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RESUMEN

El presente trabajo de investigación surge de la necesidad de mejorar el proceso de envasado de

alimentos instantáneos en la empresa Alicorp, mediante el uso de la manufactura esbelta. Se

desarrolla esta metodología basada en el análisis, el diagnóstico y las propuestas de mejora para

lograr la optimización de la eficiencia de la línea de postres que es medida a través del OEE que

involucra aspectos de calidad, rendimiento y disponibilidad.

En el análisis realizado se identificó que los principales problemas detectados en el proceso de

envasado son los tiempos excesivos de preparación de equipo por cada cambio de producto que

representa el 59 % de las paradas rutinarias y falla de equipos consecutivos. Se implementa el SMED

para reducir los tiempos de preparación de equipo para una mayor disponibilidad de tiempo

operativo y también se implementa la herramienta del mantenimiento autónomo para atacar a los

problemas de falla de equipo, para tener mayor productividad aprovechando la capacidad instalada

de la línea de postres con el objetivo de optimizar sus procesos y garantizar su supervivencia en un

mercado tan competitivo y cambiante en la cual la empresa y demás empresas manufactureras están

inmersas, a través de la sistematización de la eliminación de los desperdicios y problemas presentes

en dicho proceso.

La investigación empieza con la descripción del problema y en base a ello se ha construido los

objetivos y las posibles hipótesis que serán comprobadas con la finalidad de mejorar el proceso de

envasado aplicando las dos herramientas de la manufactura esbelta para dar solución a los

problemas mencionados.

La correcta implementación de las herramientas de manufactura esbelta logra un aumento en los

indicadores que involucran disponibilidad, productividad y OEE (Eficiencia de Equipo). El primer

indicador es el incremento de la disponibilidad de los equipos en 7% provocado por la reducción del

tiempo de set-up y del tiempo de reparación de las máquinas. Otro indicador que impacta en el

beneficio es el rendimiento de las líneas de postres, aumentando en 5% debido al alza del tiempo

bruto de producción. Estos tres indicadores logran un incremento del OEE de 83%.cerca al objetivo de

la empresa que es 85%, cabe resaltar que a diciembre se reflejara mayor los resultados por haberse

culminado la implementación en el mes de octubre. Otros beneficios son el incremento de la

capacidad productiva, ahorro de horas hombres, incremento del área de trabajo y motivación del

personal.

xii



ABSTRACT

This research arises from the need to improve the packaging process instant food in the company

Alicorp, using lean manufacturing. This methodology based on the analysis, diagnosis and

improvement proposals to achieve optimization of the efficiency of the line of desserts which is

measured by the OEE that involves aspects of quality, performance and a valla bility is developed.

The analysis identified that the main problems identified in the packaging process are excessive

equipment setup times for each change of produd that represents 59% of the routine stops and

consecutivo equipment failure. SMED is implemented to reduce the time of preparation of equipment

for increased availability of uptime and autonomous maintenance tool is also implemented to attack

the problems of equipment failure, for greater productivity by leveraging the installed capacity of the

line desserts with the aim of optimizing their processes and ensure theirsurvival in a competitivo and

changing market in which the company and other manufacturing companies are involved, through

the systematic elimination of waste and problems present in the process.

The investigaron begins with a description of the problem and on this basis has been buílt objectives

and possible hypotheses to be tested in order to improve the packaging process using two tools of

lean manufacturing to solve these problems.

The corred implementation of lean manufaduring tools achieves an increase in indicators involving

availability, productivity and OEE (Equipment Efficiency). The first indicator is the increased

availability of equipment at 7% caused by the reduction of set-up time and repair time machine.

Another indicator that impacts the performance benefit is dessert lines, increasing by 5% due to

higher gross production time. These three indicators achieved an increase of 83% OEE .Nearby the

objedive of the company is 85%, it should be noted that in December the results reflect increased by

the implementation have been completed in Odober. Other benefits inelude increased production

capacity, saving man hours, increased work area and motivation.
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