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RESUMEN

Nuestra finalidad en el presente trabajo es brindar algunos alcances validamente
sustentados para la reduccion de merma generada en la Empresa Amcor Pet, Por
ello la investigacion realizada contempla datos muy significativos para el logro de
esta mejora. Hoy en dia las empresas buscan ahorro en todos los ambitos del

proceso, para mejorar su productividad y eficiencia.

La reduccion de mermas en el proceso productivo es hoy en dia un tema crucial
en las organizaciones inteligentes, las cuales buscan reducir sus costos de
fabricacion para aumentar la eficiencia y eficacia. Las empresas que trabajan en
sistemas de reduccion de mermas son aquellas bien constituidas, las cuales
tienen una vision, mision y objetivos claros a los que apuntan lograr y conseguir
en un tiempo determinado. La estimacion del desperdicio generado en planta
constituye un aspecto primordial en la evaluaciéon de los costos operativos, asi
como también en la valor del desempefio de la organizacion, perjudicando
directamente la productividad, el cual es un indicador de eficiencia en la planta
Amcor Rigid Plastic del Peru S.A

En la primera parte del trabajo se intenta en primer lugar conocer la cultura interna
de la planta, establecer y comprender sus procesos operativos para luego
precisar los procesos claves del presente estudio. Seguidamente se inicia la fase
de diagnostico en el cual se recolecta la informacion y consiste en identificar los
problemas que se presentan en el desempefo de los procesos. El analisis de la
generacion de la merma en la planta se profundiza en base a diagramas de causa

efecto, con la finalidad de determinar las causas basicas al problema de estudio.

Seguidamente se analizaron los problemas criticos y se presentaron las mejoras
del problema del estudio aplicando parte de la gestion de Lean Manufacturing.
Los resultados obtenidos reflejan que en el proceso se generan pérdidas mayores
a las estimadas en planta por la cual se plantearon mejoras basadas en la gestion
de lean manufacturing reduciendo las mermas y aumentando la eficiencia de

planta.

Palabras claves: Productividad, eficiencia, eficaci a.
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ABSTRACT

Our purpose in this paper is to provide some scope for sustained validly reducing
waste generated in the company Amcor Pet, therefore the research provides very
significant data for achieving this improvement. Today companies seek savings in

all areas of the process, to improve their productivity and efficiency.

Reducing wastage in the production process today is a crucial issue in learning
organizations, which seek to reduce manufacturing costs to increase efficiency
and effectiveness. Companies working in waste reduction systems are those well
established, which have a vision, mission and clear objectives to achieve that aim
and achieve in a given time. The estimate of waste generated plan is an essential
aspect in the estimated operating costs, as well as in evaluating the performance
of the organization, directly affecting productivity, which is an indicator of efficiency
in the plant Amcor Rigid Plastic Peru SA

In the first part of the work it is to first know the internal culture of the plant,
determine and understand their business processes and then define the key
processes of the present study. Following the diagnostic phase in which the
information is collected and is to identify the problems encountered in the process

performance begins.

The analysis of the generation of scrap in the plant deepens based on cause-
effect diagrams, in order to identify the root causes the problem of study.

Then the critical problems were analyzed and improvements study the problem of

applying Lean Manufacturing management were presented.

The results show that in the process higher than estimated by which ground
improvements based on lean manufacturing management reducing losses and

increasing plant efficiency losses generated were raised.

Keywords: productivity, efficiency, effectiveness.
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