXIPERU SAC. se elaborara una base de datos utilizando el Excel o SPSS luego se
procesara la Informacién para realizar un analisis y presentar el trabajo.

2.6. Aspectos éticos

Confiabilidad, porque no se dara informacion sobre los trabajadores encuestados de
la empresa MAXI PERU S.A.C.

2.7. Criterios de rigor cientifico

Los criterios de rigor cientifico tomados en cuenta para garantizar esta presente
investigacion son de Credibilidad referida al valor de la verdad, ya que la informacion ha
sido recopilada directamente de entrevistas, encuestas aplicadas a trabajadores de la

empresa, asi como observacion directa en el area de trabajo.
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RESULTADO



1. RESULTADOS

3.1. Diagnostico de la empresa

3.1.1. Informacién General
MAXIPERU S.A.C.

Es una empresa con 5 afios de experiencia en la elaboracion y comercializacion de diferentes

productos de limpieza a industrias, instituciones y hogares.

La empresa esta vigente desde el afio 2012 fundada por la sefiora Monica Navarrete y su
esposo el sefior Jorge Martinez Millones, empezando con el nombre de Aroma Clean , siendo
cambiada en el afio 2014 a Maxi Negocios Peruvian S.A.C. 0 MAXIPERU S.A.C.

Razon social: Maxi Negocios Peruvian S.A.C.

RUC: 20600512561

Propietario: Jorge Martinez Millones.

Direccion: Mza. D1 Lote. 02 La Molina.

Nombre Comercial: MAXIPERU SAC.

Teléfono: (074) 494026

Correo electronico: administracion@maxiperu.com.pe

Inicio de actividades: 01 / Julio / 2014
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Organigrama de la empresa

GERENTE
GENERAL

|

Gerencia
Administrativa

\ < 7,

Gerencia
Comercial

| |
I I
I - Marketing y | Créditos y
Contabilidad RRHH Ventas Cobianze
\ / J

Gerencia de
Operaciones

Produccion Supervision

Figura 2. Organigrama de la empresa MAXIPERU SAC.

Fuente: Elaboracion propia
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Misién

Somos una empresa dedicada a la produccién y comercializacion de productos de
limpieza en general, siendo una empresa muy competitiva con la calidad de nuestros
productos, precios y tiempo en la entrega de la mercaderia. Realizando actividades en un
ambiente de trabajo seguro, sin afectar al medio ambiente, a través de eficacia y valores de

nuestro personal en el proceso de elaboracion.

Vision

Ser una empresa lider de produccién y venta de productos de limpieza en Chiclayo,
asi como en el norte del pais, formandonos como una empresa moderna e innovadora con
personal muy calificado, con muy buenos valores comprometidos con una gestion eficaz y

eficiente de nuestros recursos para la sostenibilidad de la empresa.
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Principales productos elaborados por la empresa MAXIPERU S.A.C

Tabla 4

Principales productos de la empresa MAXIPERU S.A.C.

Especificaciones

Producto o Presentacion Aplicacion
técnicas
« Aromas: tutty frutty,
?rll?trg g?g’.éas\/?:gr?é;;?a' * Botella: 400 ml Este material es
Jabon liquido 10105, mal ’ * Botella: 1 Lt de aplicacion
popurri, tentacion, e :
perfumado . . » Galon: 3.750 Lt directa a las
antitabaco y talco bebé S
) * Bidon: 5 galones manos
* Naturaleza: gel
espumante.
Desinfectante Color: verde lechoso * Botella: 1 Lt Se aplica en
inoverde Naturaleza: e Galon: 3.750 Lt bafios, urinarios,
P desinfectante germicida  « Bidon: 5 galones pisos, etc.

Cera en pasta

* Presentacion: pasta en
crema.

» Aromas: canelay
limén

« Color: neutro, rojo,
amarillo, azul, verde y
negro.

* Botella: 1 Lt
e Galon: 3.750 Lt
* Bidon: 5 galones

se aplica para
conservar los
pisos en sus
colores originales
y con brillo en
pisos pulidos

Desinfectante
Lejia

* Color: amarillo
» Naturaleza:
blanqueador y
desinfectante

* Botella: 1 Lt
e Galon: 3.750 Lt
* Biddn: 5 galones

Se aplica como
desinfectante en
servicios
higiénicos, en
lavados de pisos,
ropa, cocinas, etc.

Fuente: Elaboracién propia

46



Mercado

Tabla 5

Principal mercado de la empresa MAXIPERU SAC.

Zona comercial

Clientes

Lambayeque - Chiclayo

Supermercado el SUPER.

Hospital Belén de Lambayeque.

El mirador.
Empresas industriales.
Colegios.

Hogares.

Sierra

Cutervo.
Cajamarca.

Huaraz.

Selva

Iquitos.
Pucallpa.
Puerto Maldonado.

Fuente: Elaboracién propia
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3.1.2. Descripcion del proceso productivo

Diagrama de operaciones del proceso de elaboracién del Jabén Liquido perfumado

Tinte al agua Aroma Propilenglicol,

Glicerina + Betaina

Acido citrico,
>

Genapol + Comperlan,
>

A

Agua tratade_1|

YY VY

\A4

Figura 3. DOP del Jabdn Liquido perfumado

Fuente: Elaboracion propia

7 Mesclado de insumos

8 Envasado
N/

° Empaquetado
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Tabla 6

Resumen del diagrama de operaciones del jabdn liquido de MAXIPERU SAC.

ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD
Operacién O 5
Inspeccion -
Combinada O 4

TOTAL 9

Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama de operaciones del proceso del desinfectante pino verde

i Cloruro de Benzalconio Agua + Alcohol i i _Aceijte de pino
Mﬂlim)_ Conservante, - g > Lauril,, Nonil 6 >

) 4 ) 4 ) 4 A

O O O O

YYVvYy

A\ A 4

7 Mesclado de insumos

ksj Envasado

° Empaquetado

Figura 4. DOP del desinfectante pino verde

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 7

Resumen del diagrama de operaciones del desinfectante Pino verde de MAXIPERU SAC.

ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD
Operacién O 6
Inspeccion -
Combinada O 3

TOTAL 9

Fuente: Elaboracion propia



Diagrama de operaciones del proceso del desinfectante Lejia

Cconservante ) Blanqueador Optimo

Hipoclorito de Sodio

—

Agua tratada
—_—

vy

Figura 5. DOP del desinfectante lejia

Fuente: Elaboracion propia

<

Mesclado de insumos

a

a

Envasado

6 Empaquetado
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Tabla 8

Resumen del diagrama de operaciones del desinfectante Lejia de MAXIPERU SAC.

ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD
Operacién O 4
Inspeccion -
Combinada O 2

TOTAL 6

Fuente: Elaboracion propia
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Diagrama de operaciones del proceso de la cera en pasta perfumada

A

Conservante Tinte a grasa . Silicona a grasa Aroma Emulgador + Mowillit CeraKle Parafina + Carnauva . Varsol
> —> > >

»

A 4

A 4

2
) 4 ) 4 ) 4 ) 4

Y V. VYV Yy YYY

<
<

o)

Mesclado de insumos

9 Envasado
N/

e Empaquetado

Figura 6. DOP cera en pasta perfumada

Fuente: Elaboracion propia

54



Tabla 9

Resumen del diagrama de operaciones del desinfectante Lejia de MAXIPERU SAC.

ACTIVIDAD SIMBOLO CANTIDAD
Operacién O 6
Inspeccion -
Combinada O 3

TOTAL 9

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.3. Analisis de la problematica

3.1.3.1. Resultados de la Aplicacion de los Instrumentos

Encuesta a los trabajadores de la empresa MAXIPERU S.A.C.

1. ¢Cuénto tiempo trabaja en la empresa?

Tabla 10
Pregunta de encuesta n® 1

¢ Cuanto tiempo trabaja en la empresa?

Menos de 4 afios 50.00%
Menos de 6 meses 37.50%
Menos de 2 afios 12.50%
Total general 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Total

= Menos de 4 afos
® Menos de 6 meses
= Menos de 2 afos

Figura 7. Tiempo trabajando en la empresa MAXIPERU SAC.

Fuente: Elaboracion Propia

El 50% de los trabajadores trabajan cerca de los 4 afios, mientras el resto menos de 2

anos.
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2.

¢El trabajo diario es parte de una planeacién semanal?

Tabla 11

Pregunta de encuesta n° 2

¢El trabajo diario es parte de una planeacion semanal?

Si 25.00%
no 75.00%
Total general 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

TOTAL
80.00% 75.00%

70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00% 25.00%
20.00%
10.00%

0.00%
Si no

Figura 8. Se planifica el trabajo diario

Fuente: Elaboracion Propia

Total

El 25 % dice que el trabajo diario es parte de una planeacion semanal, mientras que

el 75% dice que no es planeado.
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3.

¢ Tiene pleno conocimiento de sus funciones diarias?

Tabla 12
Pregunta de encuesta n°® 3

¢ Tiene pleno conocimiento de sus funciones

diarias?
Si 75.00%
no 25.00%
Total general 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Total
80.00% 75.00%

60.00%

40.00%
25.00%

20.00%

0.00%
Si no

Figura 9. Conocimiento de funciones diarias

Fuente: Elaboracién Propia

Total

El 75% de los trabajadores si tienen conocimiento de sus funciones, mientras que el

25% de ellos aun espera indicaciones para su respectiva funcion.
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4.

¢ Considera Usted que la actual linea de produccion no es eficiente?

Tabla 13
Pregunta de encuesta n° 4

¢ Considera Usted que la actual linea de produccion no es

eficiente?
Si 75.00%
no 25.00%
Total general 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia

80.00%
70.00%
60.00%
50.00%

40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

Figura 10. Eficiencia de la linea de produccién

Fuente: Elaboracion Propia

El 75% de los trabajadores consideran que la produccion no es eficiente, mientras

que el 25% considera que si lo es.
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5. ¢Cuadl cree que sea el principal motivo por la cual la actual linea de produccion no es

eficiente?

Tabla 14
Pregunta de encuesta n°® 5

¢ Cual cree que sea el principal motivo por la cual la actual linea de
produccion no es eficiente?

Desorden en el trabajo 37.50%
Mermas en la produccion 25.00%
Paradas de linea por falla de

maquinaria 37.50%
Total general 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Total

m Desorden en el

37.50%, 37.50%, trabajo
38% 37% m Mermas en la
produccion

m Paradas de linea por
falla de maquinaria

25.00%0,
25%

Figura 11. Motivo de deficiencia de la actual linea de produccion

Fuente: Elaboracion Propia

Un 37.5% cree que el motivo principal por el cual la linea de produccion no es

eficiente es desorden en el trabajo, mientras que otro 37.5% cree que es por fallas en

la maquinaria y un 25% por mermas en la produccién.
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6. ¢Por qué cree que las maquinas fallan constantemente?

Tabla 15
Pregunta de encuesta n° 6

¢Por qué cree que las maquinas fallan constantemente?
Antigliedad de la maquinaria 25.00%
Falta de un programa de
mantenimiento 37.50%
Mala manipulacion 37.50%
Total general 100.00%
Fuente: Elaboracién propia

Total

40.00% 37.50% 37.50%
35.00%
30.00%
25.00%
20.00% Total
15.00%
10.00%

5.00%

0.00%

25.00%

Figura 12. Causa de falla de maquinas
Fuente: Elaboracion Propia

Un 37.5% cree que por falta de un programa de mantenimiento las maquinarias
fallan constantemente, otro 37.5% cree que es por mala manipulacion y un 25%

cree que es por antigiiedad de la maquinaria.
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7.

¢Cree que la calidad de los insumos no es la adecuada?

Tabla 16
Pregunta de encuesta n° 7

¢, Cree que la calidad de los insumos no es la adecuada?

Si 25.00%
no 75.00%
Total general 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia

TOTAL
80.00% 75.00%

70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00% 25.00% Total
20.00%
10.00%

0.00%

SI no

Figura 13. Calidad de insumos

Fuente: Elaboracién Propia

El 75% de los trabajadores no cree que los insumos sean inadecuados, mientras que

un 25% cree que son inadecuados.
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8.

¢Emplean formatos de control como reporte de produccion, mermas y calidad?

Tabla 17
Pregunta de encuesta n° 8

¢Emplean formatos de control como reporte de produccion, mermas

y calidad?
no 75.00%
Si 25.00%
Total general 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 14. Uso de formatos de control

Fuente: Elaboracion Propia

El 75% de los trabajadores aseguran que no se estan usando formatos de control,
mientras que un 25% dice que si.
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9. ¢Que temas de capacitacion considera que serian importantes para mejorar su

desempefio?

Tabla 18
Pregunta de encuesta n°® 9

¢ Qué temas de capacitacion considera que serian importantes para
mejorar su desempefio?

Mantenimiento preventivo 37.50%
Planlflcqglon y control de la 37 50%
produccion

Procesos industriales 25.00%
Total general 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Figura 15. Temas de capacitacion recomendados

Fuente: Elaboracién Propia

Un 37.5% del personal considera que se deberia capacitar sobre mantenimiento
preventivo, mientras otro 37.5% considera que deberia de ser planificacién y control

de produccion y un 25% procesos industriales.
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10. ¢El ambiente o clima laboral considera que es 6ptimo?

Tabla 19

Pregunta de encuesta n° 10
¢El ambiente o clima laboral considera que es 6ptimo?

Si 62.50%
no 37.50%
Total general 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia

Total

mSsi
=Nno

Figura 16. Como es el ambiente laboral

Fuente: Elaboracion Propia

Un 62.5% del personal considera que el ambiente o clima laboral es 6ptimo, mientras

que un 37.5% considera que no lo es.
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Entrevista al gerente

1. ¢Como realiza su trabajo diario?
Al trabajador se le avisa de sus funciones desde que firma su asistencia, se da hora de

refrigerio, regresa al trabajo hasta la hora que culmina su labor.

2. ¢Considera que su trabajo diario no es eficiente, por qué?
Tenemos problemas como toda empresa, tras los afios de experiencia esperamos

obtener nuevos conocimientos para poder mejorar la empresa.

3. ¢Qué etapa del proceso considera que es el mas critico?
La etapa que asegura la calidad del producto es saber regular la velocidad de la

mescladora, al momento de agregarle cada insumo necesario.

4. ¢Por que cree que se genera mermas en su proceso?
Por descuidos del trabajador al colocar los insumos en cantidades correctas, mal uso de

las mescladoras.

5. ¢Cudl cree que sea las razones por la cual se genera paradas de la linea de
produccion?
Mayormente se da por que los trabajadores no reportan alguna falla minima en la
maquina y esta en unos dias no funciona correctamente desperdiciando horas hasta la

Ilegada de un técnico contratad externamente.

6. ¢Su personal recibe capacitacion constante?

Solo reciben capacitacién los trabajadores con mayor tiempo en la empresa.

7. ¢Qué problemas se presentan en cuanto a la calidad de sus productos?

La calidad de los productos es buena, no presentan ningin problema.
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8. ¢Queé producto o productos considera que son estrellas?
Los productos estrellas son nuestro jabédn liquido perfumado, nuestro Pino verde y

nuestra Lejia.

9. ¢Considera que su area de produccion es ordenada y limpia?

Si, pero creo que se puede mejorar.

10. ¢Queé cree que se podria mejora para que serda mas eficiente su empresa?

Mejorando tal vez el orden en la empresa, contar con nuevas maquinarias y obtener
alglin método para disminuir las mermas y que el proceso sea mas eficiente.

Resultados de la Encuesta y Entrevista de la Empresa

Realizada la encuesta a 8 trabajadores, asi como al gerente de la empresa
MAXIPERU SAC., se analizo las respuestas de cada uno de ellos, permitiendo centrarse en
los actuales problemas que estan presentes en el area de produccion de la empresa tales como
la falta de supervision en procesos de elaboracion, asi como la falta de orden y limpieza en
el area, generando desperdicios de insumos al ser trasladados a las maquinas agitadora y
mescladora de 2HP, que también presentan fallas por falta de mantenimiento y mal manejo
por parte de los trabajadores, generando que el tiempo de elaboracion sea muy elevado,
tampoco se ve el uso de formatos de control de produccion y mermas, los trabajadores
tampoco estan siendo debidamente capacitados. Analizando los problemas presentados en
el area de produccion, estos se pueden mejorar con ayuda de herramientas de la manufactura
esbelta, logrando que la empresa sea mas eficiente y sea mas competente con empresas del

mismo rubro.
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3.1.3.2.  Herramientas de Diagnostico

Diagrama Causa — Efecto

Mano de obra

Fallas de maquinas
Errores en la produccién

Parada de produccién
Falta de capacitacion /
Falta de algunos insumos

Productos dafiados

|

Parada constante de la
produccién

Falla de maquinas

—> »

BAJO NIVEL DE
EFICIENCIA

Figura 17. Diagrama causa efecto
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Fuente: Elaboracion propia

Andlisis ABC

El analisis ABC se utilizara para obtener los productos que tienen un impacto importante para la empresa.

Tabla 20
Andlisis ABC
PRODUCTO UNIDADDE  PRECIO VENTAS TOT % % CLASE
MEDIDA  UNITARIO ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO ACUM

Jabén liquido perfumado 400 ml S/.7.00 S/28,601.6  S/24,416.0  S/27,468.00 S/26,051.00 S/23,980.00 S/130,516.60 21.6%  22% A
Desinfectante pino verde  galéon 3.750 ml S/, 8.20 S$/28,2080  S/27,176.0  S/21,052.80 S/23,048.00 S/16,856.00 S/116,340.80 19.3%  41% A
Lejia Sa'foon”ege 5 S/. 20.00 $/19,500.0  S/19,500.0  S/19,650.00 $/20,325.00 S/20,437.50 S/99,41250 165%  57% A
Cera en pasta galén 3.750 ml S/, 27.00 S$/18,850.0  S/18525.0  S/13,00000 S/13,81250 S/13,00000 S/77,187.50 12.8%  70% A
gé'ﬁﬁnmaag’;”ema galén 3.750ml /. 32.50 S/10,0655  S/8,347.0  S/7,856.00  S/7,365.00  S/6,874.00  S/40,507.50 6.7%  77% B
Cera liquida perfumada  galén 3.750 ml S/, 14.00 S/7,0200  S/7,560.0  S/6,480.00 S/4455.00 /540000 S/30,915.00 51%  82% B
Alcohol en gel al 70% 400 mi S/.17.20 S/42640  S/3936.0  S/3,444.00 S/426400 S/3,936.00 S/19,84400 33%  85% B
Perfumador ambiental galén 3.750 ml S/, 5.45 S/3,300.0  S/3,630.0  S/3,465.00  S/3,300.00  S/2,970.00  S/16,665.00 2.8%  88% B
'};:‘;iﬁgg: liquida 1 Litro S/. 7.56 S2,268.0  S/2,872.8  SI317520  S/2,570.40  S/1,512.00 S/12,398.40 2.1%  90% B
Cera al agua auto .

brillante per fumada galén 3.750 ml S/, 37.50 S/2,400.0  S/2,000.0  S/2,400.00  S/2,400.00  S/2,00000 S/11,200.00 1.9%  92% B
UV platinium silicona 360 ml S/.5.85 S/1,946.0  S/1,556.8  S/2.224.00 S/2,112.80 S/1,779.20 S/9,618.80  16%  94% B
E:ff'ﬂfﬁgtdaonte pino galén 3.750 ml S/. 16.50 S/1,960.0  S/1,4000  S/1,680.00  S/1,400.00  S/2,240.00  S/8,680.00  1.4%  95% B
Removedor de sarro galén 3.750 ml S/.6.30 S/1,575.0 S/1,710.0 S/1,575.00 S/1,575.00  S/1,350.00  S/7,785.00 1.3% 96% C
Limpia vidrios 650 ml S/. 2250 S/1,053.0  S/1,170.0  S/1,22850  S/1,404.00  S/2,04750  S/6,903.00  11%  98% c
E:?Sr\rl;%%r de grasas 650 ml S/.9.56 $/1,260.0  S/1,1340  S/882.00 S/1,165.50  $/882.00 S/5323.50  0.9%  98% C
Acido ecoldgico 1 Litro S/. 2455 $/700.0 5/840.0 $/1,120.00 S/1,435.00 S/840.00  S/4,935.00  08%  99% c
Removedor de sarro en 1 Litro S/.5.56 5/860.4 5/956.0 S/1,051.60  S/1,147.20  S/669.20 S/4684.40  0.8%  100% C

gel
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Fuente: Elaboracion propia

Diagrama de Pareto
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Figura 18. Diagrama de Pareto
Fuente: Elaboracion propia
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Descripcion de las actividades del proceso para la elaboracion del jabon liquido perfumado

Tabla 21

Proceso de elaboracion del jabdn liquido perfumado

PROCESO DE ELABORACION DEL JABON LIQUIDO PERFUMADO

Descripcion Tiempo Unidades

1 Almacén hacia el area de produccion 1 min
2 Preparacion de agua tratada 5 min
3 Preparar Maquina mescladora agitadora de 2HP 20 min
4 Agregar genapol + comperlan 6 min
5 Agregar &cido citrico 4 min
6 Agregar propilenglicol 3.5 min
7 Agregar glicerina + betaina 45 min
8 Agregar tinte al agua 5 min
9 Agregar aroma 7 min
10 Envasado 15 min
11 Del envasado hacia el empaquetado 1 min
12 empaquetado 9 min

TOTAL 81 min

Fuente: Elaboracion propia
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VSM actual del proceso de elaboracion del jabon liquido perfumado
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Figura 19. VSM actual de elaboracion del jabon liquido perfumado

Fuente: Elaboracién propi
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Descripcion de las actividades del proceso para la elaboracion del desinfectante pino verde

Tabla 22
Proceso de elaboracion del desinfectante pino verde

PROCESO DE ELABORACION DEL DESINFECTANTE PINO VERDE

Descripcion Tiempo  Unidades

1 Almacén hacia el area de produccion 1 min
2 Aceite de pino 5 min
3 Preparar Maquina mescladora agitadora de 2HP 20 min
4 Nonil 6 4 min
5 Lauril 5 min
6 Agua + alcohol 5 min
7 Cloruro de benzalconio 4 min
8 Conservante 2 min
9 Tinte al agua 5 min
10 Envasado 8 min
11 Del envasado hacia el empaquetado 1 min
12 empaquetado 6 min

TOTAL 66 min

Fuente: Elaboracion propia



VSM actual del proceso de elaboracion del desinfectante pino verde
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Fuente: Elaboracion propia

Figura 20. VSM actual de elaboracion del desinfectante pino verde
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Descripcion de las actividades del proceso para la elaboracion del desinfectante lejia

Tabla 23
Proceso de elaboracion del desinfectante lejia

PROCESO DE ELABORACION DEL DESINFECTANTE LEJIA

Descripcion Tiempo  Unidades

1 Almacén hacia el area de produccion 1 min
2 Preparar agua tratada 5 min
3 Preparar Maquina mescladora agitadora de 2HP 20 min
4 Hipoclorito de sodio (NaCIlO) 7 min
5 Blanqueador optimo 5 min
6 Conservante 5 min
7 Envasado 8 min
8 Del envasado hacia el empaquetado 1 min
9 empaquetado 6 min

TOTAL 60 min

Fuente: Elaboracion propia

75



VSM actual del proceso de elaboracion del desinfectante Lejia
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Figura 21. VSM actual de elaboracion del desinfectante Lejia

Fuente: Elaboracion propia
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Descripcion de las actividades del proceso para la elaboracion de la cera en pasta perfumada

Tabla 24
Proceso de elaboracién de la cera en pasta perfumada

PROCESO DE ELABORACION DE LA CERA EN PASTA PERFUMADA

Descripcion Tiempo  Unidades

1 Almacén hacia el area de produccion 1 min
2 Preparar varsol 5 min
3 Preparar Maquina mescladora agitadora de 2HP 20 min
4 Parafina + carnahuva 8 min
5 CeraKle 5 min
6 Emulgador + Mowilit 7 min
7 Aroma 4 min
8 Silicona a la grasa 5 min
9 Tinte a la grasa 6 min
10 Conservante 5 min
11 Envasado 8 min
12 Del envasado hacia el empaquetado 1 min
13 empaquetado 6 min

TOTAL 1H,23 min

Fuente: Elaboracion propia
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VSM actual del proceso de elaboracion de la cera en pasta perfumada
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Figura 22. VSM actual de elaboracion del desinfectante Lejia

Fuente: Elaboracién propia




Evaluacion de las 5°S

Tabla 25

Evaluacién de las 5°S

SEIRO-CLASIFICAR

PUNTAJE DE
N° PREGUNTA CALIFICACION
1 2 3 4 5
1  Existen objetos innecesarios en el suelo? X
2 Existen materiales, equipos o herramientas innecesarias en el area de trabajo X
3 Existen materiales, equipos o herramientas que no son utilizados frecuentemente X
4 Existe la eliminacion de los elementos innecesarios en el area de trabajo X
5  Serevisa si se cumple con la separacién de los materiales necesarios de los innecesarios X
6  Existe o no control visual X
SEITON- ORDENAR
PUNTAJE DE
N° PREGUNTA CALIFICACION
1 2 3 4 5
1  Seencuentran ubicados los materiales de trabajo en su sitio correspondiente X
2 Los materiales del almacén se encuentran correctamente ordenados X
3 las herramientas que son utilizadas, son devueltas a su lugar correspondiente X
4 Existen lugares sefialados para guardar los materiales en su lugar correspondiente X
5  ¢Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una cantidad ideal? X
6 La sefializacion para las areas de trabajo se encuentran ubicadas en su lugar X
correspondiente
SEIRI-LIMPIEZA
PUNTAJE DE
N° PREGUNTA CALIFICACION
1 2 3 4 5
1  Serealiza la limpieza adecuada en el area de trabajo X
2 Estan las maquinas libres de objetos y aceites X
3 serealiza limpieza de las maquinas X
4 serealiza limpieza de pisos, pasillos, etc. X
5  Serealiza la limpieza con los materiales de limpieza de equipos X
6  ¢Hay recipientes para recolectar los desechos en forma diferenciada? X
SEIKETSU-EESTANDARIZAR
PUNTAJE DE
N° PREGUNTA CALIFICACION
1 2 3 4 5
1 ¢Secumple con las 3 primeras S? X
2 Usan procedimientos escritos, claros y actuales? X
3 Seaplican mejoras durante la implementacion de las 3S X
4 Secontrola el trabajo efectuado de las tres primeras S X
5  ¢Lailuminacion es buena? X
6  ¢(El trabajador utiliza implementos de seguridad? X
SHITSUKE-DISCIPLINA
PUNTAJE DE
N° PREGUNTA CALIFICACION
1 2 3 4 5
1 Seaplican las 4 primeras S X
2 Son conocidos los procedimientos estandares? X
3 Secumplen con las normas establecidas X
4 El personal aplica lo aprendido en la capacitacion de las 5S X
5  Secumple con el llenado correcto de los formatos para las 5S X

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 26

Resultados de evaluacion

Categoria Porcentaje Puntaje  Total

Seiro 43% 13 30
Seiton 40% 12 30
Seiso 43% 13 30
Seiketsu 47% 14 30
Shitsuke 40% 10 25

Fuente: Elaboracion propia

Radar 5'S

Seiro

Shitsuke

Figura 23. Radar 5°S
Fuente: Elaboracion propia

Seiton
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3.1.4. Situacion actual de la empresa MAXIPERU S.A.C.

3.1.4.1. Eficiencia fisica actual

Eficiencia fisica actual del jabon liquido perfumado

Tabla 27
Eficiencia fisica actual del jabon liquido perfumado
DETALLE Enero Febrero Marzo Abril Mayo
Masa de P.T (Kg) 98.7 79.5 64.3 61.3 43.7
Masa de M.P (Kg) 113.3 935 771 747 546
MERMA (Kg) 1453 1406 1284 1335 10.92

EFICIENCIAFISICA 87.2% 85.0% 83.4% 82.1% 80.0%

Fuente: Elaboracion propia

masa que sale

Eficiencia fisica = -
masa que ingresa

Ejemplo:
C e 98.7Kg
Eficiencia fisica actual de Enero = ——x100 = 87.2%
113.3 gy
EFICIENCIAFISICAACTUAL
(Jabon liguido perfumado)
100.0%
90.0% 87.2% 85.09%% Q2 A0/
80.0% 82.1%._80.0%|
70.0%
60.0%
50.0%
40.0%
30.0%
20.0%
10.0%
Enero Febrero Marzo Abril Mayo
Figura 24. Diagrama Eficiencia fisica actual del jabon liquido
Fuente: Elaboracion propia
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Eficiencia fisica actual del desinfectante pino verde

Tabla 28
Eficiencia fisica actual del desinfectante pino verde

DETALLE Enero Febrero Marzo Abril Mayo
Masa de P.T (Kg) 114.2 125.9 1020 111.3 76.6
Masa de M.P (Kg) 127.5 143.8 116.6 1296  91.2
MERMA (Kg) 13.28 17.90 1468 18.28 14.57

EFICIENCIAFISICA 89.6% 87.6% 87.4% 85.9% 84.0%
Fuente: Elaboracion propia

EFICIENCIAFISICAACTUAL
(PINO VERDE)

100%
90% *-80.6% o 87.6%0—e—87.4% o _g85.90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

o 84.0%]

Enero Febrero Marzo Abril Mayo

Figura 25. Diagrama de eficiencia fisica actual del desinfectante pino verde

Fuente: Elaboracion propia
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Eficiencia fisica actual del desinfectante lejia

Tabla 29

Eficiencia fisica actual del desinfectante lejia

DETALLE Enero Febrero Marzo Abril Mayo
Masa de P.T (Kg) 9540.0 6760.0  5160.0 4450.0 2680.0
Masa de M.P (Kg) 9839.2 70952  5397.2 4761.2 29358
MERMA (Kg) 299.2 3352 237.2 3111 2558

EFICIENCIAFISICA 97%  95% 96% 93%  91%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 26.

Fuente: Elaboracion propia
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(LEJIA)
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Enero Febrero Marzo Abril Mayo

Diagrama de eficiencia fisica actual del desinfectante lejia
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Eficiencia fisica actual de la cera en pasta perfumada

Tabla 30
Eficiencia fisica actual de la cera en pasta perfumada
DETALLE Enero  Febrero Marzo Abril Mayo
Masa de P.T (Kg) 1200.0 1160.0 1100.0 900.0 780.0
Masa de M.P (Kg) 1227.1 1198.3 11579 9419 8239
MERMA (Kg) 27.1 38.3 57.9 418 438

EFICIENCIA FISICA 98% 97% 95% 96%  95%
Fuente: Elaboracion propia

EFICIENCIAFISICAACTUAL
(CERAEN PASTA)
100% 4 97% 95% 96% 95%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%

10%
Enero Febrero Marzo Abril Mayo
- _________________________________________________________________|

Figura 26. Diagrama de eficiencia fisica actual del desinfectante lejia
Fuente: Elaboracién propia
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3.1.4.2.  Eficiencia de la maquinaria (OEE) actual

Tabla 31
Paradas operacionales de enero a mayo

PARADAS OPERACIONALES

MES Descripcion Mezcladora Horas Mezcladora Horas
N° 1 M1 N° 2 M2
Calibracion 2 3 2 3
Lubricacién 1 2 1 2
Suciedad 1 2 2 4
ENERO Mal manejo 2 5 1 2.5
del operario
TOTAL 12 115
Calibracion 2 3 1 1.5
Lubricacién 1 1.5 1 1.5
Suciedad 3 6 3 6
FEBRERO Mal manejo 1 25 1 2.5
del operario
TOTAL 13 115
Calibracion 2 3 2 3
Lubricacién 2 3 2 3
Suciedad 1 2.5 1 2
MARZO Mal manejo 2 6 2 4
del operario
TOTAL 14.5 12
Calibracion 2 2.6 1 1.6
Lubricacién 1 1.5 2 3.2
Suciedad 2 4.4 1 2.6
ABRIL Mal manejo 2 5 2 6.2
del operario
TOTAL 135 13.6
Calibracion 2 2.6 2 3
Lubricacién 1 1.3 2 3
Suciedad 1 2.1 1 2.5
MAYO Mal manejo 2 4.6 2 6.2
del operario
TOTAL 10.6 14.7

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 32

Paradas programadas de enero a mayo

PARADAS PROGRAMADAS
MES Descripcion Mezcladora Horas Mezcladora Horas
N°1 M1 N°2 M2
Limpieza 1 2 1 2
Pruebas 2 3 2 3
ENERO Cambio de formato 1 2 1 2
Corte de energia 1 3 1 3
TOTAL 10 10
Limpieza 1 2 1 2
Pruebas 1 2 1 2
FEBRERO Cambio de formato 2 4 2 4
Corte de energia 1 3 1 3
TOTAL 11 11
Limpieza 1 1.5 1 1.5
Pruebas 1 1.4 1 1.4
MARZO Cambio de formato 1 3 1 3
Corte de energia 2 7 2 7
TOTAL 12.9 12.9
Limpieza 1 1.5 1 15
Pruebas 1 2 2 4
ABRIL Cambio de formato 2 4 2 4
Corte de energia 1 35 1 3.5
TOTAL 11 13
Limpieza 1 1.5 1 15
Pruebas 2 3 1 15
MAYO Cambio de formato 1 3 1 3
Corte de energia 1 3 2 6
TOTAL 10.5 12

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 33

Paradas por dafios y equipos de enero a mayo

PARADAS POR DANOS DE EQUIPOS

MES Descripcion Mezcladora Horas Mezcladora Horas
1 M1 2 M2
Corto circuito 2 3 2 3
Eje 1 1 2 2
Reductor de 1 3 1 3
ENERO Velocidad
Sujetador de 2 4 1 2
tanque
TOTAL 11 10
Corto circuito 2 3 2 3
Eje 1 1 1 1
Reductor de 1 3 2 6
FEBRERO Velocidad
Sujetador de 3 6 2 4
tanque
TOTAL 13 14
Corto circuito 2 3 2 3
Eje 2 2 1 1
Reductor de 1 3 2 6
MARZO Velocidad
Sujetador de 1 2 1 2
tanque
TOTAL 10 12
Corto circuito 2 3 1 1.5
Eje 2 2 2 2
Reductor de 1 3 1 3
ABRIL Velocidad
Sujetador de 2 4 2 4
tanque
TOTAL 12 10.5
Corto circuito 2 3 2 3
Eje 1 1 2 2
Reductor de 2 3 1 3
MAYO Velocidad
Sujetador de 2 4 1 2
tanque
TOTAL 11 10

Fuente: Elaboracién propia
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Mezcladora 1

Tabla 34
Eficiencia de la mezcladora |

CALCULO OEE - MEZCLADORA 1

MES RENDIMIENTO DISPONIBILIDAD CALIDAD OEE

ENERO 83.5% 88.4% 96.8% 71.5%
FEBRERO 82.4% 88.4% 95.0% 69.1%
MARZO 83.8% 88.5% 94.0% 69.7%
ABRIL 82.8% 88.1% 92.8% 67.8%
MAYO 83.6% 89.4% 90.9% 68.0%
PROMEDIO 83.2% 88.5% 93.9%  69.2%

Fuente: Elaboracion propia

Donde los indicadores se calculan de la siguiente manera:
OEE = Disponibilidad * Rendimiento * Calidad

Donde:
Tiempo operativo eficiente

*100

Rendimiento = _ _
Tiempo operativo

] I Tiempo operativo
Disponibilidad = *100

Tiempo de produccion planificado

. Producto terminado — Merma
Calidad = * 100

Producto terminado

Siendo:

Tiempo operativo = (Tiempo de produccion neto — Paradas operacionales)

Tiempo operativo eficiente = [ (Horas de trabajo establecidas — Paradas operacionales) —

Paradas por dafios de equipos]

Tiempo de produccion planificado = (Horas extras — Paradas programadas)
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OEE - MEZCLADORA1

90.0%
80.0% ¥ ¥ ¥ e X
70.0% S g 5.0%
60.0% ® ® ® o o
50.0%
40.0%
30.0%
20.0%

10.0%

0.0%

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO

Figura 27. OEE de mezcladora 1

Fuente: Elaboracion propia

#== OEE

mmiiémm ACEPTABLE

e REGULAR

mm@mm |NACEPTABLE

OEE = Disponibilidad * Rendimiento * Calidad

Aceptable
Regular
Inaceptable

En la figura 27. Se puede apreciar, que la situacion actual del OEE esta un 69.2% en

promedio, por debajo del promedio regular establecido.
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Mezcladora 2

Tabla 35
Eficiencia de la mezcladora Il

CALCULO OEE - MEZCLADORA 2

MES RENDIMIENTO DISPONIBILIDAD CALIDAD OEE

ENERO 84.1% 88.7% 96.8% 72.2%
FEBRERO 82.0% 89.2% 95.0% 69.4%
MARZO 83.0% 89.8% 94.0% 70.0%
ABRIL 83.6% 89.0% 92.8% 69.1%
MAYO 83.8% 87.9% 90.9% 67.0%
PROMEDIO 83.3% 88.9% 93.9% 69.5%
Fuente: Elaboracion propia
OEE - MEZCLADORA 2

90.0%

80.0% e ¥ ¥

70.0% a4 722% 4 gy A 700 A 919 o7 0%

60.0% [ ] o ® ] OEE

50.0% == ACEPTABLE

40.0% s REGULAR

30.0%

==@m= [NACEPTABLE
20.0%
10.0%
0.0%
ENERO  FEBRERO  MARZO ABRIL MAYO

Figura 28. OEE de mescladora 2

Fuente: Elaboracién propia

En la figura 28. Se puede apreciar, que la situacion actual del OEE estd un 69.5% en
promedio, por una diferencia minima debajo del promedio regular establecido.
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3.14.3.

Tabla 36

Eficiencia Econdmica actual

Costos de ventas Mensuales por producto

COSTOS DE VENTAS MESUALES POR PRODUCTO

Producto Unidad de Enero Febrero Marzo Abril Mayo  Promedio
medida

Acido ecoldgico 1 Litro S/1,658.5 S/850.0 S/1,015.3 S/1,310.1 S/1,176.1 S/1,202.0
Alcohol en gel al 70% 400 ml S/3,946.6 S/3,807.2 S/3,110.2 S/2,935.9 S/2,552.6 S/3,270.5
g::fi 2l agua auto prillante galon3.750ml g 6634 S12496.1  S/23288  S2,830.7  S2,3288  S/2,5295
Cera liquida perfumada galon 3.750 ml S/4,907.9 S/4,625.7 S/4,343.5 S/5,049.0 S/4,061.3 S/4,597.5
Cera en pasta galén 3.750 ml S$/12,290.3  S/13,260.3  S/9,380.3 S/9,986.6 $/9,380.3  S/10,859.6
Desinfectante pino perfumado galon 3.750 ml S/2,800.0 S/2,159.5 S/1,850.8 S/2,313.8 S/2,540.0 S/2,332.8
Desinfectante pino verde galén 3.750 ml S/15,646.0  S/15,332.5 S/14,648.5  S/14,326.8  S/14,986.0  S/14,987.9
Jabdn liquido perfumado 400 ml S/26,332.0  S/26,977.0 S/27,867.0  S/26,977.0  S/26,932.0 S/27,017.0
Lavavajilla liquida perfumada 1 Litro S/1,630.0 S/1,625.2 S/1,483.3 S/1,625.2 S/1,246.8 S/1,522.1
Lejia gB;ﬂ;’n”ege > S/36,954.7  S/36,220.3 S/33,282.7 S/28509.1  S/24,469.9  S/31,887.3
Limpia vidrios 650 ml S/850.5 S/917.7 S/951.3 S/1,152.9 S/1,018.5 S/978.2
Perfumador ambiental galon 3.750 ml S/3,645.9 S/3,089.2 S/2,532.4 S/3,757.3 S/3,423.2 S/3,289.6
Removedor de grasas perfumado 650 ml S/801.4 S/739.4 S/646.4 S/692.9 S/540.0 S/684.0
Removedor de sarro galon 3.750 ml S/2,301.5 S/1,940.5 S/2,121.0 S/2,752.7 S/2,301.5 S/2,283.4
Removedor de sarro en gel 1 Litro SI872.2 SI726.7 S/678.2 S/930.4 S/765.0 S/794.5
Silicona en crema perfumada galén 3.750 ml S/7,863.4 S/6,790.9 S/7,219.9 S/7,091.2 S/5,509.1 S/6,894.9
UV platinium silicona 360 ml S/1,676.7 S/1,410.7 S/1,486.7 S/1,543.7 S/1,486.7 S/1,520.9
TOTAL S/126,840.9 S/122,968.8 S/114,946.2 S/113,785.3 S/104,717.7 S/116,651.8
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Fuente: Elaboracion propia

Tabla 37
Ventas Mensuales por producto

VENTAS MENSUALES POR PRODUCTO

Producto Unidad de Precio Enero Febrero Marzo Abril Mayo
medida unitario
Acido ecoldgico 1 Litro S/.7.00 S/. 700.00 S/. 840.00 S/.1,120.00 S/.1,435.00 S/. 840.00
Alcohol en gel al 70% 400 ml S/. 8.20 S/. 4,264.00 S/. 3,936.00 S/. 3,444.00 S/. 4,264.00 S/. 3,936.00
Cera al agua auto brillante galon 3.750 ml  S/. 20.00 S/. 2,400.00 S/. 2,000.00 S/. 2,400.00 S/. 2,400.00 S/. 2,000.00
perfumada
Cera liquida perfumada galon 3.750 ml S/. 27.00 S/. 7,020.00 S/. 7,560.00 S/. 6,480.00 S/. 4,455.00 S/. 5,400.00
Cera en pasta galon 3.750 ml S/. 32.50 S/.18,850.00  S/.18,525.00  S/.13,000.00 S/.13,812.50  S/.13,000.00
Desinfectante pino galon 3.750 ml S/. 15.00 S/. 1,960.00 S/. 1,400.00 S/. 1,680.00 S/. 1,400.00 S/. 2,240.00
perfumado
Desinfectante pino verde galon 3.750 ml S/. 17.42 S/.28,208.00 S/.27,176.00 S/.21,052.80  S/.23,048.00 S/.16,856.00
Jabén liquido perfumado 400 ml S/. 5.45 S/.28,601.60  S/.24,416.00 S/.27,468.00 S/.26,051.00 S/.23,980.00
Lavavajilla liquida 1 Litro S/. 7.56 S/. 2,268.00 S/. 2,872.80 S/. 3,175.20 S/. 2,570.40 S/.1,512.00
perfumada
Desinfectante lejia Bidon de 5 S/. 37.50 S/.19,500.00  S/.19,500.00  S/.19,650.00  S/.20,325.00 S/.20,437.50
galones

Limpia vidrios 650 ml S/.5.85 S/. 1,053.00 S/.1,170.00 S/. 1,228.50 S/. 1,404.00 S/. 2,047.50
Perfumador ambiental galén 3.750 ml S/. 16.50 S/. 3,300.00 S/. 3,630.00 S/. 3,465.00 S/. 3,300.00 S/. 2,970.00
Removedor de grasas 650 ml S/. 6.30 S/. 1,260.00 S/.1,134.00 S/. 882.00 S/.1,165.50 S/. 882.00
perfumado
Removedor de sarro galon 3.750 ml  S/. 22.50 S/.1,575.00 S/.1,710.00 S/. 1,575.00 S/. 1,575.00 S/. 1,350.00
Removedor de sarroen gel 1 Litro S/. 9.56 S/. 860.40 S/. 956.00 S/. 1,051.60 S/.1,147.20 S/. 669.20
Silicona en crema galon 3.750 ml  S/. 24.55 S/.10,065.50 S/. 8,347.00 S/. 7,856.00 S/. 7,365.00 S/. 6,874.00
perfumada
UV platinium silicona 360 ml S/. 5.56 S/.1,946.00 S/. 1,556.80 S/. 2,224.00 S/.2,112.80 S/.1,779.20

TOTAL MENSUAL S/.133,831.50 S/.126,729.60 S/.117,752.10 S/.117,830.40 S/.106,773.40
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Fuente: Elaboracion propi
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Tabla 38
Eficiencia econdmica actual

DETALLE Enero Febrero Marzo Abril Mayo
VENTAS S/.133,831.5 S/.126,729.6 S/.117,752.1 S/.117,830.4 S/.106,773.4
COSTO S/.126,840.9 S/.122,968.8 S/.114,946.2 S/.113,785.3 S/.104,717.7
EFICIENCIA

ECONOMICA 1.06 1.03 1.02 1.04 1.02

Fuente: Elaboracion propia

.. . s . ventas (ingresos
EfLCLeTlCla economica = (ing )

costos (inversiones)

En la Tabla 37, se puede apreciar que la empresa MAXIPERU S.A.C. tiene unos
costos en promedio de enero a mayo de S/. 583,258.9 y en ventas una cantidad de S/.
602,917.0, por lo tanto, la eficiencia econdmica actual es 1.03 en promedio.

Eficiencia Econdmica

1.06

1.05

1.04

1.03

1.02 1.02

1.01

1.00
Enero Febrero Marzo Abril Mayo

Figura 29. Diagrama de la eficiencia econdmica actual

Fuente: Elaboracion propia
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3.2.  Propuesta de investigacion

3.2.1. Fundamentacion

La situacion actual desarrollada en este proyecto, tiene por finalidad lograr una
mejora en la eficiencia del area de produccion de la empresa elaboradora de productos de
limpieza MAXIPERU S.A.C.

Previamente observada la situacion actual de la empresa se podra plantear
herramientas que logren mejorar la eficiencia en el area de produccion, tanto en que los
productos se elaboren a menor tiempo, teniendo la maquinaria en constante mantenimiento,
tener un personal mejor capacitado, obteniendo un mejor orden y limpieza en el &rea de
produccién de la empresa y sobre todo que cumplan las expectativas de los clientes, se
mejore las condiciones de trabajo en el area y que la empresa MAXIPERU SAC. Obtenga

mejores beneficios.

3.2.2. Objetivo de la Propuesta

La presente investigacion tiene el objetivo de elaborar un plan de mejora basado en
la manufactura esbelta para incrementar la eficiencia del area de produccion en la empresa
elaboradora de productos de limpieza MAXIPERU S.A.C.

3.2.3. Desarrollo de la propuesta
Para desarrollar la propuesta del presente trabajo de investigacion se realizaron
actividades tales como, la recopilacion de datos en la empresa MAXIPERU SAC.,

realizacion de encuestas a los trabajadores y entrevista al gerente.

Llegando a utilizar herramientas e instrumentos de la manufactura esbelta como TPM y

5’S, las cuales se muestran a continuacion:
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1.2.3.1. Mantenimiento productivo total (TPM)

Plan de Mantenimiento

La empresa Maxi Peri S.A.C no cuenta con ningln mantenimiento para su
maquinaria, la cual presenta fallas con frecuencia, llegando a realizarse reparaciones sin
ningun tipo de planteamiento, o preparacion por un especialista encargado del

mantenimiento.

Mantenimiento Auténomo

Para lograr la realizacion del mantenimiento autdnomo es necesario contar con la
colaboracion del personal de trabajo de la empresa, para poder cumplir las actividades que

se requiere realizar.

Jefe de Mantenimiento

Comité responsable del TPM

Operario Asignado responsable

Figura 30. Organigrama de mantenimiento autonomo

Fuente: Elaboracion propia
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Jefe de mantenimiento

El jefe de mantenimiento, sera el encargado de capacitar previamente al grupo del
TPM, donde se evaluaran las ideas aceptadas por los trabajadores de la empresa, para

mostrar soluciones a los problemas que es ocasionado por la maquinaria de la empresa.

Las actividades a realizar para la recoleccidn de datos seran las siguiente

- Estado actual del funcionamiento de la maquinaria
- Reporte de Fallas, en un formato de informacion.

- Reporte de limpieza, en un formato de informacion.
- Reporte de Lubricacion de las maquinas

- Anadlisis del OEE, de la maquinaria

Jefe de Mantenimiento: S./1300.00

Comité responsable del TPM

Para el comité del TPM, se formara grupos de trabajo, con su lider asignado para el
mantenimiento autonomo a realizar, los cuales seran elegidos por el jefe de mantenimiento,

el cual se encargara de verificar las fallas y mejoras de las maquinas.

Tabla 39
Comité de mantenimiento autbnomo
__ Qmaxipert MAXI PERU S.A.C
COMITE DEL MANTENIMIENTO AUTONOMO
TURNO LIDER 1 LIDER 2
MANANA OPERARIO 1 OPERARIO 3
TARDE OPERARIO 2 OPERARIO 1

Fuente: Elaboracion propia
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Operario responsable

El operario asignado se encargara de monitorear el avance de las actividades a
realizar con la maquinaria, controlando y verificando el desempefio del equipo, avisando

previamente al Jefe de mantenimiento las acciones a realizar con la maquina.

A continuacién, se muestra un formato del mantenimiento Auténomo, donde se registrara el

control del mantenimiento a realizar.

Formato de Mantenimiento Autbnomo

Qmaxipert MAXI PERU S.A.C FECHA:
MANTENIMIENTO AUTONOMO HORA:
RESPONSABLE: AREA:
EQuipo | MARCAY | ACCION A PARADA DURACION DE

MODELO REALIZAR |MOTIVO |CAUSA LA PARADA

Figura 31. Formato de mantenimiento autonomo

Fuente: Elaboracion propia
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Mantenimiento Preventivo

A continuacion, en la siguiente tabla se muestra las maquinas que seran evaluadas

para el mantenimiento.

Tabla 40
Maquinas para mantenimiento

MAQUINAS PARA EL MANTENIMIENTO

EQUIPO AREA MARCA'Y MODELO
Mezcladora 2HP - N°1 Produccion Goldspray
Mezcladora 2HP - N°2 Produccion Goldspray

Fuente: Elaboracion propia

En el siguiente grafico se muestra la secuencia a seguir para el mantenimiento preventivo.

Estructura del mantenimiento preventivo.

INSPECCION Revisar fallas >—><Solicitar orden de mantenimiento>
Formato de revision de los equipos )

Registro de actividades de mantenimiento

LIMPIEZA Control de limpieza de la maquina

1

Formato de control de Limpieza de la maquina

L

Formato de control de lubricacion de la >

LUBRICACION Control de lubricacién de la maquina maquina

vy

Figura 32. Estructura del mantenimiento preventivo

Fuente Elaboracion propia

99



La estructura del mantenimiento preventivo sera planificada, mediante las cuales se
enfocard las actividades de inspeccion, limpieza y lubricacion de las dos méquinas de
MAXIPERU SAC.

La empresa en la actualidad no cuenta con formatos de control para registrar las fallas
de los equipos, asi mismo como la limpieza correspondiente y la lubricacion para cada
equipo, por ello es importante que los responsables de las maquinas, reporten sobre las fallas

mas frecuentes.
Es importante verificar las fallas que suceden e impiden el paso de la produccion.
Para ello se realiza un formato para identificar las fallas de las maquinas y asi posteriormente

obtener un buen funcionamiento en las maquinas.

Formato de Fallas de la maquinaria.

Qmaxipery MAXI PERUS.A.C

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

RESPONSABLE:

NOMBRE DEL MODELO Y | CAUSADE ACCIONA | TECNICO
EQUIPO MARCA LA FALLA REALIZAR | ASIGNADO

FECHA

Figura 33. Formato de fallas de maquinaria

Fuente: Elaboracion propia
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Seguido al formato de fallas de la maquinard, se procedera a implementar un formato
de orden de mantenimiento, con la finalidad de identificar lo que requiere el mantenimiento

a cargo del personal responsable.

Formato de orden de mantenimiento.

Qmaxiperd MAXI PERU S.A.C FECHA:
ORDEN DE MANTENIMIENTO HORA:
RESPONSABLE: AREA:
PRIORIDAD DE
DESCRIPCION DEL TIPO DE MANTENIMIENTO | POSIBLE
MANTENIMIENTO
PROBLEMA CAUSA

B R M AUTONOMO |PREVENTIVO

Figura 34. Formato orden de mantenimiento

Fuente: Elaboracién propia
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Luego de haber realizado la inspeccidn y verificacion del orden de mantenimiento se

procede a realizar la limpieza de la maquinaria de la empresa Maxi Perd S.A.C, el

responsable debera de llenar los formatos para poder verificar la informacion de la limpieza

Yy Su ejecucion.

Formato de Limpieza en la maquinaria

Qmaxiperd MAXI PERUS.A.C FECHA:
FORMATO DE LIMPIEZA HORA:
RESPONSABLE: AREA:
MAQUINA INICIO | TERMINO | TRABAJO REALIZADO | OBSERVACIONES

Figura 35. Formato de limpieza

Fuente Elaboracion propia
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Para cumplir con la Limpieza se requiere de la utilizacion de los siguientes materiales.

Tabla 41
Materiales para limpieza de las maquinas

MATERIALES PARA LA LIMPIEZA DE LAS MAQUINAS

DESCRIPCION CANTIDAD PRECIO COSTO
MENSUAL

BROCHAS 4", PRESENTACION:

UNIDAD 1 S/8.00 S/8.00

LIMPIADOR DE ACERO,

PRESENTACION: UNIDAD 1 S/41.00 S/41.00

PROTECTOR TERMICO EN SPRAY 1 S/54.00 S/54.00

ESCOBILLA DE FIERRO,

PRESENTACION: UNIDAD 1 S/8.00 S/8.00

LIJAS DE FIERRO, PRESENTACION:

UNIDAD 12 S/1.80 S/21.60
TOTAL $/138.60

Fuente Elaboracion propia.

Tabla 42
Capacitacion del personal

CAPACITACION N°CAPACITACIONES COSTO TOTAL

OPERARIOS 1 S$/1,000.00

TOTAL S/1000.00
Fuente Elaboracion propia.

Posteriormente se procede a realizar la lubricacion adecuada de las maquinas donde
se debe verificar cada item que se describe en el formato, con la finalidad de realizar la

lubricacidn correspondiente, para que asi la maquina tenga un mejor funcionamiento.

103



Formato de Lubricacién de las maquinas

Q maxiperd

MAXI PERU S.A.C

FORMATO DE LUBRICACION Area:
RESPONSABLE:
Tipo de ) Modelo y o ) Puntosde | OPERARIO | Fechas de
] Magquina . Inicio | Fin L L
lubricante Equipo Lubricacion | ASIGNADO | lubricacion

Figura 36. Formato de lubricacion

Fuente: Elaboracion propia

Para cumplir con la lubricacién adecuada de la maquina se necesitara comprar Aceite

Hidraulico.
Tabla 43
Lubricacion de la maquinaria
PRODUCTO PRECIO PRECIO Lt CONSUMO
GALON SEMANAL (Lt)
Aceite Hidraulico Aw68,
Presentacion: Galén x 18 Lt S/97 S/4.85 5

Fuente Elaboracion propia

1.2.3.2. Implementacion de las 5°S
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A continuacion, se describe el desarrollo de las actividades establecidas para el

programa de las 5s, y la evaluacién de las mismas.

Primera S clasificar
Seiton

Para el cumplimiento de la primera S, es necesario clasificar lo necesario de lo
innecesario con el proposito de retirar lo que afecte a la produccién. Para poder implementar
la primera S se lleva a cabo la aplicacion de la tarjeta roja a los equipos, herramientas o

materiales los cuales son utilizados en el area del proceso productivo.

Para la recoleccion de datos se colocd el nombre del articulo o herramienta, para

poder ver su estado y su posible eliminacion.

En la siguiente lista se muestra los elementos encontrados en el area de produccion

y su seleccién.

Tabla 44
Clasificacion de materiales

CLASIFICACION

MATERIALES NECESARIO INNECESARIO
BUEN ESTADO MAL ESTADO
ESCOBAS X
RECOGEDORES X
TRAPOS DE LIMPIEZA X
ANDAMIO X
MESA X
BALANZA X

Fuente: Elaboracion propia

Los objetos innecesarios fueron revisados e identificados para ser separados.

Tabla 45
Materiales innecesarios
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MATERIALES INNECESARIOS
Balde de 20 Lt - Graduado
Tacho de fibra de vidrio y pléstico
Escoba
Recogedor
Trapo industrial
Andamio de 2 metros
Fuente: Elaboracion propia

En la empresa MAXI PERU S.A.C. se acumulan herramientas no necesarias los
cuales necesitan ser desechados, porque no seran utilizados debido a que no cumplen con las

condiciones necesarios para su uso.
Se identificaron los elementos necesarios para el area de produccién de la empresa

MAXI PERU S.A.C, donde se realizd una reunién con el gerente y se analizé el estado de

los elementos, donde se decide la eliminacion de los elementos innecesarios.
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Formato para la seleccion de los elementos de la empresa Maxi Peru S.A.C.

MAXI PERU S.A.C
Responsable:
Fecha/Turno:
LISTA DE ELEMENTOS
NE Area (_je Descripcion del Cantidad Accion a Observaciones
trabajo elemento tomar
C E
C | Conservar
E |Eliminar
Figura 37. Formato para seleccionar elementos
Fuente: Elaboracién propia.
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Segunda S Ordenar

Seiton

Una vez implementada la primera S” Clasificar”, se procede al segundo paso de la
segunda s “Ordenar”, para ello se debe organizar el espacio dentro del area de produccion,

permitiendo que los elementos necesarios sean faciles de hallar y utilizar.

Se realiz6 una capacitacion para organizar el ambiente de trabajo, comenzando con

la explicacion de lo que se tomara en cuenta y cudl sera el alcance de la aplicacion de este.

Los materiales necesarios a implementar para el area de produccién son mostrados

en la siguiente tabla.

Tabla 46
Materiales necesarios

DESCRIPCION MATERIALES E PRECIO

INSUMOS SN UNITARIO VOUAE

Balde de 20 Lt - Graduado 2 S/13.20  S/26.40
Tacho de fibra de vidrio y plastico 1 S/70.00 S/70.00
Escoba 2 S/8.00 S/16.00
Recogedor 2 S/5.00  S/10.00
Trapo industrial 12 S/1.40 S/16.80
Andamio de 2 metros 1 S/148.00 S/148.00
TOTAL S/287.20

Fuente: Elaboracién propia

108



Para ello también se considera la sefializacion en las zonas de la empresa, para poder

separar areas como zonas seguras, zona de evacuacion, entre otros.

Tabla 47
Normas de sefializacion

NORMAS DE SENALIZACION PARA LA PLANTA INDUSTRIAL

CATEGORIA DESCRIPCION COLOR TAMANO SENAL
ADVERTENCIA riesgo de negroy 297 x 210
incendios, amarillo milimetros
materiales AEL
inflamables.
ADVERTENCIA materias negroy 298 x 210
corrosivas amarillo milimetros .g
ADVERTENCIA riesgo de negroy 297 x 210
explosion, amarillo milimetros
materias
explosivas.
PHOHIBICION prohibido negro, rojoy 297 x 210 ‘
fumar blanco milimetros
PHOHIBICION prohibido hacer Amarillo y 297 x 210
fuego negro milimetros
EVACUACION salida verde y 297 x 210
blanco milimetros
EVACUACION entrada verde y 297 x 210
blanco milimetros
INFORMATIVAS SEIVICIOS azulyblanco ~ 228x210 .
higiénicos milimetros

Fuente: Elaboracién propia

109



Costo de la sefalizacion

Tabla 48

Costo de normas de sefializacion

SENALIZACION

DESCRIPCION

CANTIDAD

PRECIO TOTAL

UNITARIO

ADVERTENCIA

riesgo de incendios,
materiales inflamables.

S/2.00 S/4.00

ADVERTENCIA

materias corrosivas

S/2.00 S/4.00

ADVERTENCIA

riesgo de explosion,
materias explosivas.

S/2.00 S/4.00

Prohibido el acceso a

PROHIBICION  é&reas especificas o solo S/2.00 S/4.00
personal autorizado.

PROHIBICION  Prohibido fumar S/2.00 S/4.00

EVACUACION ~ Sdlidaen caso S/2.00  S/4.00
emergencia

SALVAMENTQ ~ £0na sequra en caso de SI2.00  S/4.00

INFORMATIVA  Servicios Higiénicos S/2.00 S/4.00

TOTAL

S/. 45.00

Fuente: Elaboracién propia
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Tercera S limpiar
Seiso

Seiso significa que se debe eliminar toda la suciedad de la empresa, la cual se esta
viendo afectada al proceso productivo. En esta 3s “Seiso” se lleva a cabo actividades dentro
de la empresa comprometiendo a los trabajadores a asumir la limpieza como una
responsabilidad de todo el equipo de trabajo.

Para ello se divide el grupo de trabajo, para la respectiva limpieza.

Tabla 49
Equipos de limpieza

EMPRESA MAXI PERU S.A.C
EQUIPOS DE LIMPIEZA

TURNO GRUPO A GRUPO B
MANANA Operario 1 operario 2
TARDE operario 3 operario 1

Fuente: Elaboracion Propia

Se considero a los operarios para formar los equipos de limpieza, la cual es divida en

los turnos de mafiana y tarde para su respectiva colaboracion.
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Programa de limpieza

- Para la limpieza de la empresa MAXIPERU S.A.C, se considera que se debe hacer

responsable a todo el equipo de trabajo integrado en dos equipos durante dos turnos,

para ello se considera que la limpieza debe hacerse efectiva antes, durante y después del

proceso productivo, retirando toda suciedad o residuo que impida el avance del proceso

productivo.

- Paraello se cuenta también con el aseo del personal, el cual se encuentra frecuentemente

en contacto en el proceso, siendo el operario el que debe mantenerse limpio para no

contaminar el producto.

Se cuenta con la verificacion de la limpieza, a través del siguiente formato.

MAXI PERU S.A.C

Responsable:

CONTROL DE LIMPIEZA

HORA

AREA DE TRABAJO

LUGARY EQUIPO

INSPECCION DE
LIMPIEZA

BUENO

MALO

REVISADO Y APROBADOR POR:

Figura 38. Control de limpieza

Fuente: Elaboracién Propia
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Cuarta S Estandarizar

Seiketsu

La cuarta s “Estandarizar” busca mantener las tres primeras s, cumpliendo con lo
requerido para que asi la metodologia de las 5s busque lograr lo planteado, con ayuda del

equipo de trabajo, obtenido resultados favorables.

Para ello se plantea formatos los cuales permitan visualizar el control de las tres

primeras “s”, cumplidas, haciéndolo un habito en la empresa, para ello se necesita un

especialista en el tema, el cual se encargue de capacitar al equipo de trabajo.

- Capacitacion 5s por una hora, su costo de S./333.33, donde se les explicara
detalladamente sobre la metodologia de las 5s, y el llenado de los formatos

respectivos para el cumplimiento de esta.

- Se trabajara con el equipo de trabajo para poder identificar el problema de limpieza

y orden dentro del area de trabajo.

- La empresa, debera realizar charlas de motivacion a los trabajadores, para mejorar

su desempefio laboral.

Tabla 50
Capacitacion de 5°S

N° CAPACITACIONES COSTO = TOTAL

Capacitacion 5s (3 1 S/1,000.00 = S/1,000.00
horas)
Fuente: Elaboracién propia

113



Quinta S Disciplina

Shiksuke

Se busca cumplir con todas las s anteriores, las cuales permitan la clasificacion, orden
limpieza y estandarizacion, dentro del area de trabajo, dando lugar a mantenerse y continuar

haciéndolo una costumbre.

En esta fase se verifica que se estén llevando a cabo las actividades que se habian
planeado, permitiéndose oportunamente eliminar cualquier barrera que se interponga para

obtener resultados esperados.

Se debera de mantener un seguimiento y control para obtener beneficios de las etapas

implementadas, las cuales deberan perdurar por mucho tiempo.

Cada una de las S planteadas, fueron previamente trabajadas con la colaboracion del
Gerente General, con la finalidad de facilitar el trabajo, apoyo y su aprobacion, para
concientizar el trabajo, existiendo una mejor forma de realizar las actividades, dentro del
centro de trabajo de la empresa MAXI PERU S.A.C.
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Cronograma de Actividades de las 5s

CRONOGRAMA DE
ACTIVIDADES

MES 1

MES 2

SEMANA
1

SEMAN
A2

SEMANA
3

SEMANA
4

SEMANA
1

SEMANA
2

SEMANA
3

SEMAN
A4

Reunidn con el Gerente General
de la empresa Maxi Per( S.A.C

Identificacion de los materiales
necesarios de innecesarios

Separacién de los elementos
necesarios de los innecesarios

Eliminacién de los materiales
innecesarios

Capacitacion al personal sobre
las 5S

Seleccionar, ordenar y reubicar
los materiales necesarios

Realizacion del cronograma de
Limpieza

Evaluacién del cronograma de
limpieza

Estandarizacion

Andlisis de los beneficios

Figura 39. Cronograma de actividades 5S (ler y 2do mes)

haranida-DPr
1
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CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

MES 3

MES 4

SEMANA
1

SEMANA
2

SEMANA
3

SEMANA 4

SEMANA 1

SEMANA 2

SEMANA 3

SEMANA
4

Reunion con el Gerente General de la empresa Maxi
Per( S.A.C

Identificacion de los materiales necesarios de
innecesarios

Separacion de los elementos necesarios de los
innecesarios

Eliminacién de los materiales innecesarios

Capacitacién al personal sobre las 5S

Seleccionar, ordenar y reubicar los materiales
necesarios

Realizacion del cronograma de Limpieza

Evaluacién del cronograma de limpieza

Estandarizacion

Anadlisis de los beneficios

Figura 40. Cronograma de actividades 5S (3er y 4to mes)

Cuonta- £

La
T OCcTitCT LTt
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MES 5

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES
SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA3 SEMANA 4

Reunion con el Gerente General de la empresa Maxi Per S.A.C
Identificacion de los materiales necesarios de innecesarios
Separacion de los elementos necesarios de los innecesarios
Eliminacién de los materiales innecesarios

Capacitacion al personal sobre las 5S

Seleccionar, ordenar y reubicar los materiales necesarios
Realizacion del cronograma de Limpieza

Evaluacidn del cronograma de limpieza

Estandarizacion

Andlisis de los beneficios

Figura 41. Cronograma de actividades 5S (5to mes)

Fuente-Elaboracion-Propia
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Evaluacion de las 5°S

EVALUACION 5S

SEIRO-CLASIFICAR

PUNTAJE
~N PREGUNTA Il = = =
Existen objetos innecesarios en el
d|suelo? ><
Existen materiales, equipos o
herramientas innecesarias en el
2|area de trabajo >
Existen materiales, equipos o
herramientas que Nno son
S|lut zados frecuentemente ><
Existe la eliminacion de los
elementos iNnNnecesarios en el area
A|lde trabajo ><
Se revisa si se cumple con la
separacion de los materiales
S| necesarios de los innecesarios ><
6| Existe o no control visual ><
SEITON- ORDENAR
PUNTAJE
N PREGUNTA IT S =1 a
Se encuentran ubicados los
materiales de trabajo en su sitio
1|l correspondiente ><
Los materiales del amalcen se
encuentran correctamente
2|lordenados >
Existen lugares semnalados para
guadar los manteriales en su lugar
3|correspondiente >
las herramientas que son
utilizadas, son devueltas a su
Allugar correspondiente >
cConsidera que los elementos
dispuestos se encuentran en una
S|cantidad ideal? ><
La semalizacion para las areas de
trabajo se encuentran ubicadas en
6|lsu lugar correspondiente >
SEIRI-LIMPIEZA
PUNTAJE
N PREGUNTA Il = [ =
Se realiza la limpieza adecuada en
d1|lel area de trabajo ><
Estan las maquinas libres de
2|objetos y aceites ><
se realiza limpieza de las
S| maquinas >
se realiza limpieza de los suelos,
4| pasillos, etc ><
Se realiza la limpieza con los
materiales de limpieza de
S|lequipos >
iHay recipientes para recolectar
los desechos en forma
6|ldiferenciada? ><
SEIKETSU-EESTANDARIZAR
PUNTAJE
N PREGUNTA AT =l = =
1|l Se cumple con las 3 primeras S7?
Usan procedimientos escritos,
2| claros y actuales? ><
Se aplican mejoras durante la
Z2]limplementacion de las 3S >
Se controla el trabajo efectuado
3|lde las tres primeras S >
4AléLa iluminacicon es buena? ><
S El trabajador utiliza implementos
S|de seguridad™? ><
SHITSUKE-DISCIPLINA
PUNTAJE
~N PREGUNTA Il = =l =
1|S e aplican las 4 primeras S ><
Son conocidos los procedimientos
2|estandares? ><
Se cumplen con las normas
2| establecidas ><
El personal aplica lo aprendido en
3| la capacitacion de las 5S ><
Se cumple con el llenado corresto
a de los formatos para las 5S >

Figura 42. Nueva evaluacion estimada de las 5S

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 51
Puntuacion estimada de la nueva evaluacion de las 5S

Categoria Porcentaje  Puntaje Total
Seiro 70% 21 30
Seiton 60% 18 30
Seiso 67% 20 30
Seiketsu 63% 19 30
Shitsuke 72% 18 25

Fuente: Elaboracion propia

RADAR ESTIMADO 5S

Shitsuke : Seiton

Seiketsu

Figura 43. Radar estimado de las 5S
Fuente: Elaboracion propia
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1.2.3.3. Implementacion de un control de llenado de botellas

Tabla 52
Materiales y equipos para el control de llenado de botellas

Materiales y equipos Descripcion Unidades

Regulador de Protege las tuberias

g;ﬁz%]a(:fco @ ) Y deaguadealta 3
{ "/, -7 - -
RV Brass . presion sin residuos
Bomba De Puede utilizarse
Agua para la transferencia
Aumentadora agua u otros
., e 1
De Presion - liquidos con
Leo Alco propiedad fisicas o
0.60hp quimicas
;_éje?g flexible se adapta a la forma 3
S deseada
inoxidable
.. Da forma fija al
Codo Fijador > tubo flexible 3
Llave de paso —— Permite el paso y
P | cierre del liquido de
de acero ik loal 3
inoxidable ;] forma manual o a
@ Aapretar el cabezal

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 44. Grafico del control de llenado de botellas propuesto

Fuente: Elaboracion propia
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VSM propuesto del jabon liquido perfumado

JABON LIQUIDO

Jabon Liquido

[

Jabon Liquido

cenepa + compertans

Jabon Liquido

CONTROL DE
PRODUCCION

Jabun Liquido

Jabon Liquido

CLIENTE
PROVEEDORES
Insumos Insumos
Almacén de
MP
Jabén Liquido

tratada
Ingresa M.P para

cilindro

2 trabajadores Preparan y

1 trabajador Prepara y

& oo ciieo

Pmrﬂ lenglicol

G\l[ermd‘ Betaina

Jabon Liquido

rm alagua

Jabon Liquido

Jabon Liquido

Jabon Liquido

1 trabajador prepara

de 200 litros de

Encienden la maguina

1 trabajador Prepara y

1 trabajador Prepara y

Arnma

Envasadu

Jabén Liquido el aguatratada

Agrega el insumo

Agrega el insumo

Agrega el insumo

1 trabajador Prepara y

Agrega el insumo.

1 trabajador Prepara y

Agrega el insumo.

1 trabajador Prepara y

2 trabajadores

[T

2 trabajadores

= Almacén

1min

Agrega el insumo

I 3 min

0min

0min

0min

0min

—

10 min I I

4min

I_I

4min

I_I

3.5min

O0min

I I 4.5min

0min

I I 5min

0min

I I 5min

0min

I

3min

1min

I_I

8min

2min

50 min

Fuente: Elaboracion propia

Figura 45. VSM propuesto jabon liquido perfumado
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VSM propuesto desinfectante pino verde

PINO VERDE

CONTROL DE
PRODUCCION

CLIENTE
PROVEEDORES
Insumes Insumos
Almacén de
MP
; J 2min
Pino verde Pino verde Pino verde Pino verde Pino verde Pino verde Pino verde Pino verde Pino verde Pino verde
-:’ K — S e | [ S e FT— p— e ——— p— T o = Almacén
de Pino 2 trabajadores Preparan y 1 trabajador Prepara y 1 trabajador Prepara y 1 trabajador Prepara y 1 trabajador Prepara y 1 trabajador Prepara y 1 trabajador Prepara y 1 trabajador Prepara y 1 trabajador Prepara y
IngresaM.p
para cilindro | 1 i abajador prepara Enclenden Ia maquina Agrega el insumo Agrega el insumo Agrega el insumo Agrega el insumo Agrega el insumo Agrega el insumo Agrega el insumo Agrega el insumo
de 200 ltros de
Pinoverde | ¢ insumo
1min 0 min 0min 0min 0min 0 min 0min 0 min Omin 05 min 1.5min
I 3 min I I 10 min I I 3min I I 5min I I 4 min I I 3min I I 2min I I 4 min I I 4 min I I 5min I 40 min

Fuente: Elaboracion propia

Figura 46. VSM propuesto desinfectante pino verde

123



VSM propuesto desinfectante lejia

PROVEEDORES

Insu

mos Insumos

Al

macén de

A

Mala ubicacién
deinsumos

MP

2 min

)
/

DESINFECTANTE
LEJIA

CONTROL DE
PRODUCCION

e

CLIENTE

D. Lejia

D. Lejia

D. Lejia

D. Lejia

D. Lejia

D. Lejia

D. Lejia

Preparar Agua

Mescladora d e 2HP

@ NaC1o

Blanqueador Optimo

Conservante

Envasado

!9’ Empaquetado

= Almacén

=)

Ingresa M.P

1 trabajador prepara

2 trabajadores Preparan y

1 trabajador Prepara y

1 trabajador Prepara y

1 trabajador Prepara y

1 trabajador Prepara y

1 trabajador Prepara y

para cilindro

El agua tratada

Encie nden la maguina

Agrega el insumo

Agrega el insumo

Agrega el insumo

Agrega el insumo

Agrega el insumo

A

de 200 litros de

Pino verde
1 min 0 min O min O min O min O min 1min 2min
I 3 min I I 10 min I I 7 min I I 5min I I 5min I I 4 min I I 5min I 39 min

Fuente: Elaboracién propia

Figura 47. VSM propuesto desinfectante lejia
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VSM propuesto cera en pasta perfumada

CONTROL DE
PRODUCCION

CLIENTE

PROVEEDOREF

/\

Insumos Insumes

Almacén de

MP
Mala ubicacion
deinsumos

™My
5's

Cera en pasta Cera en pasta Cera en pasta Cera en pasta Cera en pasta Cera en pasta Cera en pasta Cera en pasta Cera en pasta Cera en pasta Cera en pasta
-:’ \Qa Preparar Varsol \Qa Mescladora d e 2HP gvammp Carnahuva @ CeraKle gEmu\qaﬂnrv Mowilit 6 Aroma @’ Silicona ala grasa @ Tinte ala grasa Gcansewante GEnvasadu \Q! Empaquetado  — Almacén
gresamp 1trabajador prepara 2 trabajadores Preparan y 1 trabajador Prepara y 1 trabajador Prepara y 1 trabajador Prepara y 1 trabajador Prepara y 1 trabajador Prepara y 1 trabajador Prepara y 1trabajador Prepara y 1 trabajador Prepara y 1 trabajador Prepara y
::;D‘I"'l"’::’:e elinsumo Encienden la maquina Agrega el insumo Agrega el insumo Agrega el insumo Agrega el insumo Agrega el insumo Agrega el insumo Agrega el insumo Agrega el insumo Agrega el insumo
Pino verde
1min Omin Omin Omin Omin Omin Omin Omin Omin Omin 1min 2min
I 5min I I 10 min I I 5min I I 5min I I 5min I I 4min I I 5min I I 5min I I 5min . 6 min 1H, 1 min
I I min I I

Figura 48. VSM propuesto de la cera en pasta perfumada

Fuente: Elaboracién propia
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1.2.4. Situacidn de la variable dependiente con la propuesta

1.2.4.1. Eficiencia de la maquinaria (OEE) después de la protesta

Tabla 53

Paradas operacionales estimadas para el mes de junio

PARADAS OPERACIONALES

N Mezcladora Horas Mezcladora Horas
MES Descripcion 1 M1 9 M2
Calibracion 1 0.5 1 0.6
Lubricacion 1 1 0 0
JUNIO Suciedad 0 0 0 0
Mal manejo del operario 0 0 0 0
TOTAL 1.5 0.6
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 54
Paradas programadas estimadas para el mes de junio
PARADAS PROGRAMADAS
o Mezcladora Horas Mezcladora Horas
MES Descripcion 1 M1 5 M2
Limpieza 1 2 1 2
Pruebas 1 2.25 1 2
JUNIO Cambio de formato 1 2 1 2
Corte de energia 1 3.5 1 3.5
TOTAL 9.75 9.5

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 55

Paradas por dafios de equipos estimadas para el mes de junio

PARADAS POR DANOS DE EQUIPOS

., Mezcladora Horas Mezcladora Horas
MES Descripcion 1 M1 2 M2
Corto circuito 1 15 1 15
Eje 1 1.7 1 1.7
Reductor de
JUNIO Velocidad 1 2.7 1 3.2
Sujetador de 1 5 1 2
tanque
TOTAL 7.9 8.4

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 56
OEE para el mes de junio de la mezcladora |

CALCULO OEE - MEZCLADORA 1

MES RENDIMIENTO DISPONIBILIDAD  CALIDAD OEE
ENERO 83.5% 88.4% 96.8% 71.5%
FEBRERO 82.4% 88.4% 95.0% 69.1%
MARZO 83.8% 88.5% 94.0% 69.7%
ABRIL 82.8% 88.1% 92.8% 67.8%
MAYO 83.6% 89.4% 90.9% 68.0%
JUNIO 85.9% 93.8% 99.1% 79.9%

Fuente: Elaboracion propia

CALCULO OEE - MEZCLADORA1

0
90.0% 79.9%
80.0%

X
70.0% ﬁl-% ﬁ% 6748% 6810% A
| -

60.0% = OEE
50.0% === Aceptable
40.0% —d— Regular
30.0% m-— Inaceptable
20.0%

10.0%

0.0% S
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO

s/
A

Figura 49. Aumento del OEE para la mezcladora |

Fuente: Elaboracion propia

El OEE en la mezcladora I, tendria un aumento de 10.7%, después de haberse

aplicado la propuesta
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Tabla 57
OEE para el mes de junio de la mezcladora Il

CALCULO OEE - MEZCLADORA 2

MES RENDIMIENTO DISPONIBILIDAD CALIDAD OEE
ENERO 84.1% 88.7% 93.0% 69.4%
FEBRERO 82.0% 89.2% 91.0% 66.5%
MARZO 83.0% 89.8% 90.0% 67.1%
ABRIL 83.6% 89.0% 89.0% 66.2%
MAYO 83.8% 87.9% 88.0% 64.8%
JUNIO 85.7% 94.2% 95.4% 77.0%

Fuente: Elaboracién propia

CALCULO OEE - MEZCLADORA 2

90.0%
80.0%

X
70.0% 69.4% 6859 ﬁ% ﬁ% a* *
60.0% - ] *%

= OEE
50.0% === Aceptable
40.0% = Regular
30.0% m— Inaceptable
20.0%
10.0%
0.0% —

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO

X! X! X! X _IE 77.0%

Figura 50. Aumento del OEE para la mezcladora 11

Fuente: Elaboracion propia

El OEE en la mezcladora Il, tendria un aumento de 10.2%, después de haberse

aplicado la propuesta.
La disponibilidad tendria un aumento de 5.3%, la calidad aumentaria un 3.3%, el

rendimiento tendria un aumento de 2.6%, con un aumento de la Eficiencia de la maquinaria
(OEE) total de un 8.7%.
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1.2.4.2. Eficiencia fisica después de la propuesta

Tabla 58

Aumento de la eficiencia fisica después de la propuesta
DETALLE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
Jabon 87% 85% 83% 82% 80% 91.00%
Pino 90% 88% 87% 86% 84% 93.75%
Lejia 97% 95% 96% 93% 91% 97.97%
Cera 98% 97% 95% 96% 95% 99.00%

EFICIENCIA 0 0 0 0 0 o

EISICA 93% 91% 90% 89% 88% 95.43%

Fuente: elaboracidn propia

masa que sale

eficiencia fisica = -
masa que ingresa

Tabla 59
Aumento de produccién en unidades

Unidades producidas
Disponibilidad actual: 88.7% 7147.6 unid
Disponibilidad futura: 94.0% 7526.4 unid
Fuente: Elaboracion propia

La eficiencia fisica después de la propuesta aumentaria un 5.2% produciéndose 379

unidades mas que en los meses anteriores.
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EFICIENCIA FISICA FUTURA

JUNIO . 05.43%
MAYO i
ABRIL - 30%
MARZO 90%
FEBRERO - 01946
ENERO . 03%

20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

Figura 51. Aumento de la estimado del OEE para la mescladora 11

Fuente: Elaboracion propia
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1.2.4.3. Eficiencia economica después de la propuesta

Al mejorar la eficiencia de la maquinaria (OEE) y la eficiencia fisica, los costos se

reducen en un 5.3%.

Tabla 60
Los costos de M.P se reducen un 5.3%
COSTO TOTAL POR VENTAS COSTO M.P
Actual: S/84,751.83 S/64,777.88
Futura: S/81,318.60 S/61,344.65
Fuente: elaboracidn propia
Tabla 61
Aumento de produccion en soles.
Aumento_ ,de Por?‘?'era Productos . un_ld P.\VV Total
produccion cion producidas
7% Cera en pasta 25 S/. 32.50 S/803.60
199  Desinfectante 70 S.17.42  S/1,219.65
pino verde
372 unid 679%  Jabonliquido 249 S/.5.45  S/1,358.93
perfumado
7% Des”l‘gjel,gtame 28 S/.37.50  S/1,034.60
S/4,416.79

Fuente: Elaboracién propia

Las unidades producidas aumentan a 372 unidades teniendo y en soles equivalen a

S/4,416.79.

EFICIENCIA ECONOMICA =

5/84,691.48 + S/4,416.79

= 1.10

5/81,318.60
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Tabla 62
Aumento de produccién en soles.

EFICIENCIA ECONOMICA  1.06 1.03 1.02 104 1.02

Fuente: Elaboracion propia

JUNIO

MAYO

ABRIL
MARZO
FEBRERO

ENERO

| !
0.98 1.00 1.02

Figura 52. Aumento estimado de la eficiencia econémica
Fuente: Elaboracion propia

La eficiencia econdmica actual tiene un promedio de 1.03, ver Figura 29. Después de la propuesta tendria un aumento de 6.27%,
obteniendo para el mes de junio una eficiencia de 1.10.
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1.2.5. Analisis de costo beneficio

Costo de mantenimiento autbnomo

Tabla 63
Materiales para la limpieza de las maquinas

MATERIALES PARA LA LIMPIEZA DE LAS MAQUINAS

DESCRIPCION CANTIDAD PRECIO COSTO
MENSUAL
BROCHAS 4", PRESENTACION:
UNIDAD 3 S/2.50 S/7.50
LIMPIADOR DE ACERO,
PRESENTACION: UNIDAD 1 5/23.00 S/23.00
PROTECTOR TERMICO EN
SPRAY 1 $/20.00 $/20.00
ESCOBILLA DE FIERRO,
PRESENTACION: UNIDAD 1 S/5.00 S/5.00
LIJAS DE FIERRO,
PRESENTACION: UNIDAD 12 S/1.80 $/21.60
TOTAL S/77.10

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 64
Materiales para la limpieza de las maquinas

COSTO DE FORMATERIA PARA CONTROL DE MANTENIMIENTO

DESCRIPCION CANTIDAD  COSTO ~ COSTO

UNITARIO TOTAL
FORMATO CONTROL DE
FALLOS DE MAQUINA,
PRESENTACION: BLOCK X 100
HOJAS

1 S/10.00 S/10.00

FORMATO PLAN DE
MANTENIMIENTO
AUTONOMO, PRESENTACION:
BLOCK X 100 HOJAS

1 S/10.00 S/10.00

FORMATO PLAN DE
MANTENIMIENTO
AUTONOMO-LUBRICACION, 1 $/10.00 S/10.00
PRESENTACION: BLOCK X 100
HOJAS

TOTAL S/30.00

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 65
Costo para la lubricacion de las maquinas

CONSUMO  CONSUMO  CONSUMO

PRECIO PRECIO COSTO
PRODUCTO GALON Lt SEI\?GI)\IAL DI@I?’)IO MEI(\I&;JAL MENSUAL
Aceite
Hidraulico
AW68, S/78.50 S/3.93 5.00 0.83 21.67 S/85.04

Presentacion:
Galon x 20 Lt

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 66
Costo de M.O

DESCRIPCION DEL PERSONAL COSTO MENSUAL

JEFE ESPECIALISTA EN MANTENIMIENTO S/1,200.00

Fuente: Elaboracion propia

Costo de mantenimiento preventivo

Tabla 67
Costo de capacitacion

CAPACITACION N°CAPACITACIONES COSTO TOTAL
OPERARIOS 1 S/500.00 S/500.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 68
Costo de materiales e insumos

COSTO MENSUAL DE FORMATERIA PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO

UNIDAD DE COSTO COSTO

CANTIDAD MEDIDA UNITARIO TOTAL
FORMATO DE
MANTENIMIENTO 1 CIENTO S/5.00 S/5.00
PREVENTIVO

Fuente: Elaboracion propia
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Implementacion de la segunda S: SEITON (ORDEN)

Tabla 69

Costo de materiales e insumos para la segunda S

DESCRIPCION MATERIALES PRECIO
E INSUMOS SANULIEZAD UNITARIO UL
Balde de 20 Lt - Graduado 2 S/10.00 S/20.00
Tacho de fibra de vidrio y plastico 1 S/45.00 S/45.00
Escoba 2 S/5.00 S/10.00
Recogedor 2 S/4.00 S/8.00
Trapo industrial 10 S/1.30 S/13.00
Andamio de 2 metros 1 S/85.00 S/85.00
TOTAL S/181.00
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 70
Costo de materiales para sefializacién
. . P PRECIO
SENALIZACION DESCRIPCION CANTIDAD UNITARIO TOTAL
riesgo de incendios,
ADVERTENCIA materiales inflamables. 2 S/2.00 S/4.00
ADVERTENCIA materias corrosivas 2 S/2.00 S/4.00
riesgo de explosion,
ADVERTENCIA materias explosivas. 2 S/2.00 S/4.00
Prohibido el acceso a
PROHIBICION areas especificas o solo 2 S/2.00 S/4.00
personal autorizado.
PROHIBICION Prohibido fumar 2 S/2.00 S/4.00
. Salida en caso
EVACUACION emergencia 2 S/2.00 S/4.00
SALVAMENTO 2°M Seg;;%%” caso de 2 S/2.00 $/4.00
INFORMATIVA  Servicios Higiénicos 2 S/2.00 S/4.00
TOTAL S/28.00

Fuente: Elaboracién propia
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Implementacion de la tercera y cuarta S’

2 COSTO COSTO

DESCRIPCION DE FORMATO CANTIDAD UNITARIO TOTAL
FORMATO DE VERIFICACION DE

PROGRAMA DE LIMPIEZA, 1 $/10.00 $/10.00

PRESENTACION: BLOCK X 100
HOJAS

implementacion de la tercera S: SEITO (LIMPIAR)

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 72
Costo de implementacion de la cuarta S: ESTANDARIZAR

N° CAPACITACIONES COSTO COSTO TOTAL

Capacitacion 5s (3 horas) 1 S/800.00 S/800.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla
71
Costo

de
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Costo de control de llenado de botellas

Tabla 73

Costo de instalacion de un control de llenado de botellas

CONTROL DE LLENADO DE BOTELLAS

Materiales y equipos Descripcion  Unidades  Costo (t:c())tS;:)
Protege las
Regulador de AR tuberias de
presion de agua @ \\/ agua de alta 3 S/45.00 S/135.00
Camco RV Brass - presion sin
residuos
Puede
utilizarse para
Bomba De Agua latransferencia
Aumentadora De agua u otros 1 $/350.00 S/350.00
Presion - Leo liquidos con
Arco 0.60hp propiedad
fisica o
quimica
Tubg er>_<|bIe se adapta a la 3 S/45.00  S/135.00
acero inoxidable forma deseada
.. Da forma fija
- X
Codo Fijador al tubo flexible 3 S/3.00 S/9.00
Permite el paso
?. y cierre del
Llave ple paso de . liquido de 3 $/2000  S/60.00
acero inoxidable - forma manual
i o al apretar el
cabezal
TOTAL S/689.00

Fuente: Elaboracion propia
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Costo total de implementacion de la propuesta

Tabla 74

Beneficio estimado después de la propuesta
% PRODUCTOS UNIDADES PV APORTE

ESTIMADO
Cerag3ppasta 49 S/. 32.50 S/803.60

22%  Desinfectante pino verde 83 S/.17.42 S/1,219.65
50%  Jabon liquido perfumado 189 S/.5.45 S/1,358.93
15%  Desinfectante lejia 57 S/. 37.50 S/1,034.60
100% TOTAL S/4,416.79

Fuente: Elaboracion propia

Con la implementacion propuesta se obtiene un aumento de produccion de 372

unidades, teniendo este un beneficio econdmico total de S/4,416.79 soles.

Tabla 75
Costo total de implementacion

COSTO TOTAL DE IMPLEMENTACION DE PROPUESTA

COSTO ANUAL PARA LA IMPLEMENTACION DE

MANTENIMIENTO AUTONOMO Y PREVENTIVO S/1,897.14
COSTO ANUAL DE LA IMPLEMENTACION DE ORDEN Y $/219.00
LIMPIEZA '
COSTO ANUAL DE CAPACITACION $/800.00
COSTO DE CONTROL DE LLENADO DE BOTELLAS $/809.00
TOTAL S/3,725.14

Fuente: Elaboracion propia

5./6,168.59

BENEFICIO/COSTO = =1.19
S./5,243.98

El beneficio costo obtenido después de la propuesta es de S/1.19, entonces cada sol

invertido es recuperado y ademas se obtiene una ganancia de S/0.19 centavos de sol.
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3.3 Discusion de resultados

La finalidad de esta investigacion es incrementar la eficiencia en area de produccion
de la empresa MAXIPERU SAC.

De acuerdo con los autores Camacho, Carrillo y Hernadndez (2017), en su tesis:
Metodologia Lean Manufacturing aplicada a la administracion de informacion, elaborada en
el Distrito federal de la ciudad de México, se enfoc6 en la mejora de procesos con relacién
a los servicios financieros. Donde se concluy6d que incremento su eficiencia en un 25%, al
igual que la empresa MAXIPERU SAC., con la propuesta se mejoro la eficiencia fisica en
el area de produccion en un 5.2 %, asi mismo esto incremento la eficiencia econémica en un
8.49%.

También estoy de acuerdo con Mejia (2017) con su tesis: Propuesta de mejora en el
proceso productivo de una empresa textil de confecciones ropa interior utilizando
herramientas de la Manufactura Esbelta, en la ciudad de lima donde su objetivo es mejorar
la eficiencia de las lineas de confeccidn con su propuesta, la cual aumento en un 25% su
disponibilidad, 2% su rendimiento y 4.3% en su calidad, en la empresa MAXIPERU SAC.,
con su propuesta aumento un 5.3% de disponibilidad, un 2.6% en rendimiento y un 3.3% en

su calidad.
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

Con la correcta aplicacion de las técnicas para recopilar informacion como, encueta,
entrevista, recopilacion de datos y observacion directa en la empresa elaboradora de
productos de limpieza MAXIPERU S.A.C., se diagnostico que los principales
problemas que afectan al &rea de produccién de la empresa son: La falta de
capacitacion de los trabajadores, falta de mantenimiento a las maquinas mescladoras,
espacios reducidos por el desorden y falta de limpieza.

El plan de mejora propuesto para la empresa MAXIPERU S.A.C. esta basado en las
herramientas de la manufactura esbelta: TPM, 5’S y VSM

Se estima que con la implementacion del plan de mejora utilizando las herramientas
ya mencionadas de la manufactura esbelta, permitira un crecimiento en la eficiencia
fisica aproximadamente en un 5.2%, un incremento aproximado del OEE (eficiencia
de la maquinaria) de la mezcladora 1 en un 10.7%, un incremento aproximado del
OEE de la mezcladora 2 en un 10.2% y un incremento aproximado de la eficiencia
economica en un 6.27%.

Al realizarse el analisis del benéfico costo se pudo plantear que el plan de mejora
propuesto es muy rentable ya que, por cada sol investido, este es recuperado y a su
vez se logra obtener una ganancia extra de S./0.19.

4.2 Recomendaciones

Se recomienda la utilizacion de herramientas de manufactura esbelta para la empresa
elaboradora de productos de limpieza MAXIPERU S.A.C., ya que permitiran superar
los problemas que hacen que hacen que la empresa no sea mas eficiente y cumpla
con sus objetivos.

Se recomienda realizar programas de mantenimiento para un mejor desempefio en el
proceso de elaboracion de productos de limpieza.

Se deben realizar organizar grupos para la limpieza y orden en el area de produccién
de la empresa.

Es recomendable capacitar al personal, al fin de lograr estimulo constante para lograr

un mayor compromiso con la empresa por parte de ellos.
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ANEXOS

ANEXO 01. Autorizacién para recopilacion de informacion

‘@ max'p@ ; | : www.ma)'(iperu‘com,pé
limpieza mmvgdar ; .

AUTORIZACION PARA EL RECOJO DE INFORMACION

Quien suscribe:
Sr. Jorge Martinez Millones.

Representante legal de l1a empresa MAXTPERU S.A.C.

Autoriza: Permiso para el recojo de informacion pertinente en funcion del proyecto de
investigacion, denominado: “PLAN DE MEJORA BASADO EN LA MANUFACTURA
ESBELTA, PARA INCREMENTAR LA EFICIENCIA DEL AREA DE
PRODUCCION EN LA EMPRESA MAXIPERU S.A.C., CHICLAYO —2020”

Por el presente, el que suscribe sefior: Jorge Martinez Millones representante legal de la
empresa: MAXIPERU S.A.C, autorizo a: José Luis Santisteban Esparraga con DNI°
48313361, estudiante de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial, y autor del trabajo
de investigacién denominado: “PLAN DE MEJORA BASADO EN LA|
MANUFACTURA ESBELTA, PARA INCREMENTAR LA EFICIENCIA DEL
AREA DE PRODUCCION EN LA EMPRESA MAXIPERU S.A.C., CHICLAYO —
20207, al uso de dicha informacién que conforma el expediente técnico asi como hojas de
memorias, calculos, entre otros, para efectos exclusivamente académicos de la elaboracién

de tesis enunciada lineas arriba.
Se garantiza la absoluta confidencialidad de 1a informacion solicitada.

Atentamente.

Teléfono: (074) 404026
RPM: #94 9680508 / #949846943 |
RPC: 973346828 i Mz. D1, Lt. 02 - La Molina Alta

Email: ventas@maxiperu.com.pe Pimentel - Chiclayo ~ Lambayeque - Peru
administracion@maxiperu.com.pe
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ANEXO 02. Validacion de las encuestas

%

UNIVERSIDAD

SENOR

DE SIPAN

Universidad Seiior de Sipdn

Escuela Académica Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS
Apellido y Nombres del experto: .. Quig0z Oeee¢o Caecos
Grado Académico: ... JNGCNICRO INOUSTRIAC

Cargo ¢ Institucion: ... DocerTe. y Pocsipente, DE LA SCCIoAD NACONAL. De TnousTRIA
Nombre del instrument6 a validar: .. ELCUCSTA /Qk’m@‘“f”"‘

Autor del instrumento: ... JOSE. LUIS SAnsTepay €sPaeeacs
Titulo del Proyecto de tesis: AN, D¢ Hemoea basano ey (a APNUEACTULS. espciTn. PARA

/
AnCeenentng Lo criQenCip Del pees. De.FReDVCCION, CN Lo, €1PRESA . HIAT) %‘ZU DAL
CHICCAYD 2070 4
Clasificacién
Indicadores Criterios Deficiente | Regular Bueno | Muy Bueno
De0a5 [De6al0 Dellal5| Del6a20
Los items estan formulados
Claridad con lenguaje apropiado y /
comprensible.
Existe una organizacion
Organizacion | légica en la relacion de los /
items.
Los items son suficientes
Suficiencia | para medir los indicadores de
las variables
Validez El instrumento es capaz de /
medir lo que se requiere.
Viabilidad Es viable su aplicacion A

Valoracién

Puntaje (De 0 a 20): /é

Calificacion: (De deficiente a Muy bien): .............................o.o i

Observaciones:

B

Fecha:

N (&
DNI: a— i o ,,7,,_ﬂ; ,,,,,,
N° Colegiatura: 3 2013
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UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

Universidad Seiior de Sipan

Escuela Académica Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Apellido y Nombres del experto: .. ABRASCUE  Becceea  MANUEL

Grado Académico: ..... INGENVERO TNDOSTRIAL . .
Cargo e Institucion: .... DOCENTE - LNIVERSIDND Selor De Sl

Nombre del instrumentd a validar: ..QNQ'.Q@S.'[&.../,.C:—b?'.f.‘?'?‘.’.‘é'f.”.‘.

Autor del instrumento: ... Jose L0\ SANTSTeem gsepeepea

Titulo del Proyecto de tesis: . PLon. De. ne30ea . BASADO en ¢8 HANUFACTURA
L CSDELTA. PaRa INCREHMENTAR LA CRICIENCIA DEC AREA D€ PRODUCCION N LA

EHPRESA HAXIVERY SAC ) CHICIAYE ~9020

Clasificacion

Indicadores Criterios Deficiente | Regular Bueno | Muy Bueno

De0as5 De6al0d Dellals5S| Del6a20

Los items estan formulados
Claridad con lenguaje apropiado y
comprensible.

Existe una organizacion
Organizacion | 1dgica en la relacion de los
items.

Los items son suficientes
Suficiencia | para medir los indicadores de
las variables

. El instrumento es capaz de
Validez . »
medir lo que se requiere.

NN NN

Viabilidad Es viable su aplicaciéon

Valoracion

. e
Puntaje (De 0 a 20): /7

Calificacion: (De deficiente a Muy bien): ... ...t

O DS EIVACIONES. ... ..ottt it e e e e e e e e e e e e,

Fecha:
Firma:

q)%gw
DNI:

A

N° Colegiatura:
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