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RESUMEN

El presente trabajo tuvo como objetivo general determinar en qué medida la
propuesta de implementacion de herramientas Lean Manufacturing incrementa la
productividad en las areas de producciéon y almacén de la empresa BIBENOR S.A.C.
Trujillo, 2020. Se realiz6 un diagndstico de la situacion actual de las areas de Produccion y
Almacén de la empresa, en la que se identificaron diversos problemas, luego de ello, se
procedio a identificar las causas raiz, para lo cual se elabor6é un Diagrama Ishikawa,
Posteriormente se realizé la priorizacion de las causas raices para dar pasé a la monetizacion
de las pérdidas que se genera en la empresa por las diversas problematicas. El presente
trabajo aplicativo realizd las siguientes propuestas de mejora: Mantenimiento Total
Productivo (TPM), Manual de Organizacién y Funciones (MOF), Plan de Mantenimiento
Preventivo, Gestion de Almacén y 5’s, herramientas que luego de evaluar la situacion de la
empresa han servido para incrementar la productividad. Finalmente, con la informacion
analizada y recolectada; y a su vez, a partir del diagnéstico realizado, se presentard un
analisis de resultados y conclusiones con las Herramientas de mejora propuestas con la
finalidad de incrementar la productividad en las areas de produccion y almacén de la empresa

BIBENOR S.A.C. de ser consideradas.

PALABRAS CLAVES: Lean Manufacturing, Productividad, Produccion.

Pag.

Heredia Yamamichi, A.; Gonzalez Plasencia F. 1



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING
1 “PN EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y ALMACEN PARA INCREMENTAR LA

UNIVERSIDAD
PRIVADA/

DEL NORTE PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA BIBENOR S.A.C. TRUJILLO, 2020

CAPITULO I: INTRODUCCION
1.1. Realidad problematica

El sector industrial es una fuente principal en la economia de cada pais, por lo que
las empresas involucradas a este rubro buscan cumplir con su demanda y por ende satisfacer
las necesidades de sus clientes, pero no todas ellas tienden a alcanzar sus altos indices de
productividad debido a multiples factores problematicos que se puedan presentar dentro de

la organizacion.

En el 2020, el Producto Interior Bruto (PIB) mundial se contrajo un 3,3%, la mayor
recesion mundial en mas de siete décadas. El brusco parén de la actividad econémica
provoco la pérdida de unos 255 millones de puestos de trabajo a tiempo completo, segun las
estimaciones, si se comparan las estimaciones previas a la pandemia con las pérdidas de
produccién previstas para 2021, las economias industrializadas (EI) se han visto menos
afectadas que las economias industriales emergentes y en desarrollo (EID), con pérdidas de
produccidn estimadas para 2021 de un 3,9% y un 7,7%, respectivamente, para cada grupo
en comparacion con las estimaciones previas a la pandemia. Para las EIDE, sin embargo, la
magnitud del efecto es considerablemente mayor: las pérdidas previstas varian desde el
13,8% en los Pequerfios Estados Insulares en Desarrollo (PEID) hasta solo el 1,4% en China,
con las mayores pérdidas previstas en los Pequefios Estados Insulares en Desarrollo (PEID)

(ONUDI, 2022).
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Figura 1

Pérdidas de produccion estimadas debido a la COVID-19 en 2021, por grupos de economias
de paises
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Fuente: Elaboracion de la ONUDI basandose en el Panorama Econémico Mundial del FMI (ediciones de
octubre de 2019 y octubre de 2021).

Dada la gravedad de la pandemia y el rigor de las medidas de contencion, los paises
con sistemas de fabricacion més sélidos han salido mejor parados de la crisis. Sin embargo,
el impacto econémico de la pandemia sigue siendo muy diferente entre los paises, lo que
indica que hay otros factores de resiliencia en juego. Segun el IDR 2022, las capacidades
industriales de un pais y el tamafio de su sector manufacturero fueron dos determinantes
cruciales en la resistencia de un pais a la crisis: las naciones con sistemas manufactureros
maés fuertes se comportaron mejor durante la crisis que otros paises. Tanto en las EI como
en las EDE, las pérdidas de produccion previstas en 2021 (eje vertical) estan fuertemente

correlacionadas con el tamafio relativo del sector manufacturero en 2019 (eje horizontal),

Pag.
13

Heredia Yamamichi, A.; Gonzalez Plasencia F.



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING
1 “PN EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y ALMACEN PARA INCREMENTAR LA

UNIVERSIDAD
PRIVADA/

DELNORTE PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA BIBENOR S.A.C. TRUJILLO, 2020
como se ilustra en la Figura 2, las pérdidas de produccion previstas en 2021 (eje vertical)

estan fuertemente correlacionadas con el tamafio relativo del sector manufacturero en 2019
(eje horizontal). Esto indica que los sectores manufactureros mas fuertes estan relacionados
con menores perdidas de produccion previstas, al menos a primera vista (ONUDI, 2022).

Figura 2

Impacto de la COVID-19 sobre la actividad econdmica en 2021 y tamafio relativo del sector
manufacturero
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Fuente: elaboracién de la ONUDI basandose en el Panorama Econémico Mundial del FMI (ediciones de
octubre de 2019 y octubre de 2021) (pérdida de produccidn prevista) y base de datos de 2021 del valor agregado
manufacturero (ONUDI 2021b) (cuota de VAM

Por otro lado, En Ecuador, Cobos & Morales (2018) explican que algunas empresas
ejercen sus actividades de manera débil o no estan bien desarrolladas, por ello, elevar la
productividad es esencial en la mejora de la calidad de los productos, dando paso a una
mayor utilidad y a una oportunidad de inversion. Estos beneficios radican en una buena
gestién de los recursos que influyan en toda la cadena de suministros de una empresa, la cual
se debe supervisar y mejorar constantemente para obtener buenos resultados.

En el Caribe, especificamente en Republica Dominicana, Miranda & Toirac (2010)
aseguran que el desarrollo industrial no ha logrado alcanzar niveles significativos, para ello

es determinante incrementar la productividad, ya que se transmite de forma automatica en el
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producto; es decir, en mejorar la calidad o el precio, lo que en un plazo determinado generaria
una mayor rentabilidad a la empresa. Desde esa perspectiva, la posibilidad de aumentar los

sueldos es mayor y, asimismo, una buena estabilidad laboral en la empresa.

En otro contexto, la productividad puede abarcar diversas metodologias para su
desarrollo, lo cual generaria benéficos importantes para la empresa y la economia de dicho
pais en el que se lleva a cabo. Por ejemplo, en las empresas manufactureras espafiolas, el
efecto de la innovacién de procesos y actividades favorecen el incremento de la
productividad, beneficiando al desarrollo de la empresa, la industria y del pais mismo

(Sanchez et al., 2014).

Por otro lado, segun el andlisis del Banco de Desarrollo de América Latina (CAF),
nuestro pais hermano Chile ha decrecido en sus capacidades productivas y el tamarfio del
sector manufacturero. Debido a que, el empleo y las relaciones entre empresas dentro de la
cadena de suministros de insumos se han destruido, es decir, muchas empresas de mayor
tamafio que proveian insumos a empresas mas pequefias han tenido que parar la distribucion
por la pandemia, lo que conlleva, a una lenta produccion y una baja productividad por parte

de las empresas manufactureras. (Alvarez, 2020).

A nivel nacional en el Per, la productividad se encuentra en desaceleracion desde
1980; no obstante, la economia se ha mantenido firme a pesar de las crisis presentadas. Las
MYPES manufactureras son las que tienen una baja productividad, esto se debe, a los altos
niveles de informalidad, al no estar registradas no pueden competir a nivel internacional, es
decir, no pueden exportar su producto al exterior, como consecuencia, las empresas no

pueden crecer y la productividad se mantiene estancada. (Ghezzi, 2020)
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En la ciudad de Trujillo, las empresas manufactureras se encuentran en una etapa de

reinicio, ya que, la mayoria de ellas fueron afectadas por la pandemia del COVID-19.
Asimismo, se indica que el empleador identificara a los trabajadores considerados como
grupo de riesgo, los cuales no deberan participar en las labores que impligue un contacto
fisico con las personas y se mantendran en cuarentena domiciliaria hasta el término del
Estado de Emergencia, esto repercutird en la rentabilidad de las empresas, puesto que, las
organizaciones no trabajaran a su maxima capacidad, como resultado, se obtendrd una

produccién y productividad baja. (EI Peruano, 2020).

La realidad nacional y regional antes mencionada que enfrentan las empresas
manufactureras se ve plasmada en la empresa en estudio, “BIBENOR S.A.C.” La cual pese
a tener una vasta experiencia en el rubro y tener los recursos necesarios para mejorar
continuamente, no ha podido salvarse de la crisis actual, obteniendo la rentabilidad y
productividad mas baja de su historia empresarial. Ademas, han perdido algunas conexiones
con proveedores y clientes, afectando gravemente a su produccion, ya que, al no tener
insumos la produccién tendria que seguir en paro; asimismo, el producir y no tener clientes

repercute en los costos de la empresa.
1.2. Antecedentes

Salinas (2014), quien realizd su tesis de grado denominada: “Estudio para el
incremento de la Productividad en el area de produccion en la Empresa Constructora Cima,
mediante el uso de herramientas Lean Manufacturing”. Universidad de Equinoccial, Quito.
En el cual sefiala que el objetivo general del estudio es incrementar la productividad en el
proceso de produccion de la Empresa Constructora Cima mediante la aplicacion de

Herramientas Lean Manufacturing, por lo que llegd a concluir que existe un 24% de

Pag.
16

Heredia Yamamichi, A.; Gonzalez Plasencia F.



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING
1 “PN EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y ALMACEN PARA INCREMENTAR LA

UNIVERSIDAD
PRIVADA/

DEL NORTE PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA BIBENOR S.A.C. TRUJILLO, 2020

incremento en la productividad laboral final estimada, considerando solo la implementacién

de VSM y las 5’S.

Ricaurte (2014), en su investigacion titulada: “Disefio e implementacion de la
metodologia Lean Manufacturing para el aumento de productividad en el proceso de
produccién de papel higiénico”. Escuela Superior Politécnica del Litoral, Guayaquil. Sefiala
como objetivo principal el disefiar e implementar la metodologia de trabajo de lean
manufacturing en el proceso de elaboracion de papel higiénico con el fin de aumentar el
nivel de productividad de la maquina, y como conclusion luego de la implementacion de la
metodologia de lean manufacturing en el proceso de produccion de papel higiénico, de
fabricar 265 toneladas mensuales pasa a producir 447 toneladas, esto significa un aumento
del 68% en la productividad de la operacion. Dicho valor es alcanzado gracias a la

colaboracion de todos los frentes que conformaron los pilares de la transformacion.

Zuloeta & Muioz (2017) en su tesis nombrada: “Incremento de la productividad de
una empresa de hielo purificado utilizando herramientas Lean Manufacturing”. Universidad
San Ignacio de Loyola, Lima. Sefiala que tiene por objetivo determinar en cuanto se
incrementa la productividad en una empresa de fabricacion de hielo purificado mediante la
aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing en el proceso de produccién, en el que
Ilegd a concluir que, si se aplica las herramientas de Lean Manufacturing, la productividad
se incrementa en un indice de 8,215% con respecto al afio anterior en una empresa de

fabricacion de hielo purificado.

Degregori & Izquierdo (2019) en su investigacion: “Aplicacion del Lean
Manufacturing para incrementar la productividad en una empresa de calzado”. Universidad

Tecnolodgica del Per(, Lima. Delimitan como objetivo general el aplicar la metodologia Lean
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Manufacturing para incrementar la productividad en la empresa de calzado, por lo que
Ilegaron a concluir que el Lean Manufacturing aumenta la productividad en la empresa de
calzado de 0.17 a 0.27 unidades producidas/tiempo real empleado, todo ello debido a la

aplicacion de la técnica 5°S.

Namuche & Zare (2016) en su tesis denominada: “Aplicacion de Lean Manufacturing
para aumentar la productividad de la materia prima en el area de produccion de una empresa
esparraguera para el afio 2016”. Universidad Nacional de Trujillo, Trujillo. La cual tiene por
objetivo principal el incrementar la productividad de la materia prima del area de produccion
de esparrago fresco en la empresa agroindustrial DANPER TRUJILLO SAC Planta Fresco
a través de las herramientas de Lean Manufacturing, en el cual se demostré que la
productividad del afio 2016 con respecto a la del 2015, se incremento en un 5% gracias a la

aplicacion de la metodologia de Lean Manufacturing.

Arana (2018) en su trabajo titulado: “Implementacion de la metodologia Lean
Manufacturing en proceso productivo de fabricacién de suelas de poliuretano para mejorar
la rentabilidad de la empresa la Parisina S.A.C.”. Universidad Nacional de Trujillo, Trujillo.
Sefiala que esta orientada en implementar la propuesta de mejora con el empleo de las
diferentes herramientas de la metodologia lean manufacturing, en el que concluye que para
el disefio y desarrollo de la propuesta de mejora se utilizaron algunas herramientas de la
metodologia que mejor se adecuaban para resolver los problemas detectados en el proceso

productivo, como VSM, 5’S, SMED y OEE.

Teniendo en cuenta el aporte de las distintas investigaciones tratadas anteriormente,
se puede entender que las herramientas del Lean Manufacturing contribuyen de manera

considerable en el analisis y resolucion de los problemas que se puedan presentar en una
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empresa, asimismo, esta metodologia conlleva a un incremento de la productividad muy

notorio y por ende proporciona mejores beneficios para dicha empresa. Cabe recalcar que la
implementacion de estas herramientas debe ser muy rigurosa y tiene que estar controlada

por una persona capacitada en el tema.

BIBENOR S.A.C. tiene como objetivo empresarial expandir su mercado a nivel
nacional e internacional, para ello debe mejorar muchos de sus procesos y gestiones para

adaptarse a los rigurosos y exigentes estandares del mercado peruano y del mundo.

El gerente de la empresa indica que del proceso productivo el 65% es automatizado
y que el 35% del proceso se desarrolla en base a mano de obra. La parte donde resalta
mayores dificultades es en el automatizado, especialmente en los procesos de llenado y
envase, donde se necesita personal calificado y en caso uno de ellos falte o no asista al
trabajo, la produccién se vera afectada. Ademas, un problema en particular con la parte
automatizada, son los tiempos de arranque, muchas veces disminuye el tiempo de
produccién obteniendo una baja productividad en el dia. De igual manera, los
mantenimientos preventivos se hacen en dia de produccion, este tipo de operacién hace que
algunos procesos estén inactivos, esto se debe a la falta de planificacién, perjudicando a los

objetivos trazados por el area de produccién.

Por otra parte, en el area de almacén cuando se recepciona los pedidos, no se tiene
un orden en especifico para almacenar cada producto o insumo, solo se recepciona y se
guarda donde hay espacio, haciendo un uso ineficiente de sus recursos. Ademas, su almacén
tiene un tamafio no acorde con los pedidos que hacen, haciendo que el uso ineficiente de este
y el exceso de los insumos a almacenar sobrepase la capacidad del almacén de la empresa.

Esto afecta a la productividad de la empresa, ya que, se gasta un tiempo al buscar un insumo
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en especifico por falta de organizacion y perjudica a las metas trazadas por el area de

produccién.

Con la situacion actual expuesta de la empresa, el presente trabajo analizo y
cuantifico las pérdidas monetarias, la productividad actual se midié con indicadores para
determinar que herramientas de Lean Manufacturing se propondrian para mejorar la
productividad de las areas de produccion y almacén, ya que, existen muchas de ellas y no
todas son las adecuadas para solucionar los problemas que adolece la empresa, que son por
falta de organizacion y planificacion, ocasionando niveles bajos de productividad,

produccién y eficiencia.

Una de las consecuencias de no realizar la investigacion, seria el estancamiento de
los procesos productivos de la empresa, puesto que, seguirian cometiendo los mismos errores
en las areas de estudio, como la pérdida de tiempo en el momento que arrancan las maquinas
0 no planificar el mantenimiento preventivo en un momento que sea adecuado para el area

de produccion.

Otra de las consecuencias, seguiria siendo la falta de organizacion en el area de
almacén, debido a que, no se tiene una gestion adecuada de la recepcion y almacenaje de los
pedidos, se hace uso ineficiente del almacén, ocasionando tiempos muertos al realizar

busquedas innecesarias.

Es por ello, que al proponer la implementacién de las herramientas Lean
Manufacturing se puede solucionar dichos problemas o fallas que incurre la empresa, se
obtendra una mejor gestion de los procesos, ademas, la produccién y la productividad

tendran un aumento considerable.
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Por otro lado, el presente estudio servira para futuras investigaciones relacionadas

con la implementacion de Lean Manufacturing en empresas manufactureras pertenecientes
al sector Alimenticio, puesto que, la informacion en este tipo de rubro es escasa y seria de

mucha ayuda para otros investigadores.
1.3. Bases teodricas
PRODUCTIVIDAD

Cuando hablamos de productividad, nos referimos a la relacion entre las salidas
(Producto) y entradas (factores de produccidn o recursos). La productividad como categoria
econdmica se usa para evaluar la eficiencia de un factor de produccion cuando el resto de
factores que participan en el mismo proceso se mantienen constantes y la técnica de

produccién es la misma (Medianero, 2016).

La escuela de Organizacion Industrial de Espafia en su publicacion, “Lean
Manufacturing, conceptos, técnicas e implantacion” sefiala que para elevar la competitividad
de las empresas se debe poner énfasis en la productividad y la mejora continua como enfoque
integral. La medicion de la productividad por si sola resulta muy simple pues basta hallar la
relacién entre resultados y recursos. Un Indicador de desempefio no debe limitarse a la
cuantificacion final de resultados, debe reflejar lo que realmente esta pasando en la ejecucion
de los procesos de las operaciones, es necesario manejar un enfoque mas amplio que asimile
y complemente los indicadores de productividad, este enfoque es el de Mejora Continua

(Escuela de Organizacién Industrial - EOI, 2013)
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LEAN MANUFACTURING

La produccion Esbelta (Lean Manufacturing) tiene sus origenes en el sistema de
produccién de Toyota conocido como TPS (Toyota Production System, por sus siglas en
inglés) y nace como respuesta al sistema de manufactura estadounidense cuya produccién
de altos volumenes la hacia con tecnologia repetitivas de manufactura. Los ingenieros de
Toyota que habian estudiado detenidamente el sistema americano, encontraron la clave: el
despilfarro en el proceso, los mas comunes: Desperdicios de materiales, reprocesos,
inventarios, etc. Asi la Manufactura Esbelta se convierte en un sistema con un conjunto de
herramientas y técnicas que se aplican para optimizar y mejorar los procesos de las
operaciones en cualquier empresa industrial (Escuela de Organizacion Industrial - EOI,

2013).

Los autores Roger Schroeder, Susan Meyer y Johnny Rungtusanathan, en su libro
“Administracion de operaciones identifican los 5 principios fundamentales del sistema de
Produccion Esbelta: a) “Especificar precisamente qué es aquello acerca de un producto o
servicio que crea valor desde la perspectiva del cliente”, es decir, el cliente esta dispuesto a
pagar por algo que valora; b) “Identificar, estudiar y mejorar la corriente del valor del
proceso para cada producto o servicio”, creando Mapas de cadenas de Valor (VSM); c)
“Asegurarse de que el flujo de un proceso sea simple, uniforme y libre de errores, evitando
con ello el desperdicio”, Estudio de las 7 mudas; d) “Producir solo lo que el cliente requiere”
y finalmente e) “Esforzarse en la perfeccion”, lo que implica mejoramiento continuo

(Schroeder, Meyer, & Rungtusanathan, 2011).
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El sistema de manufactura esbelta se sostiene en ciertas herramientas que pueden

aplicarse en distintas areas de que conforma una empresa, las mas utilizadas y conocidas son

las siguientes:
JUST IN TIME

Es una herramienta de manufactura esbelta orientada a la entrega de articulos en las
lineas de produccion justo a tiempo de ser usados, con las cantidades inmediatamente

necesarias y en el momento en que el proceso lo requiere (Villacorta, 2015).
POKA YOKE

Esta herramienta se enfoca en el disefio de dispositivos, métodos de trabajo y
procesos a pruebas de errores y/o descuidos de los operarios del proceso. La traduccion
literal es Poka (error no advertido) y Yoke (prevenir), la idea es atacar al problema desde su
causa y actuar antes de que ocurra, que olvida y asi se elimina la posibilidad de falla, el
sistema debera advertir y prevenir antes de que el error tenga consecuencias, el sistema estara

en la capacidad de parar el proceso y enviar una sefial de alerta (Cérdova, 2012).
SMED

La técnica para disminuir el tiempo de preparar (set-up) y eliminar el despilfarro en
las operaciones fue desarrollado por el ingeniero Shigeo Shingo, quien sugiere que cualquier
set-up debe hacerse en menos de diez minutos, siguiendo los pasos siguientes: Medir el
tiempo total del set-up actual, identificar los elementos internos y externos, convertir la
mayor cantidad de elementos internos en externos, reducir el tiempo de los elementos
internos, reducir el tiempo de los elementos externos y finalmente estandarizar el nuevo

procedimiento (Villasefior & Galindo, 2016).
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5S

Se refieren a 5 palabras en japonés, cuyos significados son: Seiri (Clasificacion),
Seiton (Organizar), Seiso (Limpieza), Seiketsu (Estandarizar) y Shitsuke (Disciplinar), esta
técnica se enfoca en eliminar despilfarros de las operaciones clasificando adecuadamente los
articulos necesarios e innecesarios para el proceso; asignando un lugar para cada articulo u
objeto en las operaciones; mantenimiento los activos; estandarizando los procesos y métodos
de trabajo y repitiendo con frecuencia las primeras 4S para hacer el habito de la mejora

continua (Hernandez, 2014).
VALUE STREAM MAPPING (VSM)

El Value Stream Mapping (VSM) que traducido al espafiol es Mapa de Cadena de
Valor, es un diagrama que muestra el flujo de materiales e informacion desde el momento
en que el cliente ordena el producto hasta la entrega. El objetivo de elaborar un VSM es
graficar de manera sencilla y clara todas las actividades operativas para identificar la cadena
de valor y asi poder ubicar en qué parte del proceso se generan los mayores desperdicios. El
VSM se gréafica para linea o familia de productos, los datos deben ser recogidos del campo
donde se realizan las operaciones reflejando lo que realmente esta pasando. La clave del
VSM esté en el recojo de una linea de tiempos “VA” en los que se genera valor agregado y
el resto de tiempos “NVA” o de “no valor afiadido” (Escuela de Organizacion Industrial -

EOI, 2013).
TPM (Total Productive Maintenance)

El Mantenimiento Productivo Total es un conjunto de técnicas y estrategias cuya
finalidad es asegurar que los equipos parte de las operaciones estén siempre disponibles para

producir adecuadamente. Orienta sus esfuerzos a eliminar averias anticipandose a las fallas.
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El TPM aspira a 4 objetivos importantes: maximizar eficacia de los equipos,

implementar un sistema de Mantenimiento Productivo para toda la vida util de los equipos,
todas las areas de la empresa se involucran en el disefio, uso y mantenimiento de las

maquinas e involucra a todos los niveles de la organizacion (Gacharna & Gonzales, 2013).
1.4. Formulacion del problema

¢En qué medida la propuesta de implementacion de herramientas Lean
Manufacturing incrementa la productividad en las areas de produccion y almacén de la

empresa BIBENOR S.A.C. Trujillo, 2020?
1.5. Justificacion del estudio

El presente trabajo es oportuno ya que la empresa actualmente muestra dificultades
y deficiencias en su sistema de gestion, generando fallas en la produccion y problemas en el
almacén, esto en gran parte, es ocasionado por desorden y no estandarizacién de sus
procesos. Asimismo, la implementacion de Lean Manufacturing es de vital importancia, ya
que ayudara a identificar y analizar las deficiencias, a su vez, reducira o eliminara dichos
problemas, esto significa, una mejora de la productividad en las areas de produccién y
almacén, generando mayores ganancias para la empresa, reduciendo tiempos de reproceso y
mejorando la calidad de sus productos, alcanzando asi las metas y objetivos trazados por la
empresa. Por otro lado, esta tesis servira de apoyo para aquellos estudiantes o investigadores
que deseen realizar una investigacion acerca de una propuesta de implementacion de las
Herramientas de lean Manufacturing para incrementar la productividad de una empresa
manufacturera. Por Gltimo, la realizacion de este trabajo sirve para poner en practica todos
los conocimientos adquiridos a lo largo de la carrera de Ingenieria Industrial, los cuales son

de gran importancia para el contexto que se presenta en la empresa.
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1.6. Objetivos

1.6.1. Objetivo General
Determinar en qué medida la propuesta de implementacion de herramientas
Lean Manufacturing incrementa la productividad en las areas de produccion y

almacén de la empresa BIBENOR S.A.C. Trujillo, 2020.

1.6.2. Objetivos especificos:

v' Diagnosticar la situacién actual de las areas de produccién y almacén de la
empresa BIBENOR S.A.C.

v' Desarrollar una propuesta de implementacion de herramientas Lean
Manufacturing en las areas de produccién y almacén de la empresa
BIBENOR S.A.C.

v/ Calcular la variacién de la productividad en las areas de Produccion y
Almacén como efecto de la implementacion de la propuesta de mejora.

v' Evaluar la viabilidad econémica de la propuesta de mejora en la empresa

BIBENOR S.A.C.
1.7. Hipbtesis

La propuesta de implementacion de herramientas Lean Manufacturing incrementa en
por lo menos un 12% la productividad en las areas de Produccion y Almacén de la empresa

BIBENOR S.A.C. Trujillo, 2020.
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CAPITULO II: METODOLOGIA
2.1. Tipo de investigacion
2.1.1. Segun Orientacion

En el presente trabajo se realiza una investigacion aplicada, que segun el

estudio realizado por Lozada (2014) afirma que este modelo busca originar y difundir

conocimiento con aplicacion directa a las diferentes incognitas que presenta la
sociedad o los diferentes sectores de produccidn y servicios. Es por ello, que en esta
investigacion lo que se busca es aumentar la productividad mediante la
implementacion de herramientas Lean Manufacturing en las areas de produccion y

almacén de la empresa Bibenor S.A.C. Trujillo, 2020.
2.1.2. Segun disefio

El disefio que se seleccioné fue de caracter propositiva, porque la
investigacion se basa ante la necesidad de lidiar los problemas que se generan en las
areas de produccién y almacén de la empresa Bibenor, una vez que se recopile toda
la informacion, se realiza la propuesta de implementacion para superar la
problematica actual y las deficiencias encontradas. Al identificar los problemas, se

analizan y se da una solucidn dentro de un contexto especifico.

Figura 3. Esquema de la investigacion propositiva
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Detalle:

RX: Productividad inicial
T: Herramientas Lean Manufacturing (5’s y Mantenimiento Total Productivo)
P: Propuesta de Implementacion
R: Productividad final
2.2. Poblacién y Muestra
2.2.1. Poblacion

La poblacion de la presente investigacion lo conforman todos los procesos de

la empresa BIBENOR S.A.C.
2.2.2. Muestra

La muestra de la investigacion en estudio esta conformada especificamente
por las actividades o procesos que se realizan en las areas de produccion y almacén

de la empresa BIBENOR S.A.C.
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Tabla 1

Matriz de Operacionalizacion de Variables
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Variable Definicion conceptual Definicién operacional Dimensiones Indicador Escala
VI: Es un sistema con un conjunto de Lainvestigacion se desarrollara OEE mensual= De Razon:
Lean herramientas y técnicas que se aplican en base a la propuesta de . rendimiento X
. i . ) . Efectividad . - .
Manufacturing  para optimizar y mejorar los procesos de implementacion de dos total de los disponibilidad X % Porcentaje de
las operaciones en cualquier empresa herramientas Lean eaUinos calidad (de las aprovechamiento
industrial (Escuela de Organizacion Manufacturing, 5’s y TPM que qutp maquinas). integral de la
Industrial - EOI, 2013). se aplicaran en las areas de méaquina.
almacén y produccion de la Oraanizar Separar
empresa Bibenor, 9 Clasificar
respectivamente. Seleccionar
Optimizar
Orden Almacenar Ordinal:
Realizar
Colocar Excelente, Buena,
Regular, Mala,
. Pésima
Inspeccion
Limpieza Aseo
Localizacion
VD: Es la relacion entre las salidas La productividad de la mano
Productividad  (Producto) y entradas (factores de de obra se define como la
produccién o recursos). La cantidad de trabajo realizado _

" , Lo P mensual= -~
productividad como categoria por un solo individuo o por un De Razén:
econdmica se usa para evaluar la grupo claramente definido de Productividad Unidades oroducidas
eficiencia de un factor de produccion individuos en un periodo de de mano de P Unidades
cuando el resto de los factores que tiempo determinado. obra elaboradas por

participan en el mismo proceso se
mantienen constantes y la técnica de
produccion es la misma (Medianero,
2016).

Horas-hombres
empleadas

horas-trabajador
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Tabla 2

Flujograma del procedimiento de ejecucion e investigacion.

Diagnéstico SEIE“I?n de Cuantificar VD Evalu?c|Pn
herramientas econdmica
' ™y
Analizar la Proponer las Aplicar las Evaluar la
situacion posibles herramientas viabilidad de la
h * g soluciones Lean propuesta de
™ Manufacturing mejora.
Encontrar los l |
problemas en 1 l
L el proceso y Definir las ’
herramientas Medir los Evaluar €0 que
l tiempos post . pome:g? EVD
Medir tiempos mmplementacion mc:reme;l:l a
del proceso ) después de 13
. Fealizar un l implementacion
i cronograma |
. para la Comparar
Definir las ; . datos
variables implementaci
\ ) on
P EE——
Investigar las
variables
N

Fuente: Elaboracion propia

e Diagnostico
Se empieza con el analisis de la situacion actual en la que se encuentra la empresa en
donde se va a realizar la presente investigacion. Aqui es donde mediante la
observacién se va a encontrar problemas del proceso elegido, después de ello se
mediran los tiempos de cada actividad a través de un cronémetro digital para tener
un control, posteriormente se delimitaran las variables que seran investigados para
tener antecedentes.

e Seleccion de herramientas
Seguidamente, después de investigar las variables a estudiar, se buscaran las

diferentes soluciones posibles mediante herramientas de la Ingenieria Industrial,
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donde se elegiran las adecuadas para la problematica de la empresa y asi poder

realizar un cronograma para la implementacion de estas.

e Cuantificar VD
En esta fase es donde se da la implementacion de las herramientas seleccionadas y
después de esto se volverd a medir los tiempos para mas tarde contrastar datos.

e Evaluacion econémica
Por ultimo, en esta etapa se hara la evaluacion de la viabilidad econdmica de la
propuesta de implementacion, para analizar si es conveniente la aplicacion de esta,
ademas se evaluara en qué porcentaje aumento la productividad de las areas de

almacén y produccién.
2.3. Técnicas e instrumentos

Tabla 3

Técnicas e instrumentos para recolectar informacion

TECNICA JUSTIFICACION INSTRUMENTQOS APLICADO EN
Permiti6  analizar vy

Observacio observar los procesos en =Guiade Area de almacén y

n de campo las areas de la empresa e observacion Produccién

identificar la problematica.
Permitié obtener los datos
Andlisis de e informacién para « Ficha de registro
datos construir la propuesta y las de datos
interpretaciones.

Datos obtenidos de la
empresa en el area de
almacén y produccién

Estas técnicas se llevaran a cabo realizando las visitas a la empresa, observando y
analizando los procedimientos cuidadosamente, para recopilar datos y compararlos con la
base de datos de la empresa. Estos instrumentos permitiran identificar cuales son las

deficiencias que tienen las areas de produccién y almacen.
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2.4. Procedimientos

2.4.1. Generalidades de la empresa
BIBENOR es una empresa alimentaria, dedicada al procesamiento, envasado,

comercializacion y distribucion de Agua de Mesa purificada de alta calidad.

BIBENOR nace como una idea a mediados de agosto del 2016 a fines de aprovechar
las bondades del agua que utilizaba BICINSA para sus procesos. Se comienza con
las actividades a inicios del 2017, haciendo la primera corrida el 23 de enero
obteniendo muy buenos resultados.
Mision:
Satisfacer las necesidades de nuestros clientes mediante la produccién
y comercializacion de Agua de Mesa de calidad garantizada, teniendo como
herramienta primordial la presentacion de un servicio agil, eficaz e innovador.
Vision:
Ser lideres en el mercado nacional suministrando productos de valor
agregado y con una gran calidad para la industria.
Rubro:
Industria alimentaria
Ubicacion:
Carretera Huanchaco Km.7 - Av. Ramon Castilla

R.U.C.

20601705363
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v
/ \ Almacenamiento de agua
Lavado de bidones 20L blanda en tanque 2500L
\ / 30 seg 3hrs
/ \, Desinfeccién de bidones ‘/ -\ At ded:‘ugr:ozt o ianqne
%/ﬂ 20 min \\_ j 20 min
/ \ Enjuague Inspeccidn de flujo del agua
\1 /‘ 15 seg por los diversos filtros
T Transporte de bidones
| al area de envasado Osmosis inversa
Equipo UV
Ozono
' Almacenamiento de agua
purificada en tanque 1000L
1hr
/l\
{ | Envasado
k /‘ 30 seg
2\ Taponado
L\ | 5 seq

i

N

I/ ) P]r;ciﬂtus
\ seg
\’l

Almacenamiento de
productos terminados

Figura 4. Diagrama de actividades de la empresa BIBENOR S.A.C.

Pag.
33

Heredia Yamamichi, A.; Gonzalez Plasencia F.



UNIVERSIDAD
PRIVADA/
DEL NORTE

1

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING
EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y ALMACEN PARA INCREMENTAR LA

PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA BIBENOR S.A.C. TRUJILLO, 2020

MANO DE
OBRA

MATERIALES METODOS

Demora en busqueda de
insumos

Bajo rendimiento
de los trabajadores

\,

-

-
%

Actividades no
bien definidas

<— (CRI1: Falta de
capacitacion a los

CR5: Falta de una
eficiente organizacion

+—

+— CR2: Falta de f—!ﬂ envases v producto
supervision a los final
trabajadores

CRE: Falta de
un manual de
actividades

1_

Paradas de maquinas

Deficiente control de

calidad

.
.

CR3: Falta de plan
+— de mantenimiento
preventivo

CR6: Falta de control
— =_:|.=: calidad de los
INsSUImMos

+— (R4 No existe CRT7: Mo existe

h

Desorden en el
almacén

BAJA
PRODUCTIVIDAD EN
LAS AREAS DE
ALMACEN Y
PRODUCCION EN LA
EMPRESA BIBENOR
S.ALC.

+— CR9: Falta de orden
v limpieza

+— CRI10: Falta de una

distribucidn de
almacén

mantenimiento estandares de calidad
autonomo
MAQUINARIA MEDICION MEDIO
AMBIENTE

Figura 5. Diagrama de Causa-Efecto de la empresa BIBENOR S.A.C
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Al realizar el analisis de las areas de produccion y almacén se encontré con
estas 10 causas raiz, que estan catalogados en las 6M de Ishikawa, que afectan la
productividad de la empresa BIBENOR.

Diagrama de Pareto

Para poder realizar este diagrama se hizo necesario realizar una encuesta a los
trabajadores de la empresa BIBENOR S.A.C. para saber la frecuencia con la que se
presentan las 10 causas raiz que se muestran en el diagrama de causa-efecto.

En el siguiente cuadro se muestra la frecuencia con sus respectivos puntajes.

Tabla 4

Frecuencia presentada por las causas raiz

Frecuencia

Nunca

Poco Frecuente
Frecuente

Muy frecuente

A LoD -

En esta tabla se detalla los puestos de trabajo de los colaboradores de la
empresa que fueron encuestados, para hallar las causas raiz que necesitan una
intervencion inmediata.

Tabla 5

Trabajadores de la empresa Bibenor S.A.C.

Encuestados

Gerente General
Supervisor de planta
Ing. Produccién
Ing. Quimico
Operario Prod.
Operario Prod.
Almacenero

~N O oA WOWDN
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Luego de haber realizado la encuesta a los colaboradores, se obtuvieron los

Resultados obtenidos por la encuesta

Operarios encuestados

Causas Raiz Valoracion
2 3 4 5 6 CR
CR1 Falta de capacitacion a los 1 2 2 2 3 12
trabajadores
CR2 Falta de supervision a los 1 2 2 1 9 1
trabajadores
CR3 Faltade plande 4 3 2 3 4 22
mantenimiento preventivo
CRA4 No existe mantenlmlento 4 4 3 3 3 o5
autbnomo
Falta de una eficiente
CR5 organizacion de envases y 2 3 3 2 2 17
producto final
CR6 Falta de con'grol de calidad de 1 2 1 1 1 9
los insumos
CR7 No existe e_standares de 1 2 1 1 1 9
calidad
CRS Falta de un manual de 3 4 3 3 2 27
actividades
CR9 Falta de orden y limpieza 3 2 3 3 3 20
CR10 Falta de una distribucién de > 3 3 4 4 21

almacén

Después de obtener los resultados, se analizaron cuéles son las causas raiz

que requieren una intervencién inmediata, las cuales son: no existe mantenimiento

autonomo, falta de un manual de actividades, falta de plan de mantenimiento

preventivo, falta de orden y limpieza, falta de una distribucién de almacén y falta de

una eficiente organizacion de materia prima y producto final; quienes conforman el

75.6% de todos los problemas que hay en la empresa. Por lo tanto, resolver estos

problemas mejorara la productividad de la empresa.

Heredia Yamamichi, A.; Gonzalez Plasencia F.
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Tabla 7

Causas Raiz ordenados por frecuencia de mayor a menor

N° Causas Raiz Valoracion % Relativo % Acumulado
CR4  No existe mantenimiento autbnomo 25 15% 15%
CRS8 Falta de un manual de actividades 22 13% 28%
CR3 Falta de plan de mantenimiento 99 13% 41%
preventivo

CR10 Falta de una distribucion de almacén 21 13% 54%

CR9 Falta de orden y limpieza 20 12% 65%

CR5 Falta de una eficiente organizacion de 17 10% 76%

envases y producto final

CR1 Falta de capacitacion a los 12 206 83%
trabajadores

CR? Falta de supervision a los 1 206 89%
trabajadores

CR6 Falta de cont_rol de calidad de los 9 506 95%

insumos
CR7 No existe estandares de calidad 9 5% 100%

Diagrama de Pareto de la Empresa BIBENOR S.A.C.

I \/aloracion e % Acumulado

Figura 6. Diagrama de Pareto de las causas raices de la empresa Bibenor S.A.C.
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Tabla 8

Matriz de Indicadores

. Valor Valor Valor Valor - .
CR Detalle Indicador Actual % Actual S/ Meta% Meta S/ Beneficio Herramientas
No existe N° de personal
.. capacitado/ N° Total S/ S/ S/ Mantenimiento Total
CR4  mantenimiento 0% 100% .
] de personal de 3,397.53 0 3.397.53 Productivo (TPM)
auténomo - : :
produccion
Falta de un manual de Tiempos del proceso Herramientas 5’s (elaboracion
N _ . s/ S/ S/ de un manual de organizacion
CR8 ?rgaplzacmn y —Z tiempos de las 0% 1335.38 100% 0 133538 y funciones del area de
unciones actividades produccion)
OEE=
CR3 rfwz:;?erﬂ;i::toplan de Disponibilidad * o s/ o s/ s/ Plan de  mantenimiento
. Rendimiento x  28% 1,105.00 78% 243.10 861.90 preventivo (TPM)
preventivo Calidad :
| g Total de espacio
F_a ta_' L, € una utilizado S/ S/ S/ .
CR10 distribucion de 28% 1.015.43 65% 35540 660.03 Gestion de almacén (nuevo
almacén ) T ' ' disefio de almacén)
Total de espacio
disponible
CR9 F_alta_ de orden vy ZZ de objetos 10094 s/ 0% S/ S/ I_{errgmientas 5’s (orden y
limpieza desordenados 2,399.03 0 2,399.03  limpieza)
Falta de una eficiente Herramientas 5’s
organizacion de .. S/ S/ S/ (clasificacion y etiquetado de
CRS envases Yy producto C'_Z Costos  de  100% 2,302.86 65% 806.00 1,496.86 los productos que entran al
final inventario almacén)
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Tabla 9

Beneficios obtenidos

CR DETALLE 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
CR4 No exs;zt g::xlmlento
S/3,397.53 S/3,431.51 S/3,465.82 S/3500.48 S/3,535.48 S/3,570.84 S/3,606.55 S/3,642.61 S/3,679.04 S/3,715.83 S/3,752.99 S/3,790.52
CR8 Falta. de.L,Jn manua_l de
organizacion y funciones
S/1,335.38 S/1,348.74 S/1,362.23 S/1,375.85 S/1,389.61 S/1,40350 S/1,417.54 S/1,431.71 S/1,446.03 S/1,460.49 S/1,47510 S/1,489.85
CR3 Falta de pla::e S:nrgll\fj:tenlmlento
P S/861.90 S/870.52 S/879.22 S/888.02 S/896.90 S/905.87 S/914.92 S/924.07 S/933.31 S/942.65 S/952.07 S/961.59
CRL Falta de una distribucion de

almacen S/660.03  S/666.63  S/67330  S/680.03  S/686.83  S/69370  S/700.63  S/707.64  S/71472  S/721.86  S/729.08  S/736.37

CR9 Falta de ordeny limpieza
S/2,399.03 S/2,423.02 S/2,447.25 S/2,471.72 S/2,496.44 S/2521.41 S/2546.62 S/2572.09 S/2,597.81 S/2,623.78 S/2,650.02 S/2,676.52

Falta de una eficiente
CR5  organizacion de envases y

producto final S/1,496.86 S/1534.28 S/1572.64 S/1,611.95 S/1,652.25 S/1,693.56 S/1,735.90 S/1,779.29 S/1,823.78 S/1,869.37 S/1,916.11 S/1,964.01

Total de Beneficio por periodo 1 15073 5/10,274.69 $/10,400.46 S/10,528.05 S/10,65751 S/10,788.87 S/10,922.16 S/11,057.42 S/11,194.68 S/11,333.99 S/11475.37 S/11,618.86

Estos son los beneficios que se lograron alcanzar al realizar las diferentes herramientas de Lean Manufacturing, que luego se veran
reflejados en el flujo de caja del estudio.
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2.5. Solucion de la propuesta

2.5.1. Descripcién de Causas raiz

CR4 - No existe un mantenimiento auténomo

Una de las principales causas de las paradas de maquina en la empresa es que
no existe un mantenimiento auténomo, lo cual genera problemas en la
produccién y a su vez conlleva a no cumplir con lo planificado. Ademas, el
personal no esta capacitado o no tiene el suficiente conocimiento para realizar
una previa inspeccion de las maquinarias antes de la produccién. Por otro lado,
al finalizar dicha produccién los operarios no realizan una adecuada limpieza de
la maquinaria, dejandolas en malas condiciones para su funcionamiento de la
préxima produccion. Todos estos sucesos conllevan a que la maquina se desgaste
o sufra alguna falla y lleve a una parada de produccion o en otros casos hasta se

tiene que postergar.
CRS - Falta de un Manual de Actividades

Esta causa se refiere a que existe una duplicidad de funciones por parte de los
operarios, es decir, que ellos realizan diversas actividades que no le
corresponden segun el puesto que tienen a cargo en la empresa, lo que genera
cierta disconformidad por parte de los operarios y a su vez esto se da a notar en
el ambiente laboral y en la produccion. En ciertas temporadas esto se hace muy
notorio debido a que no existe el personal suficiente para cumplir con ciertos
cargos, por lo que el personal activo realiza actividades no correspondientes a su
puesto de trabajo, asimismo se incurre en horas extraordinarias, a menudo

conocidas como pago de horas extras, son la cantidad de tiempo extra que una
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persona trabaja por encima de su jornada laboral habitual, que suele ser de ocho

horas.
CR3 - Falta de un plan de mantenimiento preventivo

Otra de las causas mas comunes por lo que existen paradas o fallas de
maquina e incluso paradas de produccion, es que no existe un plan de
mantenimiento preventivo, esto se debe a que no hay un conocimiento técnico y
adecuado de los operarios sobre las maquinas, ademas el ellos esperan a que
exista alguna falla para que se realice el mantenimiento correctivo, accion que

no es factible para la empresa ya que genera un retraso en la produccion.
CR10 - Falta de una distribucién y organizacion de almacén

Esto hace referencia a que no hay un buen disefio del area de almacén y que
el espacio no es el adecuado para poder ubicar bien los envases y productos
terminados. Un ejemplo claro de esto es que al finalizar lo programado en la
produccién, los productos terminados (PT) deben ser llevados al almacén de PT
y es ahi donde se puede observar que todos los bidones se aglomeran y por ende
el personal no se puede desplazar con seguridad y a su vez esto genera pérdidas

de tiempo al momento de realizar el picking.
CR9 - Falta de orden y limpieza

En este caso la falta de orden y limpieza casi siempre es frecuente en toda la
planta, especialmente en el area de produccién y de almacén, en este Gltimo pues
los materiales y herramientas estan expuestos al polvo. Ademas, debido a la falta
de estantes los bidones vacios como los de producto terminado son ubicados en
el piso y de esa manera el almacén no es aprovechado de la manera adecuada

generando asi un caos para que el trabajador realice sus actividades.
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CR5 - Falta de una eficiente organizacion de envases y producto final

Esta causa raiz radica en cuanto a los problemas de espacio y organizacion en
el almacén ya que en la zona de envases de retorno no es aprovechado al maximo
porque los bidones estan esparcidos por cualquier parte de la planta. Por otro
lado, la zona de productos terminados (PT) no es tan espaciosa o no es suficiente
para poder almacenar los bidones y es ahi donde dichos PT se quedan en el area
de produccion, lo cual posteriormente no permite producir lo planificado y no se

aprovecha la capacidad de produccién de las maquinas.

2.5.2. Monetizacién de pérdidas

No existe mantenimiento autonomo (CR4)

La empresa BIBENOR presenta paradas de maquinas debido a que no se
realiza un mantenimiento auténomo, por ende, se llega a acumular polvo y
suciedad, haciendo fallar a las maquinas del area de produccion, por lo cual para
repararlas se incide en un costo, asimismo la pérdida de utilidad de dichas horas.
La utilidad por hora es de S/.46.20 en promedio. En el sigiente cuadro, se observa
los costos del primer caso.

Tabla 10

Costos por fallas de maquinaria

Tiempo de N° de Costo

Maquinas fallas fallaspor  promedio CLucro Costo T. MC
esante
(hr/6 meses) 6 meses por falla

Filtro de 37.28 8 S/ 1800 S/ 1,722.34 S/ 1,866.34
sedimentos

Equipos 30.87 7 S/ 1500 S/ 1,426.19 S/ 1,531.19
uv

TOTAL 68.15 15 - S/ 3,14853 S/ 3,397.53
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Falta de un manual de actividades (CR8)

Esta causa raiz genera que haya una duplicidad de funciones por parte de los
operarios de produccion ocasionando retrasos en la fabricacion de los productos,
en consecuencia, los pedidos no se llegan a cumplir con el tiempo estimado.
Asimismo, se contempla el costo por horas extras realizadas por el personal de
la empresa.

Tabla 11

Ordenes de trabajo

Ordenes de trabajo
Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6
1239 329 1141 218 399 306

Las unidades que se dejaron de producir por duplicidad de funciones en los 6

meses fueron 46. De cada bidon producido se obtiene una utilidad de 20 soles.

Tabla 12

Costos en el area de produccion

items Unidad Costo Total
Utilidad 46 S/ 2000 S/ 920.00
pérdida
Horas 72 s/ 577 S/ 415.38
extras

TOTAL S/.1,.335.38
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Falta de un plan de mantenimiento preventivo (CR3)

La empresa cuenta con seis maquinas en el area de produccion, las cuales
generan paradas inesperadas en sus respectivas areas, teniendo como
consecuencia pérdidas en la empresa. Para hallar los costos, se calcul6 los costos
totales del mantenimiento correctivo de cada una de ellas.

Tabla 13

Costos por falta de mantenimiento preventivo

; N° de fall Costo
Tiempo de fallas e fallas oromedio  Costo T. MC

Maquinas (hr/6 meses)  por 6 meses o fala
Filtro de sedimentos ~ 121.15 hrs 26 S/.25.00 S/.625.00
Equipos UV 105.95 hrs 24 S/.20.00 S/.480.00
TOTAL 227.1 hrs 50 - S/. 1105.00

Falta de una organizacion y distribucion de almacén (CR5 — CR10)

Las pérdidas generadas por estas causas raiz esta enfocada a las unidades no
producidas o que no se pueden producir porgue ya no hay un buen espacio para
colocar los productos finales, dejando de aprovechar la capacidad total de

produccién de las maquinarias existentes.

Tabla 14

Costos por falta de una eficiente organizacion de envases y producto final

Promedio de Unidades no

Producto unidades no producidas en C(_)stq Cqstq de
. Unitario pérdida
producidas al mes 6 meses
PETx20 L 56 336 S/ 3.86 S/ 1,296.96
PCx20L 35 210 S/ 479 S/ 1,005.90
Total - - - S/ 2,302.86
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Falta de orden y limpieza (CR9)

Como se menciond anteriormente, esto es frecuente en las areas de

produccion y almacén, en el cual se trabaja dentro de un lugar que no esta en

buenas condiciones y por ende la busqueda de materiales y/o herramientas de

trabajo toma bastante tiempo, generando asi mas perdidas de tiempos

productivos. Estas horas improductivas generan los siguientes costos de pérdida.

Tabla 15

Costos por falta de orden y limpieza

Promedio de
. horas . Hora_s Costo por hora .
Operarios . . improductivas en Costo de pérdida
improductivas laboral
. 6 meses
al dia
Almacén 15 216 S/ S/ 1,142.31
Produccién (2) 1.2 172.8 S/ S/ 996.92
S/ 2,139.23
Und. no
. producidas Unc_i. No o .
Descripcion or horas producidasen 6  Costo Unitario  Costo de pérdida
P . meses
improductivas
Produccion 10 60 S/ 4.33 S/ 259.80
Total - - - S/ 2,399.03
Pag.
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2.5.3. Desarrollo de herramientas

Mantenimiento Total productivo

Para la solucion de la falta de mantenimiento de auténomo, se hara
capacitaciones sobre TPM y en especial una parte fundamental de esta filosofia
que es el mantenimiento autébnomo, que consiste en que los operarios de
produccion realicen una limpieza general antes y después del uso de las
maquinas.

El primer paso es hacer una capacitacion a los operarios de produccion sobre

los fundamentos y los beneficios que trae implementar TPM.

Una vez realizada la primera capacitacion, en la misma semana se realiza una
capacitacion sobre mantenimiento auténomo y los pasos a realizar para mantener

a las maquinas en condiciones ideales.

Tabla 16

Cronograma de capacitacion TPM

Actividad Fecha Sem1l | Sem?2
Fundamentos y Beneficios del TPM 6/10/2020
Mantenimiento autbnomo principios 8/10/2020
Aplicacion del mantenimiento autbnomo | 13/10/2020
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La capacitacion de la aplicacion de mantenimiento autdnomo consistird en los

siguiente:

Tabla 17

Desarrollo de la capacitacion

Cronograma de capacitacién

Hora Encargado Temas
3:00 - 3:10 p.m. Gerente Presentacion y explicacién de la capacitacion
3:10-3:30 p.m.  Capacitadora 1 Introduccion al tema de mantenimiento
productivo total - definicion, ventajas
3:40 - 4:00 p.m. Capacitadora 2  Explicacién acerca del mantenimiento auténomo
- Limpieza - Lubricacién
- Inspeccion - Ajuste
4:00 - 4:20 p.m.  Gerente General Guia a las maquinas con fallos y suciedad
- Méaquinas - Filtro de sedimentos
- Tql (agua cruda) - Filtro de Carbon
- Tg2 (agua producto) - Filtro de pulidores
4:20 - 4:35 p.m. Capacitadora 3  Explicar la aplicacién de 5's
- Clasificacion
- Orden - Estandarizacion
- Limpieza - Disciplina
4:35-450 p.m.  Capacitadora 4 Mostrar la aplicacion de las herramientas

mencionadas
- Tablero de desempefio

Implementacion de las 5°S

Para implementar un mantenimiento auténomo es indispensable comenzar

por lo principal que es la limpieza, lo que hace participe en su implementacion a

la metodologia de las 5s; mediante esto, los trabajadores pueden conocer més a

fondo sus puestos de trabajo, identificando las causas y modos de fallo de los

equipos que utilizan, y creando una rutina de orden, limpieza y disciplina.

Heredia Yamamichi, A.; Gonzalez Plasencia F.
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Capacitaciones: La formacion debe impartirse a todos los empleados que

trabajan en la empresa, ya sea en la fabrica o en el departamento administrativo.
La formacion que se imparta debera incluir informacion exhaustiva sobre esta
tecnologia de fabricacion ajustada, asi como los beneficios que aportara a la

empresa.

Tabla 18

Capacitacion de 5'S

Capacitacién Mantenimiento
Autonomo
Empresa: BIBENOR S.A.C.
Temas Responsable Duracion (hr)
Explicar los objetivos y beneficios de la Capacitadora 1 2

limpieza inicial y précticas de 5s en una

organizacion

- Eliminar desperdicios

- Resaltar la calidad de los productos

- Reduce gastos por pérdida de MP

Clasificacion Capacitadora 2 15

- Utilizacion de hojas de verificacion de

agrupamiento

- Separacion de materia prima, con

desperdicios

Orden Capacitadora 3 15

- Organizacion en los puestos de trabajo

- Trabajos con herramientas necesarias

Limpieza Capacitadora 4 15
- Uso de tarjetas rojas

- Uso de hojas de verificacién de inspeccién

Estandarizacion Capacitadora 1 15
- Hojas de verificacion de etiquetado

- Mejora la productividad

Disciplina Capacitadora 2 15
- Incentivos de acuerdo a su desempefio

- Hojas de verificacion cumplimiento
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Grupos de trabajo: Se recomienda formar grupos de trabajo para los controles,
y que cada grupo esté dirigido por alguien que tenga ciertas competencias y
cualidades, como la disciplina. El lider de la empresa en cuestion estara a cargo
de la ejecucidn del programay el grupo de trabajo estara formado por todos los
que trabajan en el area de produccion, que es donde se iniciard el plan y

posteriormente se replicara también en otros departamentos.

Difundir los objetivos entre todo el equipo de trabajo. Para aumentar la
eficacia del departamento, en este proyecto de estudio queremos aplicar los
principios de las 5S y el mantenimiento autonomo al departamento de
produccidn. Estas dos técnicas de Lean Manufacturing son complementarias.

Aplicacion de las Ss’

Las 5S’s es una metodologia asociada a la mejora del puesto de trabajo que
tiene como fin incrementar la productividad de cualquier tipo de empresa, sin
excepcion de sector ni rubro. En general elimina todo tipo de desperdicios,

tiempos ineficientes y problemas en la produccién.
Primera S: Clasificacion

Planificacion

Se necesita identificar los materiales y objetos encontrados en el area de
produccién de acuerdo a su utilidad o si ya no los necesitan, en el primer caso,
se deben ordenar y ubicar en sus respectivos sitios 0 adecuar un espacio para su
almacenamiento, caso contrario se procede a colocar tarjetas rojas con el fin de
decidir si se manda a reparar para su futuro uso o se elimina, se muestra un

diagrama de flujo para explicar mejor el procedimiento.
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sl Ordenarlo
l KO
E8 uh:I e S Lievarlo al drea adecuada
otra drea?

NO

Colocarle tarjeta roja

Definir

Cbsoleto Sobrantes Dafhados

Decidir

.

Reparar, decidir, eliminar

Figura 7. Flujograma de Clasificacion

Determinacion de los recursos: Esta previsto utilizar hojas de papel de carta,
cinta para colgar las tarjetas y pintura o rotuladores para colorearlas. Todos los
operarios que trabajan en la region seran los que reciban instrucciones sobre

estos temas.

Elaboracion del formato de tarjetas rojas: Se requiere la participacion de todos
los trabajadores para que todos conozcan el tema, asi como la supervision del

director para garantizar que las tarjetas se preparen adecuadamente.
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Figura 8. Tarjeta Roja

Implementacion de tarjetas: Los articulos se marcaran con tarjetas rojas si se
consideran innecesarios en opinion del trabajador individual encargado de esa
area. Lo ideal es que esto se realice el primer dia de cada mes y que no lleve mas
de 20 minutos en total. A continuacion, el director del departamento se encargara
de analizar cada tarjeta para determinar si cada elemento es beneficioso o no.
Ademas, escribe una tarjeta de resumen que incluye el niamero total de cosas, asi

€cOomo sus observaciones.

Por ultimo, en el transcurso de una semana, cada objeto se elimina o se
reubica en su lugar correspondiente, con lo que la categorizacién de los bienes

llega a su fin. El objetivo es mantener este concepto en mente durante todo el
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mes, de modo que, a medida que éste avanza, haya menos cosas innecesarias en

cada espacio.

Evaluacién: Para llegar a una conclusion sobre los objetos que se han

categorizado, hay que crear un cuadro resumen y examinar los resultados.
Segunda S: Orden

La primeray la segunda S son complementarias y deben completarse siempre
de forma continua; de lo contrario, no tendria sentido clasificar los componentes
y tener un espacio lleno Unicamente de elementos utilizables, pero sin ningun
sentido del orden. Por lo tanto, los componentes que queden se dispondran en el

orden de sus respectivas mesas de trabajo.

Planificacion: Se recomienda reunirse con el director general de la empresa
para discutir cbmo poner en préactica el "Orden". Cada puesto de trabajo esta
dotado de las herramientas y equipos necesarios para su puesto concreto, pero

necesita una organizacion acorde con la frecuencia con la que se utiliza.

Determinacion de los recursos: En este punto se menciona qué herramientas
deben mantenerse en lugares especificos segun sus areas asignadas, manteniendo
a su vez una adecuada distribucién de las maquinas. A continuacion, se
detallarén las herramientas de trabajo que se emplearan al realizar un correcto
mantenimiento de los equipos en cada area de trabajo, colocandolas en lugares
estratégicos con tal que los trabajadores tengan un facil acceso a ellas, sin

originar demoras en la busqueda ni movimientos innecesarios.
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Tabla 19

Lista de materiales de limpieza por area

Materiales por area Cantidad
Area de osmosis

Agujas de acuerdo a marca de maquina
Cepillos de limpieza

[

Franela

Area de UV

Franela

Aceite para motor de maquinas
Aceite para rodamientos

Kit de destornilladores

Cepillo especial
Liquido limpiador de residuos

PR, P OMNNVWERE W P

Evaluacidn: El responsable del area realizara una inspeccién del proceso al
cabo de 30 dias para determinar si la delimitacion de cada mesa de trabajo tiene
un impacto positivo en el flujo del proceso y en la visibilidad visual de las piezas

asociadas.
Tercera S: Limpieza

Luego de mantener el orden en las areas, se establecen las actividades a
realizar de acuerdo al mantenimiento autonomo, tal como se muestran en las
siguientes tablas, las cuales indican la frecuencia con la que los colaboradores
haran determinados procedimientos para mantener sus maquinas en Optimo
estado, manteniendo de igual manera una estandarizacion en los procesos de la

empresa.
Mantenimiento autobnomo
Los trabajadores realizaran actividades frecuentemente ya sea diario, semanal

mensual, segln requiera la maquina y sus caracteristicas.
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Tabla 20

Procedimiento de mantenimiento autbnomo

Empresa : BIBENOR S.A.C. Turnos: 1
Tipo de_ . , Auténomo
mantenimiento:
Maquina Accion Control Responsable
Revisar el estado de las L .
Tql (agua cruda) cuchillas Diario Operario 1
Revisar la calibracién Semanal
Limpieza de residuos externos 2 Veces por
semana
Tq2 (agua Revisar el estado de las agujas Diario Operario 2
producto)
Limpieza de residuos externos 2 veces por
semana
Lubricacion de las
Filtro de sedimentos articulaciones para evitar Mensual Operario 3
desgaste
Revisar el estado de las
. e Semanal
conexiones eléctricas
Filtro de Carbon Revisar el estado de Mensual Operario 4y
contactores 5
Revisar el estado de las
. s Semanal
conexiones eléctricas
Limpieza del termostato 2 veces al mes
Revisar fusibles Semanal
Lubricacion de mecanismos Mensual
Lubricacion de las
Filtro de pulidores articulaciones para evitar Semanal Operario 6
desgaste
Revisar el estado de las
Mensual

conexiones eléctricas
Equipo UV Revisar fusibles Mensual Operario 7
Revisar el estado de los cables Semanal

Limpieza externa por donde se

Semanal
acumula el polvo

Con respecto al mantenimiento autbnomo se propone aplicar 3 pasos:
Limpiar el polvo y eliminar desechos: La etapa inicial es dificil, ya que los

operarios no estan familiarizados con ella; pero, a medida que se sientan mas
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coémodos con las dificultades de la formacion, se iran familiarizando con la
maquina que manejaran durante todo el proceso de limpieza.

Conocer y rectificar los posibles errores: Un error da lugar a un problema de
produccidn, y para evitarlo, se ensefiara a los trabajadores a reconocer los fallos
fundamentales que pueden corregir ellos mismos, y los que no pueden ser
corregidos por ellos mismos se notificara el problema al mecanico.

Lugares de Dificil Acceso (LDA) y Focos de Suciedad (FS), respectivamente:
En primer lugar, se instruye a cada operario sobre como identificar los focos de
suciedad en su maquina, y después aprende a detectar los lugares de mas dificil
acceso. Todo ello va unido tanto a la formacion que reciben como a la evaluacion
de sus conocimientos. Como resultado, el mantenimiento autdnomo se convierte
en una practica habitual.

Implementacion: Todos los sabados, el operario inspecciona su puesto de
trabajo para asegurarse de que todo esta en buen estado y ordenado. Los
inspectores son asignados a cada puesto de trabajo por sus respectivos
responsables de area.

A continuacion, los responsables de area elaboran una lista de comprobacion

de los puestos de trabajo limpios.
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Tabla 21

Hoja de verificacion de 5S

item Preguntas sl NO
1 ¢ Los objetos considerados necesarios para el desarrollo
de las actividades del area se encuentran organizados?
¢ Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que
2 se ha considerado como necesario? ;Cada cosa esta en su

lugar?

¢Utiliza la identificacion visual, de tal manera que
3 permite a las personas ajenas al area realizar una correcta
disposicidon de los objetos de espacio?

¢El area de trabajo se percibe como absolutamente
limpia?

¢ Se percibe una cultura de respeto por los estandares
5 establecidos, y por los logros alcanzados en materia de
organizacion, orden y limpieza?

Evaluacién: Al final de cada mes, el jefe analizara las hojas de comprobacion
y determinara si se ha ensefiado al operario a limpiar y reparar los desperfectos
de su equipo. Si el operario no estd familiarizado con los temas, se programan

mas sesiones de formacion con el jefe de mantenimiento.
Cuarta S: Estandarizacion

Una vez concluidas las fases anteriores, hay que nombrar a un supervisor para
que controle el proceso y garantice su homogeneidad en todo momento. Solo se
nombrara un supervisor, que actuara como jefe de operaciones de la zona, ya que
es el que méas conoce la maquinaria y tiene mas conocimientos técnicos de

mantenimiento.

Por ultimo, la salud y la seguridad en el trabajo es una norma fundamental, y

se analizan en detalle las siguientes cuestiones: Para evitar que los objetos
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personales se coloquen debajo de las maquinas, deben preverse taquillas para
cada operario. También deben proporcionarse delantales o guardapolvos, asi
como sefiales de escape de emergencia y barras antideslizantes en las escaleras.
Ademas, deberian renovarse los extintores y colocarse botiquines de primeros
auxilios en cada zona. Deben colocarse 5 cubos de basura en la zona de
produccién para eliminar los residuos lo antes posible. Hay que mantener la
pintura de la zona y las lineas que dividen cada puesto de trabajo. Todos estos
pasos forman parte de la metodologia de las 5S y ayudan a aumentar la
sostenibilidad del mantenimiento autonomo.
Quinta S: Disciplina

Dado que esta S es mas dificil de medir debido a que depende del
comportamiento de cada empleado, un método para inculcar la disciplina en el
operario y asegurarse de que se vuelve constante es ofrecerle talleres entre una
y tres veces al afio. Ademas, puede utilizar distintivos de diferentes niveles segun
la formacidn que haya recibido cada empleado, asi como murales con imagenes
de un antes y un despues, para fomentar la practica de la categorizacién, la

clasificacion, la limpieza y la normalizacién del entorno de trabajo.
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Tabla 22:

Diagrama de Gantt

Diagrama de Gantt

Actividades JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE
123412341 2 3 412341 2 3 4
Introduccion a la técnicade x
las 5S
Capacitacién sobre X

clasificacion
Separacion de materia X X X X
prima, con desperdicios

Capacitacion sobre el orden X

Organizacion en los X X
puestos de trabajo

Trabajos con herramientas X X
necesarias
Capacitacion sobre X
Limpieza
Limpieza e inspeccién X X X X
Capacitacién X
Estandarizacion
Preparacion de estandares X
Capacitacion sobre la X
Disciplina
Control autébnomo pleno X

Manual de Organizaciones y Funciones

Después de haber analizado el problema, uno de los procesos de las 5°S es el
desarrollo de un MOF para estandarizar los procesos. Los conocimientos
técnicos constituyen la base para realizar cualquier tipo de trabajo, sin embargo,
la conjuncion de los conocimientos, las competencias y la motivacién permitiran
lograr los objetivos de la empresa, razon por las cuél en el presente estudio se
utilizara el manual de organizacion por funciones. En aplicacion de dicho
modelo se seleccionara al personal segin las caracteristicas personales que

devenidas en comportamiento generan un desempefio exitoso de los

Pag.

Heredia Yamamichi, A.; Gonzalez Plasencia F. sg



1

UNIVERSIDAD
PRIVADA/
DEL NORTE

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING
EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y ALMACEN PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA BIBENOR S.A.C. TRUJILLO, 2020

colaboradores en sus puestos de trabajo. Como uno de los componentes base que
utilizaremos seré la informacion estratégica de la organizacion: misién y vision
de nuestra empresa. A continuacion, se presenta detalladamente las funciones y
competencias de cada uno de los trabajadores del area de produccion,
empezando por orden de jerarquia.

» Ingeniero de Produccion

Obijetivo Principal

Dirigir y supervisar los procesos de produccion, para asegurar el cumplimiento
de las 6rdenes de pedido

Perfil del puesto

Persona con estudios profesionales (Ingeniero Industrial) con experiencia en
produccién y balance de lineas, el cual no solo es responsable de su propio
trabajo, sino que también esta en comunion con las labores que realiza los
empleados de la empresa, mostrando claridad en el trabajo para poder responder
a las exigencias del mercado y de la competencia.

Responsabilidades especificas

o Liderar el equipo de trabajo del area de produccién.

e Controlar el cumplimiento de cada procedimiento dentro del area de
produccion.

e Administrar los recursos humanos, financieros y materiales para el
cumplimiento de los alcances de las 6rdenes de trabajo.

e Planificar los presupuestos y cronograma de operaciones, para el

cumplimiento de los pedidos.
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e Buscar desarrollar alianzas estratégicas que contribuyan al crecimiento de la
empresa.

e Participar en Programas de Capacitacion.

e Asegurar el buen clima laboral para mejorar la productividad en el &rea de
produccion

o Realizar el proceso de reclutamiento y seleccion del personal, propiciando
un clima de sana competitividad y desarrollo personal

» Ingeniero Quimico

Obijetivo principal

Supervisar y gestionar los insumos y materiales del area de produccion, para

lograr los objetivos trazados por la empresa.

Perfil de puesto

Persona con estudios profesionales (Ingeniero quimico) con experiencia en

produccion, procesamiento y andlisis de vinagre y agua de mesas, ademas debe

monitorear y controlar los sistemas de tratamiento de agua, responsabilizandose

por la satisfaccion integral del cliente y fomentar la partnerizacion para cultivar

relaciones a largo plazo.

Funciones especificas

e Preparacion de material

¢ Inspeccionar el estado de los insumos quimicos al ingresar a la planta y antes
de la produccién

e Elaboracion de Informes

e Seleccion de insumos para la preparacién de vinagre

Pag.

Heredia Yamamichi, A.; Gonzalez Plasencia F. 60



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING
1 “PN EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y ALMACEN PARA INCREMENTAR LA

UNIVERSIDAD
PRIVADA/

DEL NORTE PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA BIBENOR S.A.C. TRUJILLO, 2020

e Realizar ensayos fisicoquimicos.

e Supervisar el uso de los insumos

e Capacitar al personal sobre el cuidado, uso y correcta manipulacién de los
productos quimicos

» Operario de Produccion

Obijetivo principal

Cumplir con las disposiciones dadas y realizar un éptimo trabajo.

Perfil del puesto

Persona con secundaria completa, experiencia un afio en trabajos de produccién

de vinagre y agua de mesa.
Funciones especificas

e Buscar su material para el trabajo a realizar.

o Saber el uso de la méaquina de llenado del vinagre y agua de mesa.

¢ Inspeccionar los niveles de Ph y cloro de los tanques de almacenamiento de
agua

e Llenary taponar los productos de agua de mesa

e Colocar los precintos y sus respectivas fechas de vencimiento

Realizar cualquier disposicion que se le encomiende.

» Almacenero
Objetivo Principal

Controlar las entradas y salidas del almacén, ademas, debe mantener el almacén

ordenado y limpio
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Perfil del puesto

Persona con secundaria completa, experiencia minima un afio en el &area de

almacén sobre control de salidas y entradas de insumos de produccion.
Funciones especificas

e Recepcion, almacenaje y despacho de mercaderia

o Verificar la mercaderia

e Limpiar y retirar los productos que presenten defectos
e Colocar el producto terminado en el almacén

¢ Picking de productos de consumo masivo

e Control de guias de remision.

Plan de mantenimiento preventivo

De acuerdo con los datos obtenidos de la empresa, en el siguiente cuadro se
observa las paradas de maquinas de los equipos que hay en el area de produccion.
Los datos son del mes de enero a junio del 2020.

Tabla 23

Paradas de maquina

Tiempo Total de Paradas de Maquinas (horas)

Maquinas Mesl Mes2 Mes3 Mes4 Mes5 Mes6 Total
Tq 1 (agua cruda) 2 5 3 4 6 5 25

Tq2 (agua producto) 55 7.8 3.4 2.2 3.6 4 26.5
Filtro de sedimentos 15 225 2475 26 18.6 14.3 121.15

Filtro de Carbdn 1.5 2.2 2.6 0.75 2.6 2.8 12.45

Filtro de pulidores 3.1 3.3 2.4 2.8 2.9 3 175

Equipo UV 15 20 16 1575 187 20.5 105.95
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De acuerdo al cuadro, se analiza que las maquinas criticas son filtro de

sedimentos y el equipo UV. Entonces, se realizard plan de mantenimiento para

estas dos maquinas.

Tabla 24
Fallas al mes
NUmero de fallas por mes
Maquinas Mesl Mes2 Mes3 Mes4 Mes5 Mes6 Total
Filtro de sedimentos 3 4 5 6 4 3 26
Equipo UV 3 4 5 3 4 5 24

Filtro de sedimentos
MTBF= numeros de horas totales / nUmero de fallas totales
MTBF= 121.15/26= 4.66
Para el filtro de sedimentos se encontré un tiempo promedio entre fallas de 4.66
horas; es decir, para que sucede una falla demora 4.36 horas de uso.
Equipo UV
MTBF= 105.95/24= 4.41

Para el equipo UV se encontrd un tiempo promedio entre fallas de 4.66 horas;
es decir, para que sucede una falla demora 4.41 horas de uso.

Plan de accion

En los primeros meses 3 meses se realizard mantenimientos preventivos cada
dos semanas, para que el rendimiento de las maquinas mejore. En los siguientes
3 meses, cuando las maquinas se encuentren en mejores condiciones, se realizara

un mantenimiento por mes.
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Tabla 25

Plan de Mantenimiento Preventivo

Empresa : BIBENOR S.A.C. Turnos: 1
Tipo - ) de Preventivo
mantenimiento:
Maquina Accion Control Responsable
Filtro de sedimentos Limpieza interna  de los Semestral Operario 1
componentes
Ajuste de pernos
Limpieza interna  de  los . .
componentes Trimestral Operario 2
Lubricacion de la maquina Semestral
Limpieza interna de los Trimestral Te(_:nl_co
componentes especializado
Equipo UV Revision de conexidn eléctrica Mensual
Limpieza de valvula anti retorno Anual
Limpieza e inspeccion interna de . Técnico
Trimestral -
los componentes especializado
Ajuste de pernos Semestral
Limoi int q | Técnico
impieza  interna e 0s Trimestral especializado
componentes
Ajuste de pernos Semestral
Limpieza de valvula anti retorno Anual

Gestion de Almacén (Distribucion de Planta)

El &rea de almacen de la empresa no esta organizada de la mejor manera, ya

que en ella se presentan sub-areas las cuales no cuentan con el espacio adecuado

para el uso gue estos tienen, a su vez, los articulos que hay dentro de ellos no se

encuentran bien organizados. Para poder solucionar estos inconvenientes es

necesario tener el disefio actual del area de almacén y de acuerdo a ello proponer

las ideas de mejora.

Heredia Yamamichi, A.; Gonzalez Plasencia F.
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Figura 9. Disefio actual del area de almacén

Teniendo conocimiento de la distribucién general del area de almacén, se
procede a conocer a detalle cada sub-area para realizar la nueva distribucién de
planta.

Almacén de Productos Terminados:

Como se puede mostrar en la Figura 6 esta instalacion es bastante angosta, lo

cual no permite un buen desplazamiento del personal y no les brinda mucha

seguridad, asimismo, los estantes no son los adecuados y tampoco son los

suficientes para almacenar los productos. Por ello es necesario la compra de
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nuevos estantes similares a los que se mostraran a continuacion. Estos estantes

tendran un nivel de altura para 6 bidones de agua de 20 L

Figura 10. Estantes de Productos Terminados

Almacén de Insumos y Materiales:

Este parte de la empresa no cuenta con el orden y la ubicacién optima de los
articulos ya que no presenta estantes y es por eso que todo se aglomera,
conllevando asi a una pérdida de tiempo en la busqueda de algun objeto. En este
caso se procede a contar con estantes para almacenar y asi poder tener todo

ordenado.

Figura 11. Estantes para materiales e insumos
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Almacén de Envases de Retorno:

El espacio de esta parte de la empresa no es aprovechado al méximo, el area

de este almacén no esta de acorde a la capacidad que se le da. Aca también se

implementara los estantes para los bidones con la finalidad de tener un &rea

ordenada. Por otro lado, es aqui donde se hara un cambio de &reas con el almacén

de productos terminados, puesto que el tamafio de este espacio seria suficiente

para poder almacenar todos los bidones después de la produccion.

Teniendo en cuenta lo planteado y aplicado en cada almacén se procede a

realizar una nueva distribucion de planta del area de almacén para poder mejorar

el flujo de materiales e insumos, también para poder aprovechar al maximo los

espacios.
Almaceén de Almacen de Area de
. insumos y Producto recepecion

materiales Terminado
| mmmmmmmmmmm oD IIZIIZIZIIIIIION
g '
[ '
i Zona de ¥
[ | (|
b Cargay 'l
il Descarga 1
(B [
[ LI |
[ LI |
i L el - [

H_/ U Almacén
de Envases
@ Q de retorno
Figura 12. Distribucion de Almacenes actual
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Seiri (Clasificacion):

El primer paso que se indica aca es clasificar todos los recursos en necesarios
e innecesarios, con el objetivo de eliminar el espacio ocupado por todo aquello
que ya no es Util tanto para el &rea de almacén como para el area de produccion
y por ende aquellos que estan en buenas condiciones se reubican y también
puedan volver a ser utilizados. Para ello es necesario elaborar un diagrama de
flujo en el cual se pueda visualizar de manera sencilla y clara a los operarios la
manera de realizar todo esto. A continuacién, en la siguiente figura se presentara

dicho diagrama de flujo.

Objetos Necesarios m====== === === === === >< Organizarlos )
-
I
Objetos Dafiados = = — > {Sonitiles? - == —P: Repararlos
¥ Mo .
Objetos Obsoletos ===---= »i Separarlos F——---- +< Descartarlos >
—

iSon (dtiles para ™

Objetos de mas
— alguien mds?

) Donar

T~ > l Transferir

L Vender )
R

-

Figura 13 Diagrama de flujo 5'S

Todos aquellos elementos innecesarios deben presentarse a través de un
informe, en el cual se tiene que explicar y detallar el nombre del elemento,

cantidad encontrada, destino y razén por la cual se descarta.
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Para ello se realizé el modelo del registro donde se clasifica dichos recursos

en la siguiente tabla.

Tabla 26

Clasificacion de recursos innecesarios

Innecesarios

N Nombre Cantidad Obsoletos  Dafiados Destino

1 Bidén PET 12 4 8 Almacén de
envases

2 Bidon PC 20 3 17 Almacen de
envases

3 Cilindro 200 12 4 8 Almacén de
L envases
4 Tapas 4 4 Basura
5 Manguera 1 1 Basura
6 Recogedor 1 1 Basura

Luego de que los operarios clasifican todos los recursos y eliminan todo lo
que no es Util, hay un cambio notorio respecto a los espacios en las areas tratadas,
lo cual permite mejorar el flujo de desplazamiento del personal como de los
insumos y/o materiales, esto a su vez permite que el trabajador se sienta seguro
en su zona de trabajo ya que no habra ningin obstaculo en caso que suceda

alguna emergencia.

Luego de clasificar los recursos en necesarios e innecesarios y a su vez
especificando el motivo de esa decision, también es factible realizar la
elaboracion e implementacion de las tarjetas rojas, quienes ayudan a identificar
de manera mas rapida algo que sea innecesario y que el personal las pueda

distinguir y de tal manera se proceda a tomar alguna accion correctiva.
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En la siguiente figura se puede observar el formato de las tarjetas rojas.

TARJETA ROJA
Area: Nmero:
Nombre del objeto:
Cantidad: |Fecha: |
CATEGORIA
Insumo: Maquina/equipo:
Equipo de oficina: Documento:
Papeleria: Prod. en proceso:
Herramienta: Prod. terminado:
CAUSA
No necesario: Defectuoso
Uso no inmediato: Contaminante
Desconocido Otro (especificar):
En exceso:
DESTINO
Especificar: |
RESPONSABLE
Nombre y apellido:
Firma:

Figura 14. Tarjeta roja

Seiton (ordenar):

Esta técnica significa que hay que disponer de los espacios necesarios dentro
del local segun los elementos, sus dimensiones y cantidades. En su mayoria
todos los productos tienen un lugar ya establecido, sin embargo, cuando se
trabaja en contra del tiempo no se llega a dejar en orden las cosas, por ende, es
necesario concientizar al personal de lo que significa poner todo en su lugar y
cudl es el beneficio para ellos mismos, ya que de esta manera podran encontrar
las herramientas y/o materiales de forma rapida para asi abordar su trabajo. Es

por ello que se establecid una secuencia de etapas para desarrollar esta técnica.
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ETAPA 1
Crear ]f;?nlzinir ETAPA 3 ETAPA 1
criterios y Establecer ETAPA 4 Ubicar
los lugares de e .
pautas para Tos nombre y Sefializar las herramientas,
organizar materiales codigo para areas materiales y
articulos es y cada articulo equipos
. herramientas
necesarios

Figura 15. Procedimiento para implementacion de Seiton
Seiso (limpieza):

Es importante integrar la limpieza como parte del trabajo, asumiendo esta
como una actividad de mantenimiento autébnomo y rutinario. A su vez, es
importante que los trabajadores entiendan que la limpieza es una fuente
primordial para lograr un clima laboral y organizacional amigable y del mismo
modo poder evitar asi cualquier tipo de accidente de trabajo, aumentando

significativamente la seguridad.

Planificar: Antes de proceder con la actividad es necesario informar a los
operarios encargados de esta etapa sobre los dias de limpieza y el detalle
documental que se le debe hacer a su trabajo, el cual serd supervisado

posteriormente.

Identificar los Focos de suciedad: En esta etapa los operarios realizar una
observacién minuciosa de los lugares con mas indices de suciedad, en las cuales
se van a enfocar con mas detalle puesto que ello puede repercutir al momento de

la produccion.

Dias de limpieza: La limpieza se realizara todos los dias de la semana, debido
a que el producto que se realiza exige un alto nivel de limpieza y saneamiento.
En el area de produccion, esta actividad se hara en las primeras horas laborales,

antes y despues de cada produccion, con una debida inspeccion después de
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finalizar la actividad. En el area de almacén el procedimiento para la limpieza

sera similar.

CONFORMIDAD DE LIMPIEZA

Fecha Operarios:
Turno
Hora

ASPECTOS
Materiales bien ubicados Piso limpio
Herramientas a disposicion Equipos limpios

Figura 16. Formato de conformidad de limpieza

Herramientas: Las herramientas para la limpieza son las siguientes:

e Escoba e Desinfectantes
e Recogedor e Baldes
e Trapeador e Trapos

Como ya se dijo, la limpieza es una accion comun que cualquier persona de la
empresa la puede llevar acabo, el mecanismo es lo méas simple posible. Pero si
ha sido necesario que se concientice al personal que la limpieza es importante y
fundamental para un ambiente armonioso en donde se puede trabajar

tranquilamente.
Seiketsu (Estandarizar):

Esta etapa gira entorno a la necesidad de prevenir el desorden y la suciedad no
solo en las areas tratadas sino en toda la planta y que a su vez esto forme parte
de la costumbre diaria de los operarios, estableciendo asi un buen lugar de
trabajo, es por ello que se hace necesario implantar algunos objetivos y/o normas

en esta etapa.
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e Usar adecuadamente los equipos de proteccion personal (EPP): como cascos,
lentes, botas de seguridad.

e Mantener los servicios basicos en funcionamiento y en buenas condiciones.

¢ Implementar tachos de basura en las areas de produccién y almacén, para cada
tipo de desechos.

e Laempresadebe capacitar a sus operarios y elaborar formatos donde indiquen
el proceso de orden y limpieza.

Shitsuke (disciplina):

En esta etapa se deben desarrollar distintas actividades para que esta
metodologia siga siendo viable y se ejecute de la mejor manera, ya que esta es

una de las fases méas importantes de la implementacion.

¢ Inspeccionar el procedimiento que se esta llevando para que luego se realicen
las mejorar necesarias segun la actividad o paso conveniente.

e Comprometer a los trabajadores para la adecuada implementacién y
secuencia de las 5°S.

e Documentar a detalle el avance y desarrollo que propone la herramienta para
una proxima mejora si en caso lo fuese necesario.

e Realizar capacitaciones segun el avance y ejecucion de la metodologia 5°S.
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2.6. Evaluacion Econdmica Financiera

2.6.1.

Inversion de herramientas

Mantenimiento autonomo (TPM)

Con relacién a los resultados mostrados en la tabla N° 27; se puede
visualizar que el monto que invierte la empresa en cuanto a temas de
capacitacion es de S/ 300, dicho monto es debido a que se contratard a un
especialista externo. Asimismo, se considera los insumos para la
implementacion del mantenimiento productivo total.

Tabla 27

Costos proyectados de la implementacion de un TPM

Mantenimiento

Auténomo Capacitacion Unidad Cantidad 300

Horas dedicadas a la
capacitacion/dia

Horas de feedback Hr/dia 1 1
Costo por hora de

Hr/dia 2 2

LA Soles/hora - 100
capacitacion
Capacitadoras 1 1

. Costo

Insumos Cantidad Unitario 244.8
Lubricantes 10 18.5 185
Trapos industriales 2 29.9 598
(paquetes)

Total inversion 544.8

Manual de Funciones y Organizacién (MOF)

Asimismo, se puede visualizar que el monto que invierte la empresa
en cuanto a temas de capacitacion referente al manual de funciones y
organizacion MOF es de S/ 100, dicho monto es debido a que se contratara
con un capacitador externo. Del mismo modo, se considera materiales para la

impresion de dicho manual.
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Tabla 28

Costos proyectados de la implementacion de un MOF

Capacitacién Unidad Cantidad S/ 100.00
H i |

oras dedicadas a la Hr / dia 2 s/ 200
capacitacion
N° de capacitaciones Capacitaciones/mes 1 S/ 50.00

. . Costo
Materiales Cantidad L S/ 14.70
Unitario
Impresion 1 S/.5.20 S/ 5.20
Pa_lquete hojas bond (500 1 /950 5/ 9.50
Hj)
Total Inversion S/ 114.70

Plan de mantenimiento Preventivo (TPM)

En el mantenimiento preventivo se incluye el pago al técnico
especializado, asi como de los componentes e insumos, ascendiendo a una

suma total de S/. 1266.00.

Tabla 29
Costos proyectados de la implementacion de mantenimiento Preventivo
(TPM)

Mantenimiento Preventivo Unidad Cantidad S/.500.00
Técnico especializado 1 S/.500.00
Componentes e insumos Cantidad Costo Unitario  S/.766.00
Lubricante 20 S/.18.50 S/.370.00
Lampara UV 2 S/.60.00 S/.120.00
Contrastor 1 S/.40.00 S/.40.00
Filtro de 5 micras 2 S/.80.50 S/.161.00
Filtro de cabrén 1 S/.75.00 S/.75.00

Total inversion S/.1266.00
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Gestion de Almacén (Distribucion de planta)

En el siguiente cuadro se detalla el material que se utilizara para la
distribucion de los productos de la empresa, que costara S/ 1,149.00 en total.
Lo que la empresa tendria que gastar para que fomente una cultura de
organizacion y competencia en el area de logistica. Para determinar estos

gastos se ha utilizado un estudio de mercado actual.

Tabla 30

Costos proyectados de implementacion de Gestidn de almacén

Capacitacion Unidad Cantidad S/ 93.00
Tiempo (horas) Hr / dia 1 -

N° de capacitaciones Capacitaciones/mes 2 S/ 46.50

Descripcion Cantidad C(.)SK.J S/ 1,056.00

Unitario

Personal 2 S/ 30.00 S/ 60.00

Estantes 2 S/ 498.00 S/ 996.00

Total Inversion S/ 1,149.00

5°S
En la tabla N° 31 se proporciona los importes en los que se tienen que
incurrir para implementar mejoras con el método Kanban.

Tabla 31

Costos proyectados de implementacion de las 5'S

Capacitacion Unidad Cantidad S/ 900.00
Tiempo (horas) Hr / dia 1 -
N° de capacitaciones Capacitaciones/mes 6 S/ 150.00
Descripcion Cantidad C98t9 S/ 850.50
Unitario
Escoba 2 S/ 7.00 S/ 14.00
Recogedor 2 S/ 5.00 S/ 10.00
Trapeador 2 S/ 12.00 S/ 24.00
Trapos 4 S/ 1.00 S/ 4.00
Impresora 1 S/ 789.00 S/ 789.00
Papel bond (medio millar) 1 S/ 9.50 S/ 9.50

Total Inversion S/ 1,750.50
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2.6.2. Flujo de caja Proyectado

Tabla 32

Estado de Resultados

[ ESTADO DE RESULTADOS
Mensual 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 7]
Ingresos s/ 1015073 S/ 1027469 S/ 1040046 S/ 1052805 S/ 10657.51 S 10,788.87 S/ 1092216 S/ 1105742 S/ 1119468 S/ 1133399 S/ 1147537 S/ 1161886
Costos operativos s/ 482500 S/ 494563 S/ 5069.27 S/ 519600 S/ 532590 S/ 545904 S/ 550552 S/ 573541 S/ 587879 S/ 602576 S/ 617641 S/ 633082
Depreciacién s/ 6575 S 6575 S/ 6575 S/ 6575 S/ 6575 S/ 6575 S/ 6575 S/ 6575 S/ 6575 S/ 65.75 S/ 6575 S/ 65.75
Utilidad Bruta s/ 525998 S/ 526332 S 526544 S/ 526630 S/ 526586 S/ 526407 S/ 526089 S/ 5256.26 S/ 525014 S/ 524247 S/ 523321 S/ 522229
Gastos Ad. V. s/ 30000 S/ 30000 S/ 30000 S/ 30000 S/ 30000 S/ 30000 S/ 30000 S/ 30000 S/ 30000 S/ 30000 S/ 30000 S/ 30000
Utilidad antes de impuestos s/ 495098 S/ 496332 S/ 4,965.44 S/ 496630 S/ 496586 S/ 4,964.07 S/ 496089 S/ 495626 S 495014 S/ 494247 S/ 493321 S/ 492229
Impuestos s/ 49600 "s/ 49633 "/ 49654 7S/ 49663 "s/ 49659 s/ 496.41 "s/ 496.09 "'s/ 49563 "5/ 49501 7S/ 49425 "s/ 49332 7SI 49223
Utilidad después de impuestos s/ 446399 S/ 446699 S/ 446890 S/ 446967 S/ 446928 S/ 446767 S/ 446480 S/ 446064 S/ 445513 S/ 444823 S/ 443989 S/ 443007
Tabla 33
Flujo de caja
FLUJO DECAJA
Meses 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12
Utilidad después de impuestos S/ 446399 S/ 446699 S 446890 S/ 446967 S/ 446928 S/ 446767 S 446480 S 446064 S 445513 S/ 444823 S| 443989 S/ 4430.07
Depreciacion S/ 65.75 S 65.75 S 65.75 S/ 65.75 S/ 65.75 S 65.75 S 65.75 S 65.75 S/ 65.75 S/ 65.75 S/ 65.75 S/ 65.75
Inversion S/ 4,825.00
-5/4,825.00 S/ 452974 'S 453274 S/ 453465 S/ 453542 453,03 S/ 453342 453055 §/ 452639 S 452088 S/ 451398 S/ 450564 S/ 449582
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La propuesta de mejora tiene un TIR de 94% con un horizonte de
evaluacion de 12 meses evaluados y con un retorno de inversion en dicho
tiempo.

Teniendo en cuenta nuestro analisis y con un VAN de valor S/
26,024.41 se considera un proyecto viable. Ademas, tiene un B/C de 1.81, es
decir, que por cada S/1 invertido se obtendra un beneficio del 1.81 nuevos

soles. Asimismo, el TEM es 1.37% en un periodo de 12 meses.

Tabla 34

Indicadores econdmicos

INDICADORES
TEM 1.37%
TIR 94%
VAN S/26,024.41
B/C 1.81

VAN INGRESOS  S/51,379.73
VAN EGRESOS S/28,341.87
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CAPITULO IlI: RESULTADOS

Tabla 35

Causas raiz con su respectivo valor actual y meta de la propuesta.

CR Detalle Valor Actual % Valor Meta %

CR4  No existe mantenimiento autbnomo 0% 100%
Falta de un manual de organizacion

CR8 y funciones 0% 100%

Falta de plan de mantenimiento

CR3 preventivo 45% 8%

CR10 Falta de una distribucion de almacén 28% 65%

CR9 Falta de orden y limpieza 100% 0%
Falta de una eficiente organizacion

CRS de envases y producto final 100% 65%

Tabla 36

Causa Raiz 4 junto a su pérdida actual, con mejora y beneficio de la propuesta

CR Causa Raiz Pérdida actual Pérdida con la mejora  Beneficio
CR4 O existe mantenimiento g 3 397 53 S/00.00 S/3,397.53
auténomo

CR4 No existe mantenimiento autéonomo

s/ 4,000.00
s/ 3,500.00
s/3,000.00
s/ 2,500.00
s/ 2,000.00
s/ 1,500.00
s/ 1,000.00

5/500.00

S/ 0.00
Pérdida actual Pérdida con la mejora Beneficio

Figura 17. Gréfico de la causa raiz 4 comparando su pérdida
actual, con la mejoray el beneficio de la propuesta.
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Tabla 37

Causa Raiz 8 junto a su pérdida actual, con mejora y beneficio de la propuesta

CR Causa Raiz Pérdida actual Pérdida con la mejora Beneficio

crg raltadeunmanualde o 4 550 59 $/.00.00 S/1.335.38
organizacion y funciones

CR8 Falta de un manual de organizaicon y
funciones

$/1,600.00
S/ 1,400.00
S/ 1,200.00
$/1,000.00
5/ 800.00
5/ 600.00
5/ 400.00
5/200.00

$/0.00
Pérdida actual Pérdida con la mejora Beneficio

Figura 18. Gréfico de la causa raiz 8 comparando su pérdida
actual, con la mejora y el beneficio de la propuesta.

Tabla 38

Causa Raiz 3 junto a su pérdida actual, con mejora y beneficio de la propuesta

CR Causa Raiz Pérdida actual Pérdida con la mejora Beneficio

Falta de plan de

CR3 - .
mantenimiento preventivo

S/1,105.00 S/243.10 S/861.90

CR3 Falta de un plan de mantenimiento
preventivo

5/1,200.00
s/1,000.00
S/ 800.00
5/ 600.00
S/ 400.00
5/ 200.00

S/ 0.00
Pérdida actual Pérdida con la mejora Beneficio

Figura 19. Gréfico de la causa raiz 3 comparando su pérdida
actual, con la mejora y el beneficio de la propuesta.
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Tabla 39

Causa Raiz 10 junto a su pérdida actual, con mejora y beneficio de la propuesta

CR Causa Raiz Pérdida actual Pérdida con la mejora Beneficio

Falta de una

CRIO distribucién de almacén

S/1,015.43 S/ 355.40 S/ 660.03

CR 10 Falta de una distribucién de almacén

5/1,200.00
5/1,000.00
5/ 800.00
S/ 600.00
S/ 400.00
5/200.00

5/ 0.00
Pérdida actual Pérdida con la mejora Beneficio

Figura 20. Gréafico de la causa raiz 10 comparando su pérdida
actual, con la mejora y el beneficio de la propuesta.

Tabla 40
Causa Raiz 9 junto a su pérdida actual, con mejora y beneficio de la propuesta
CR Causa Raiz Perdida Pérdida con la mejora  Beneficio
actual
CRY Fa'tﬁr‘:}%i‘z}rzdae” Y 5/2,399.03 S/00.00 S/2,399.03
CR9 Falta de orden y limpieza
S/ 3,000.00
S/ 2,500.00
s/ 2,000.00
S/ 1,500.00
s/ 1,000.00
S/ 500.00
$/0.00

Pérdida actual Pérdida con la mejora Beneficio

Figura 21. Gréafico de la causa raiz 9 comparando su pérdida
actual, con la mejora y el beneficio de la propuesta.
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Tabla 41

Causa Raiz 5 junto a su pérdida actual, con mejora y beneficio de la propuesta

CR Causa Raiz Pérdida actual Pérdida con la mejora Beneficio
Falta de una eficiente
CR5 organizacion de envases S/ 2,302.86 S/ 806.00 S/ 1,496.86

y producto final

CR 5 Falta de una eficiente organizacién de envases
y producto final

2,500.00
2,000.00
1,500.00
1,000.00

500.00

0.00
Pérdida actual Pérdida con la mejora Beneficio

Figura 22. Gréfico de la causa raiz 5 comparando su pérdida
actual, con la mejora y el beneficio de la propuesta.

Tabla 42

Variacion de la productividad en el &rea de produccion

Productividad en el area de produccion (und/hr)
Después de la
mejora
12.48 14.38 15.22%

Antes de la mejora Variacion

Productividad en el area de
Produccion (und/hr)

15.00
14.00
13.00
12.00

11.00
Antes Despues

Figura 23. Gréfico de la variacion de la productividad
en el area de produccién después de la mejora
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Tabla 43

Variacion de tiempos improductivos

Tiempo improductivo (hr)
Antes de lamejora  Después de la mejora Variacion
23.93 4.93 79.42%

Tiempo improductivo (Hr)
30.00
25.00
20.00
15.00
10.00
5.00
0.00
Antes Despues

Figura 24. Gréfico de la variacion del tiempo improductivo
después de la mejora

Tabla 44

Variacion de la productividad en el area de almacén

Productividad en el area de almacén

Antes de la mejora Después de la mejora  Variacion
0.23 0.26 12.47%

Productividad en el area de almacén
(und/S/.)

0.27
0.26
0.25
0.24
0.23
0.22
0.21
Antes Despues

Figura 25. Gréafico de la variacion de la productividad en el area de
almacén después de la mejora
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CAPITULO IV: DISCUSION Y CONCLUSIONES
4.1. Discusiones

La presente investigacion tuvo como objetivo determinar en qué medida la
propuesta de implementacion de herramientas Lean Manufacturing incrementa la
productividad en las areas de produccion y almacén de laempresa BIBENOR S.A.C.,
mediante esta investigacion se logré demostrar que al implementar las diversas
herramientas de lean manufacturing se consiguioé aumentar el nivel de productividad
en las areas criticas del estudio, y por ende se obtuvieron resultados 6ptimos y

favorables que a su vez ayudan a la empresa a ser mas rentable.

Durante el desarrollo de la investigacion hubo limitaciones que dificultaron
el avance del proyecto, debido a la situacion actual de la crisis sanitaria, ya que la
informacion que nos tenia que otorgar la empresa se tuvo que retrasar en varias
ocasiones, pero se pudo controlar al coordinar en el transcurso de dicho desarrollo

del trabajo.

Se analizo el diagnostico actual en las areas de produccion y almacén, ademas
de detallar los procesos de la empresa en estudio y se logrd determinar que existen
varias causas raices por las cuales habia una baja productividad y no se ejercian de
manera eficiente los procesos en las areas de estudio, en los cuales no se
desarrollaban herramientas para la mejora de los procesos, disminucién de tiempos
de produccion, mantenimientos, orden y limpieza, etc. Por ello se hizo un disefio
utilizando las herramientas de lean manufacturing para mejorar la productividad de

la empresa.
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Luego de implementar las herramientas de Lean Manufacturing se obtuvieron

resultados muy importantes para la empresa, estas herramientas en conjunto
contribuyeron en la mejora de las areas de produccion y almacén, tanto

productivamente como econémicamente.

Como se puede observar en la figura 22 y 24 los resultados fueron en base a
la productividad del area de produccién y almacén, obteniendo un aumento del
15.22% y 12.47% respectivamente, ya que las diversas metodologias aplicadas
estaban enfocadas en las causas raices que se presentaban en ambas éreas,
consiguiendo asi un buen funcionamiento operativo tanto de las maquinarias como
del personal que labora actualmente y a su vez mejorando los procesos productivos,
asimismo, se reorganiz6 los espacios de trabajo para conseguir un buen flujo de
materiales, desplazamientos seguros y menos demoras en las busquedas que se
requieran; al respecto, Ricaurte (2014) indica que el efecto de la implementacion de
las diferentes herramientas de la metodologia lean manufacturing aumentan la
productividad en los procesos de produccién, el cual es alcanzado gracias a un todos
los frentes que conforman y aportan de manera significativa en el proceso de

transformacion.

Por otro lado, en la figura 23 se muestran los resultados obtenidos en cuanto
a la mejora de los tiempos improductivos, los cuales ocurrian por la demora en la
busqueda de materiales y/o insumos, desplazamientos innecesarios, etc. Este
incidente se mejord gracias a la aplicacién conjunta de la Gestion de Almacén vy las
5’S, ya que estas herramientas ayudaron a mejorar el orden y la limpieza de los
materiales, reubicandolos adecuadamente para asi reducir los tiempos improductivos

y asi beneficiar los procesos de las areas de almacén y produccion; en relacién a ello,

Pag.
85

Heredia Yamamichi, A.; Gonzalez Plasencia F.



1

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING

“PN EN LAS AREAS DE PRODUCCION Y ALMACEN PARA INCREMENTAR LA

UNIVERSIDAD
PRIVADA/

DELNORTE PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA BIBENOR S.A.C. TRUJILLO, 2020
Arana (2018) sefiala que la metodologia de las herramientas de Lean manufacturing

se adecuan a resolver diversos problemas detectados en los procesos de una empresa

y por ende mejor la productividad, reduccion de tiempos y mayor rentabilidad.

Todas estas mejoras se deben a la implementacion de las herramientas de
Lean Manufacturing seleccionadas como: Mantenimiento Total Productivo (TPM),
Manual de Organizacién y Funciones (MOF), Plan de Mantenimiento Preventivo,
Gestion de Almacén y 5’s, las cuales ayudaron a eliminar toda actividad que no

generaba un valor agregado a los procesos de las areas implicadas.

4.2. Conclusiones

Se determind que la propuesta de implementacion de herramientas Lean
Manufacturing incrementa la productividad en las areas de produccion y almacén de
la empresa BIBENOR S.A.C. Trujillo, 2020, en un 15.22% y 12.47%
respectivamente, haciendo uso de las siguientes herramientas; TPM, 5’s y Gestion
de almacén.

Se diagnostico la situacién de la empresa antes de la propuesta de mejora,
encontrando baja productividad y altos costos en las areas de produccion y almacén,
los datos son los siguientes: 12.48% en el area de produccion, lo que significa que se
producen 12.48 bidones por hora; por otra parte, en el area de almacén la
productividad es de S/0.23, significa que por cada sol invertido se produce 0.23
bidones.

Se desarrollo la propuesta de implementacion de herramientas Lean Manufacturing
en las areas de produccion y almacén de la empresa BIBENOR S.A.C., disefiando
cada herramienta escogida de manera clara y concisa para cada causa raiz,

obteniendo una mejora tanto de productividad como econdmica.
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e Se analizd los resultados después de la propuesta de implementacion de las
herramientas Lean Manufacturing, obteniendo un aumento de la productividad en el
area de produccién de 12.48% a 14.38%; por otro parte, en el area de almacén
aumento de S/0.23 a S/0.26 obteniendo un gran beneficio para la empresa. Esto se
debe, a que todas las herramientas usadas trabajan en conjunto, logrando mejor
rendimiento en la empresa y una mayor rentabilidad.

e Se evalud la viabilidad econdémica de la propuesta de mejora, siendo esta factible
para la empresa, puesto que, al obtener un TIR de 94%, se considera un proyecto
viable, ademas se obtendria un B/C de 1.81, es decir, que por cada s/1 invertido se

obtendra un beneficio del 1.81 nuevos soles.
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