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Resumen

La presente investigacion “Aplicacion de Mantenimiento Productivo Total para
mejorar la productividad en el area de produccion de bolsas plasticas de la
empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., Lima 2022”, tuvo como objetivo general
Implementar el TPM para mejorar la productividad en el area de produccion de
bolsas plasticas de la empresa Ciaplast Gutiérrez S.A.C. Es una investigacion de
tipo aplicada con disefio pre-experimental. Los instrumentos que se utilizaron
para la recoleccion de datos del pre y post prueba fueron: Guia de entrevista,
ficha de registro de tiempos de productividad, check list, ficha de registro de fallas
y de mantenimiento. Como resultados, para la productividad de maquinaria, pasé
de 26.89 bolsas producidas/minutos maquina a 50.76 bolsas producidas/minutos
maquina, incrementandose en 88.77%. Para productividad de materia prima pasé
de 61.52 bolsas producidas/materia prima utilizada a 89.71 bolsas
producidas/materia prima utilizada, incrementandose en 45.82%. Ademas, para
la productividad multifactorial pasé de 1.4591 a 1.9950 incrementandose en un
36.7281%. Finalmente, se realiz6 una prueba estadistica de hipétesis de T-
student obteniendo una significancia de 0.000 en maquinaria y de 0.007 de
materia prima (p<0.05), determinado que la implementacion del TPM si mejord
significativamente la productividad en el area de produccién de bolsas plasticas

de la empresa.

Palabras clave: Productividad, TPM, metodologia 5S, mantenimiento autbnomo,

mantenimiento planificado.
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Abstract

The present research “Application of Total Productive Maintenance to improve
productivity in the plastic bag production area of the company Ciaplast Gutierrez
S.A.C, Lima 2022” had as general objective implement the TPM to improve the
productivity in the plastic bag production area of the company Ciaplast Gutierrez
S.A.C. It is an applied with pre-experimental design. The instruments used for the
data collection of pre and post test were: interview guide, productivity time record
sheet, check list, fault log sheet and maintenance log sheet. As results, for the
machinery productivity that went from 26.89 bags produced/machine minutes to
50.76 bags produced/machine minutes, increasing in 88.77%. For raw material it
went from 61.52 bags produced/raw material used to 89.71 bags produced/raw
material used, increasing in 45.82%. Also, for multifactorial productivity it went from
1.4591 to 1.9950, increasing by 36.7281%. Finally, it realized a statistical test of
hypothesis of T-student, obtaining as a result a significance of 0.00 in machinery
and 0.007 in raw material (p<0.05), determining that the implementation of the TPM
did significantly improve productivity in the production area of the plastic bag

company.

Keywords: Productivity, TPM, 5S methodology, autonomous maintenance,

planned maintenance.
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l. INTRODUCCION
Actualmente, es indispensable el uso de plasticos, lo que hace que su produccion
al mismo tiempo siga creciendo. Se produjeron 2'011,000 de toneladas en el
continente europeo, siendo este el 0,6% de los 359,000,000 producidos al afo.
Ademas, la industria del plastico estimé que incrementara en un 21% la produccion
de plasticos biodegradables en los proximos 5 afios. Las principales aplicaciones
para plasticos biodegradables y compostables en Europa son las bolsas de basura
representando el 60% del mercado. Otros envases flexibles, rigidos, vasos y
cubiertos representan del 2 al 12% del mercado, al igual que ocurre con el plastico
convencional de origen biologico y plasticos biodegradables y también para
compostables que se concentra en Asia con una produccion del 45% del total

(Duran y Espinoza 2021).

A la vez en el &mbito internacional, los ingresos de las empresas dedicadas al
sector mantenimiento crecieron hasta los 8 500 millones en el afio 2021, asi mismo
el volumen de la prestacion de servicios de mantenimiento ha aumentado en 4%
en 2021 respecto al afio anterior, hasta los 8500 millones de euros, tras la caida
del 5,9% en el afio 2020. De esta manera, 2020 cerr6é con una caida de facturacion
hasta los 180 millones de euros, del cual el segmento de mantenimiento presento
el peor comportamiento con 4 700 millones de euros con una caida de -6,3%
mientras que el sector de la industria y otras instalaciones sufrié una caida con 3

480 millones con -5,3% (Europapress 2022).

Casa Sauza, ubicada en Jalisco, México fue la primera empresa en el mundo en
aplicar Mantenimiento Productivo Total, cuyas siglas en inglés son TPM,
especificamente en el area agricola. Con esta implementacion redujeron en un 45%
las pérdidas, mientras que su productividad se incremento en el doble. Indico que,
para alcanzar un producto de buena calidad, este debe estar basado en sistemas

de buena innovacién y sobre todo de mejora continua (Calderén 2016).

Asi mismo en el Perq, es peculiar el impacto que tienen los plasticos. Las fabricas

de plastico, siguiendo con lo establecido por la ley 30884 (El Peruano 2018), que

establecié que deben ser regulados aquellos plasticos que son usados una sola



vez. Ademas de abarcar también a los envases que son desechables; fabrican
plasticos que siguen las actuales normas establecidas en dicha ley. El Ministerio de
la Produccion, en un reciente conversatorio para la “ExpoPlast”, plante6 que se
estan realizando innovaciones para la creacion de compuestos materiales en base
a matriz polimérica para desarrollar nuevos productos plasticos. Pero para lograr
un verdadero impacto, el expositor indico la necesidad de solicitar apoyo a la
industria nacional para realizar mayores investigaciones y realizar innovaciones.
(Ruiz_2020).

En el Perq, las industrias de manufactura enfrentan intensa competencia, teniendo
muchas de ellas deficiencias al carecer de objetivos y descuido de produccion, sin
prever costo y tiempo producido. EI mantenimiento implementado en las mismas
produce un incremento de hasta millones en produccion, haciéndolo mas
competitivo en el mercado. Las industrias, demuestran ingresos, produccion y

salidas con incrementos hasta mas del 50% que se tenia antes (Lock 2020).

Las industrias manufactureras también, al realizar los servicios de mantenimiento
productivo total en diferentes equipos, obtuvieron incrementos que iban de 46.65%
a 65.82%, teniendo la total efectividad de estos. Esta implementacion, genero
menos perdidas y mejores tiempos de procesos, es por ello por lo que cada vez
mas empresas estan optando por utilizar estos servicios de mantenimiento ya que

a la vez les genera mayores ingresos. (Park 2021).

Asimismo, en los ultimos 5 afios hubo un aumento en un 31,5% de las empresas
que fabrican plasticos registradas en la Superintendencia Nacional de Aduanas y
de Administracion Tributaria (SUNAT). Fue Lima Metropolitana la region que estuvo
en primer lugar y que conto6 con 1976 empresas de fabricacion de plasticos, seguido
de Arequipa con 81 empresas y Provincia Constitucional del Callao con 80 fabricas
y en cuarto lugar estuvo la Libertad con 51 empresas. Asi mismo menos de 3% tuvo
una venta de mas de 50 millones de soles al afio. La remuneraciéon mensual
promedio al afilo 2019 en base a una muestra de 117 empresas fue de 3978 soles.
Asi mismo la productividad anual del trabajador de la industria de plastico del mismo
afio fue de 96,511 soles con la misma muestra. Las importaciones peruanas

aumentaron en 0,3% al afio 2020 y un 2.4% en exportacion, por otro lado, en la



importacion de maquinaria para trabajar en fabricacion de plastico al 2020 cont6

con 69 millones de ddlares (Carhuavilca 2021).

Segun el (Congreso de la Republica 2020), en uno de sus informativos de proyectos

de ley, establecieron distintos puntos que van desde productos y manejo de
residuos, hasta la suspension de la Ley N°30884 que promovié el unico uso de un
residuo plastico. Esta ultima esta suspendida hasta que se acabe la pandemia de
la COVID-19. Y es asi como, debido a esta pandemia, el uso de las bolsas plasticas
aumentdé tanto, por lo tanto, nuestras exportaciones de plastico también se vieron
en aumento. Desde el 2017 al 2020, las exportaciones de este sector aumentaron
de manera muy significativa, siendo su aumento de un 23% y viéndose mayor
aumento en el 2020, un afio que fue mas nefasto para otros sectores econdmicos.
Debido al confinamiento que sufrié la poblacion, estas se vieron en la necesidad de
comprar articulos por pandemia y esto suponia el uso de bolsas y recipientes
plasticos, esto con el fin de evitar cualquier tipo de contagio de este virus y para

preservar correctamente los alimentos.

Segun datos de la SUNAT, las exportaciones de bolsas de plasticos crecieron en
un 45% durante el afio 2020, ya que fueron esenciales para el transporte y
proteccion de diferentes productos, asi evitando muchos contagios. Nuestros
principales destinos exportadores fueron Bolivia (17%), Ecuador (14%) y Chile
(36%). En estos tres destinos, la exportacién creciéo en: 66%, 61% y 124%,

respectivamente (Camara de Comercio de Lima 2021).

En el ambito local segun (Andina 2021), la utilizacion de plasticos se fue

incrementando debido al uso de estos de manera excesiva para la prevencion de
propagacion de enfermedades desde el afio 2020 — 2021. Se sabe que a
consecuencia del incremento de casos de la Covid-19, el uso de plasticos se vio en
una necesidad de toda la poblacién, ya que era mas facil de desinfectar y no
necesitaban reutilizarlos, sino que podian ser desechados facilmente. Esta nueva
normalidad, llevé a que el uso de plasticos sea algo esencial en la vida diaria. Asi,
el mayor centro de abastecimiento de plasticos, se vuelven actualmente los

mercados.

La empresa fabricadora de plasticos “CIAPLAST GUTIERREZ’, se encuentra

ubicada en el departamento de Lima distrito de La Victoria, se dedica a la



fabricacion de variedades de bolsas plasticas, siendo la de mayor recurrencia las
bolsas de polietileno de baja densidad. Sin embargo, la empresa tiene diferentes
fallos internos en el &rea de produccion. Se observo que esta fabrica no tiene una
guia de mantenimiento de maquinaria, esto ocasiona que estas suelan malograrse
continuamente y a veces genere una demora o paradas en el proceso de
produccion, al tener que recurrir a un técnico para que solucione el problema, ya
que los trabajadores no se encuentran capacitados para realizar este tipo de
mantenimiento correctivo. Asimismo, hacen falta herramientas adecuadas para el
mantenimiento, el inventario se encuentra desorganizado y las piezas no tienen una
limpieza de mantenimiento adecuada. En resumen, el operario de la maquina no
posee ninguna capacitacion correcta o un manual para saber cdmo manejar estos
casos, ya que su conocimiento es limitado hasta ciertas fallas que pueda tener la
maquinaria, al no tener un correcto manual de mantenimiento de maquinaria, una
falta de capacitacion adecuada del trabajador y una falta de supervision y

mantenimiento de maquinaria (Ver Figura 10). Debido a lo antes mencionado nos

planteamos la siguiente problematica ¢De qué manera la aplicacion del TPM
mejora la productividad en el area de produccidn de bolsas plasticas en la empresa
Ciaplast Gutiérrez S.A.C., Lima 2022?

Segun (Varpio et al. 2020) define al marco teérico como un conjunto de

conocimientos y premisas perfectamente desarrolladas y la vez conectadas, a partir
de definiciones, las cuales los investigadores disefian para sustentar en un estudio.
Por lo tanto, en este estudio se mostré conceptos de cero defectos de maquinarias,
disponibilidad, eficiencia global de los equipos, productividad, la colaboracion
general del personal para las operaciones y equipos. Al mencionar que se requiere
la participacion total por parte de los integrantes de la empresa nos referimos a que
a las actividades de mantenimiento dentro del area pueden no solo efectuarse por
los trabajadores especializados de mantenimiento, sino también por un personal

capacitado y por la alta direccién. En el marco préactico, segun (Fernandez 2020)

sostiene que una justificacién practica gira en torno a fenémenos observados en
donde el investigador buscara darle una solucion practica a través de un estudio,
dicho estudio ayuda a resolver un problema o propondra estrategias en la
investigacion. Dicho esto, en nuestra investigacion las herramientas de TPM

lograron que los desperdicios y fallas dentro de la empresa fueran superados de



una manera optima, llevando al maximo el funcionamiento total del proceso de

produccion de bolsas plasticas. Segun (Meekin et al. 2020) define marco

metodoldgico como una guia estructurada que sirve para completar un proceso.
Segun esto, este trabajo puede servir para otras investigaciones que siguen el
mismo rubro para que se tenga conocimientos y datos previos de lo mismo. El tema
social se justifica por (Soto 2020) como un ambito en donde la empatia y la
interpretacion, se vuelven elementos determinantes para los procesos de
investigacion. Esta no solo puede ser considerada como procedimiento técnico,
sino que admite una reflexion e identificacién de aquellos valores involucrados en
su formulacién. Por ello, brindaremos técnicas y herramientas que ayuden a las
empresas industriales y sobre todo a las del rubro de plasticos, llegando a eliminar
las paradas de su maquinaria, elevar su productividad y bajar los niveles de demora
de las entregas para llegar a ser mas competitivos en el mercado. En el marco

econdémico segun (Carhuancho y Nolazco 2020) sostiene que lo econdmico radica

en toda situacion, decisién y accién que una persona realiza y siempre se busca
usar el monto 6ptimo requerido, sin ir a excesos y tener mas ingresos que gastos.
Asi pues, al implementar el TPM y para tener mayor produccién de bolsas plasticas
dentro de la fabrica Ciaplast Gutierrez S.A.C., lograremos disminuir sus costos,
puesto que al tener sus equipos en buen estado y con personal capacitado que
reste el gasto de personal externo de mantenimiento, se lograra un mayor ingreso

en las ventas sin demora de las bolsas a los clientes.

El objetivo principal de nuestra investigacion es: Implementar el TPM para mejorar
la productividad en el area de produccion de bolsas plasticas en la empresa
Ciaplast Gutiérrez S.A.C., Lima 2022 y como objetivos especificos: Realizar un
analisis situacional actual de la productividad en el area de produccion de bolsas
plasticas de la empresa CIAPLAST GUTIERREZ S.A.C. Implementar el TPM en el
area de produccion de bolsas plasticas de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C.
Evaluar el incremento de la productividad luego de la implementacién del TPM en
la linea de produccién de bolsas plasticas de la empresa Ciaplast Gutiérrez S.A.C.
Finalmente, analizar el impacto econdmico que se ha generado en el area de
produccion de bolsas plasticas. A todo esto, concluimos con nuestra hipotesis es la
aplicaciéon del TPM mejora significativamente la productividad en el area de

produccion de bolsas plasticas en la empresa Ciaplast Gutiérrez S.A.C.



. MARCO TEORICO

Dentro de los antecedentes, encontramos informacion de diferentes autores tanto
nacionales, como internacionales. Todos estos guardan relacion con las variables,
las cuales son TPM y Productividad. En Peru, especialmente en las zonas mineras
de Morococha, se encuentran empresas con problemas en el &rea de productividad;
ya sea por falta de material, instructivos y muchas veces no poseen un correcto
plan de mantenimiento autobnomo y planificado para sus maquinarias y equipos
(Jara 2021). La implementacion del TPM pretende que se reduzcan paradas, haya
un mejoramiento de efectividad de la maquinaria, una alta capacidad de respuesta,
una minimizacién de los costos de operacién, reduccién de tiempos y sobre todo

un incremento de productividad (Garcia 2021).

Por ello, al empezar a trabajar con el TPM, lo primero que se debe hacer es
encontrar la zona dentro de la empresa que genera el cuello de botella. El problema
principal dentro del area que se escoge para trabajar se encuentra mediante un
diagrama de Ishikawa y luego con un Pareto. Estas herramientas, ayudan a
establecer cudl es el problema primordial en la zona de trabajo, en este caso de
produccién (Caceres y Gomez 2019; Torres 2017; Anaya 2020; Baltodano 2019;

Hermitafo 2018; Jara 2021 y Garcia 2021); siendo las incidencias encontradas con

la maquinaria dentro de la misma en muchas ocasiones. Como se mencionaba
antes, en las zonas mineras, los principales fallos son con su maquinaria, déonde al
aplicar correctamente el TPM, se logran minimizar el numero de fallos de estos
equipos, ya que estas suelen requerir continuo mantenimiento. De igual forma, es

Optimo siempre realizarles un correcto mantenimiento preventivo (Jara 2021).

El mantenimiento preventivo es aquel que nos ayuda a encontrar problemas en los
equipos, busca la solucién de los equipos de trabajo, ubicando los lugares con

mayores fallas antes de que se llegue a suscitar el problema (Gormas 2019), para

evitar fallas inesperadas que causen un retraso en la produccién. Normalmente el
namero de fallas de estos equipos es elevado, pero un correcto mantenimiento,

logra que se pase de 39 a 6 maquinarias inoperativas, ejecutandose una variacion



de 84.62%. Asimismo, con este tipo de mantenimiento se puede variar paradas de
55 a 7 y disponibilidades de equipos de 0.027 a 0.031 disponibles/h-H (Jara 2021).
La maquinaria suele tener un mal mantenimiento y tratado de merma, lo que
causaria que implementar este tipo de sistema de gestion (TPM), la productividad
tenga significativos cambios en el antes y después (Torres 2017). Una maquinaria
con un mal mantenimiento causa paradas continuas no programadas debido a sus
fallas y la falta de un plan de prevencion respecto al mantenimiento de estas
(Caceres y Gomez 2019; Gormas 2019 y Condezo 2019).

En el Callao, una fabrica de cisternas paso6 a tener una productividad maxima de
0.59 y una eficiencia de 0.99 con la aplicacion de esta metodologia de gestion. A la
vez, en el momento de la implementacién, desde los meses de mayo a Setiembre
se logré un beneficio de 16 614 soles (Torres 2017). Es muy comun que, al
momento de realizar las labores en una institucion o empresa, en la linea de
produccién, se produzcan cuellos de botella, especialmente por maquinas
disfuncionales dentro de la empresa, que al presentar una falla repentina causan
qgue toda la produccion se detenga. El problema mas comun que presenta una
fabrica de produccion es el de las paradas contintas debido a las fallas de equipos

y la poca implementacion de un sistema de prevenciéon (Caceres y Gomez 2019).

Tanto la empresa fabricadora de etiquetas como empresa Autos Nor Motores
aplicaron la herramienta TPM para lograr aumentar su produccion y reducir los
retrasos en los pedidos, para ello aplicaron inicialmente la metodologia 5S para la
organizacion, la implementacién del mantenimiento autbnomo basado en la
capacitacion del personal en las condiciones basicas de los equipos y finalmente
del mantenimiento planificado estructurando un anélisis jerarquico de sistemas y
un programa de mantenimiento preventivo. Obteniendo como resultado en la
empresa fabricadora de etiquetas una reduccién del tiempo de proceso en un
92.02% es decir paso de 6455 min a 515 min y un aumento de productividad en la
empresa Autos Nor Motores pasando de 43% inicialmente a 71% lo que significa

gue hubo un incremento de 66% (Garay y Maceda 2020; Cabrera y Inofan 2019).

Otros problemas que suelen suscitarse dentro una empresa que requiera la
aplicaciéon del Mantenimiento Productivo total, siendo ahora en mencion el

departamento de Lima; es que hay diferentes cambios en la fabricacion del



producto y no hay abastecimiento de material, también la falta de programacion,
falta de prevencion en paradas (Anaya 2020). Por lo que, al utilizar las herramientas
correctas para encontrar el principal problema dentro de una empresa, se logra
tener finalmente un plan correctivo para poder generar mayor productividad dentro

de la misma (Torres 2017; Hermitano 2018; Callirgos y Rosales 2021). Al utilizar el

mantenimiento productivo total los indices de productividad en este caso de una
empresa de cilindros hidraulicos en Lima, tuvo un aumento de un 28.42% en su
indice de productividad y su eficiencia incrementé en 14.11%, al igual que su

eficacia incrementé en un indice de 12.14% (Hermitafo 2018).

El problema de los retrasos por paradas de maquinaria suele ser algo regular como
se menciond anteriormente, estos suelen ocurrir por fallas en el equipo y el poco
conocimiento para un adecuado plan de mantenimiento para la prevision de fallas
en equipos. Un equipo que sufre una parada repentina genera altos costos en

reparacion, asi como retrasos en la entrega de los productos (Garay y Maceda

2020; Garcia 2021 y Gormas 2019). En un articulo presentado en la revista de

Ingenieria Industrial de México, se centraron en la industria automotriz. Aqui se
pudo denotar que el correcto mantenimiento de maquinaria y tener bien establecido
el mantenimiento productivo total dentro de una empresa automotriz, generaba que
su productividad pase de 0.8096 a aumentar en doce meses un 0.80 (Landeros et
al. 2019).

De esta manera y siguiendo el criterio antes planteado, encontramos una fabrica
en Argentina y Colombia, las cuales se centran en aplicar la filosofia TPM. Luego
de 6 meses de implementacion de la filosofia TPM se obtuvo como resultados un
incremento mayor a 5 porciento, teniendo ahora una disponibilidad mayor de
equipos y ademas de una buena técnica de organizacién de los trabajadores de la
empresa de cementos. Ademas, se logré mediante este sistema, la disminucion de

paradas en sus maquinarias (Camino 2014).

Dentro de las empresas, para empezar a aplicar la metodologia TPM se selecciona
diferentes pilares para su mejora, ya sean estos algunos de los mas aplicados como
el mantenimiento autébnomo, mantenimiento planificado y mantenimiento
preventivo; se logra que dentro de la misma se vean cambios significativos.

Ademas, para poder lograr estos, se usan diferentes herramientas como check list,



registro de paradas, todo con el fin de corregir las deficiencias (Gormas 2019;
Garcia 2021; Callirgos y Rosales 2021; Condezo 2019 y Camino 2014). El

implementar TPM requiere del compromiso de cada uno de los trabajadores que

laboran dentro de la institucion o empresa, desde los superiores en este caso los

participantes de la alta direccion, hasta los niveles inferiores.

Es necesario que todos comprendan el valor del alcance de metas y objetivos
dentro de una empresa (Baltodano 2019; Jara 2021; Anaya 2020 y Camino 2016).

Para el trabajo dentro del area productiva y si se trabaja con maquinaria, es
necesario que se tenga un personal capacitado y el no tener trabajadores
capacitados para realizar este tipo de mantenimiento preventivo, causaria un

retraso. Por ello siempre se debe motivar al personal para trabajar correctamente y

tener este tipo de mantenimiento como cultura (Caceres y Goémez 2019), al igual
que la realizacion de un plan estratégico para la generacion de objetivos
individuales a aquellos objetivos organizacionales, generando que sea optima la
implementacion de TPM, dirigiéndose a un objetivo organizacional (Lozano 2020).

Al realizar este mantenimiento, el nivel de conocimiento del personal logra
aumentar significativamente. El implementar los pilares y de igual forma las 5’s
logra que las maquinarias dentro de una organizacion tengan un tiempo mayor de

vida atil (Anaya 2020; Caceres y Gomez 2019). por ello es recomendable e

imprescindible que, si se busca una competitividad y lograr mayores ganancias en
el futuro, buscar implementar el TPM es la mejor opcién para las empresas, ya que
se lograran los objetivos deseados, se tendra una correcta cultura organizacional y
se obtendrdn mayores ganancias. Esta metodologia genera un aumento de
productividad y reduccion de demoras. (Jara 2021; Garcia 2021; Condezo 2019 y
Gormas 2019).

Dentro del marco teorico también hemos considerado diferentes definiciones
acerca de los diferentes términos que se verdn y usardn dentro de esta
investigacion. Debido a las constantes paradas continuas de las maquinas en la
empresa es necesario realizar un mantenimiento productivo total para ello segun

(Rahman et al. 2015) afirman que el mantenimiento productivo total o TPM se ha

convertido en una de las estrategias de mantenimiento mas populares para



garantizar una alta confiabilidad de la maquina, ya que se considera una parte

integral de la manufactura esbelta [trad.].

Asi también (Ferndndez v Gonzéles 2018) concuerdan con lo dicho antes

mencionado y nos aportan que el sistema de gestion TPM evita que se generen
pérdidas en la produccion de las empresas, vela por una correcta mejora continua
y una mayor eficiencia de la maquinaria y su entorno, de modo que involucra a los
miembros de la empresa en general, es decir, desde los operadores hasta la alta

direccién formandolos en un solo equipo, orientados bajo una meta en comun.

Segun (Zarreh et al. 2019) nos afirman que el TPM se basa en ocho pilares, los

cuales son indicadores principalmente consignados a perfeccionar la confiabilidad
de las maquinas los cuales son: 1) Mantenimiento autbnomo, se asocia con la
herramienta 5S. Esta herramienta ayuda a que la empresa mejore continuamente,
y se obtenga un cambio de cultura organizacional de todos los trabajadores. 2)
Mejora enfocada, su finalidad es mejorar la efectividad general en los equipos y
minimizar los desperdicios. 3) Mantenimiento planificado, son los ajustes de piezas
programadas que aumenta la vida util de los equipos. 4) Mantenimiento de la
calidad, esta cuenta como objetivo principal que el producto sea de buena calidad
minimizando los cambios. 5) Entrenamiento y educacion, busca que el personal
desarrolle habilidades y desempefio adquirido a lo largo de las actividades. 6)
Seguridad, salud y medio ambiente, este pilar tiende a implementar una
metodologia para mantener un ambiente seguro y saludable para todo el personal.
7) TPM en administracion, busca brindar el soporte administrativo necesario en
todas las areas de la empresa. 8) Gestion anticipada de equipos, tiende a minimizar

los problemas a la hora de instalar nuevos equipos [trad.].

Uno de los indicadores que se tomaron en cuenta es el mantenimiento autbnomo,
este es uno de los focos mas importantes dentro de los 8 pilares del TPM. Su
principal objetivo es evitar el deterioro de los equipos, haciendo que el rendimiento
de estas sea como nuevo, a través de un sentido de propiedad del trabajador con
Sus maquinarias, al realizar continuas limpiezas, lubricaciones, ajustes e inspeccion
de estas. También este tipo de mantenimiento permite que los trabajadores a través

de las capacitaciones mantengan a las maquinas en las mejores condiciones

10



posibles, lo que contribuye en aumentar su motivacién y el compromiso con el
estado de los equipos y maquinas operativos (Adesta et al.2018; Duques et al. 2019
y Guariente 2017) [trad.].

Otro de los indicadores que se considerd es el mantenimiento planificado, este es

un enfoque programado para garantizar que la maquinaria trabaje sin
interrupciones, ademas busca evitar que se encuentren fallas en equipos y
maquinarias en un futuro a través de un plan de mantenimiento correspondiente.
Ademas, este tipo de mantenimiento incluye el mantenimiento preventivo,
mantenimiento de averias y a la vez correctivo, todo esto en base a una data ya
antes obtenida. Los beneficios de este tipo de mantenimiento planificado es que
planifica y asigha adecuadamente los recursos y mejora la seguridad en el lugar de
trabajo, ademas minimiza los costes de mantenimiento, mejora el rendimiento
general de los equipos para un cuidado mas activo (Pinto et al. 2020; Roser 2021 y
Tian y Jeng 2020) [trad.].

Lean manufacturing es una filosofia que utiliza distintas herramientas que las
empresas utilizan para generar un enfoque mas competitivo sobre el resto de
empresa, dandole el mayor provecho a aquellos elementos que implican todo el

proceso para lograr un buen producto final (Prabowo y Adesta 2019). Aplicar esta

herramienta trae consigo muchos beneficios como la disminucién de tiempos de
entrega, de reprocesos, de inventarios, finanzas, entre otros (Chen et al. 2019)
[trad.].

Segun (Manzano vy Gisbert 2016) nos mencionan sobre la aplicacion de la

herramienta 5S; este indicador, en Pymes, viene siendo considerada muy
importante, ya que con esta metodologia se eliminan despilfarros generados en la
produccion, porque no son de valor al producto final. Es decir, aquel producto de
calidad por la cual el comprador esta determinado a adquirir, por ello esto debe ser
como un reto para las empresas y sobre todo aquellas que desean evolucionar.
Para ello existen 5 fases, las cuales se especifican y se detallan a continuacion.

1)Seiri 0 eliminar, que como su mismo nombre indica, este busca eliminar productos
innecesarios, aquellos sin aporte de valor al producto final. El objetivo de esta fase
es eliminar de la zona de trabajo todo lo que no sea imprescindible y dejar todo

aguello que sea necesario para la empresa y el trabajador (Kanojiya 2021 y Shinde
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y Sagar 2021). 2) Seiton u ordenar en esta fase se plantea organizar todos los

elementos que estan dentro del area y que son obligatorios para realizar las
labores. El objetivo de este paso es organizar el area de trabajo, ordenando los
elementos de manera que sea mas facil identificarlos (Sukdeo et al. 2020). 3) Seiso

o limpieza, indica que después de realizarse las dos fases anteriores, es
imprescindible que se realiza una correcta limpieza dentro de la zona de trabajo, de
modo que se pueda identificar el defecto y pasar a eliminarlo. Se tiene la intencion
de incentivar una actitud de limpieza del lugar de trabajo y un orden en la

clasificacion de los elementos (Vargas y Camero 2021 y Laube 2022). 4) Seiketsu

o0 estandarizar, en esta fase se capacita para que el trabajador aplique la
herramienta correctamente, de este modo se asegura que las fases anteriores se
han realizado de manera correcta. Esta fase es considerada la mas importante
dentro de las 5S ya que implica la disciplina del trabajador para continuar con las

anteriores fases (Goswani y Kant 2019). 5) Shitsuke o disciplina, es la ultima “S”

mediante la cual se espera que los trabajadores hayan convertido en un estilo de
vida las fases anteriores. Que se haya logrado entender la nueva forma de trabajo
y por ende, el nuevo comportamiento adaptado, el cual requiere un continuo

esfuerzo (Shahriar et al. 2022 y Jiménez et al. 2015).

Con todas las fases de la herramienta 5S debidamente cumplidas, el trabajador
adquirié una visién a futuro en cuanto a mejora continua, dénde también implic6 su
autodisciplina para una mejora constante de los procesos ya generados. Una buena
implementacion, implicard una mejora en todos los procesos productivos (Thapa et
al. 2020 y Filip y Klein 2022) [trad.].

Fundamentando la importancia de las 5S en la investigacion. Segun (Anaya 2020;
Palaniappan 2020 y Diaz y Noriega 2020) nos dicen que el TPM es fundamental

para el andlisis de las empresas y su aplicacién de estas mismas se basa en las
5S, aquella que se une a los ocho pilares de los procesos. Siendo este ultimo el
gue alcanza que el lugar de trabajo se vuelva mas estandarizado, libre de
desperdicios, se crea un mayor espacio, se identifica con rapidez las
anormalidades, mejoramiento de seguridad, una mejora en la actividad de
maquinaria, mejoramiento de calidad y, sobre todo un mejoramiento en la moral y

una actitud positiva en los empleados.
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Segun (Llontop 2018) EI TPM debe afrontar pérdidas que ayudan a tomar

decisiones que se cumpla la maxima eficiencia de los equipos de trabajo. Estas se
clasifican en 6 grandes pérdidas como son: pérdidas debido a las averias, por
reparaciones, tiempos vacios y paradas inesperadas, la velocidad reductiva ejerce
pérdidas, producto que no cumple con los estandares minimos, reprocesados, el
funcionamiento por puesta en marcha del equipo. Respecto al TPM, este se centra
en la productividad de los equipos para que estos tengan la eficiencia deseada,
acerca de productividad. (Herrera 2018) nos afirma que la productividad es

denominada a la correspondencia existente en cuanto al total de produccion y
materiales usados para llegar ese nivel de esta, es decir la existente entre las

salidas y las entradas.

Por otro lado, tenemos al OEE (Overall Equipment Effectiveness), este es la
eficiencia global de los equipos. Dicha dimension representa un punto de referencia
para la produccion y para la maquinaria, con eso se identifica realmente cual es el
rendimiento de maquinaria respecto a la productividad tanto de la empresa como
del area y de departamento. Ademas, OEE es un indicador tridimensional porque
considera tres indicadores en su calculo como son: tiempo util de funcionamiento;
la eficiencia de operacion, es decir, la capacidad de producir a una tasa nominal y
por ultimo la calidad del producto (Moreira et al. 2018).

Con lo dicho antes también (Diaz et al. 2020) afirman que es un indicador que busca

que las pérdidas se reduzcan al maximo posible o lo mas proximo a cero. Ademas,
se busca de que este indicador sea indispensable para los diferentes tipos de
organizaciones, ya que su rol va mas alla de monitorear, controlar y analizar como
se busca la mejora de un equipo. La OEE evita la suboptimizacién individual de
maquinas o de las lineas de produccion, proporcionando un método sistematico
que busca un equilibrio de los objetivos de la produccion e introduce herramientas
y técnicas de practica de gestion, buscando que se genere un futuro equilibrado
entre la disponibilidad de un proceso, la calidad y su rendimiento. Sobre esta misma
teoria del OEE, viene (Inga 2017) el cual manifiesta que este indicador abarca toda
una planta de trabajo, indicando cuanto es la fraccion de tiempo disponible. Este

altimo toma como componentes la disponibilidad, eficiencia, eficacia y calidad.
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Segun (Mejia 2017) afirma que un indicador de mantenimiento es la confiabilidad,
ya que, su principal eje de enfoque hace de que una maquina o instalacion trabaje
de manera 6ptima dentro de un tiempo determinado, bajo los pardmetros de
operacion ya antes definidos. Un estudio de confiabilidad es el estudio de las fallas
de una maquina o los que la componen. Si una maquina y/o equipo no posee
ninguna falla, se dice que este es totalmente o cien por ciento confiable o que tiene
una capacidad de supervivencia igual a uno. Al realizarse un andlisis de
confiabilidad de una maquina, se obtienen datos acerca de sus condiciones, ya
sean. probabilidad de que esta falle, tiempo promedio de esta falla, tiempo
promedio para fallo y su tiempo de vida del equipo. Apoyando el concepto de

confiablidad, viene (Santos 2017) el cual menciona que la confiabilidad, también

siendo denominado precision, conforma el nivel el cual al medir se obtengan

puntajes libres de errores en dicha medida.

El anterior concepto va ligado de la mano con la disponibilidad, la cual para
(Hincapié 2017), la disponibilidad es percibida por la persona y sirve como una

funcién que nos permite saber qué tan seguido ocurren fallas y cuan necesario es
el mantenimiento correctivo; también qué tan seguido el mantenimiento preventivo
se desarrolla y como una falla puede ser cubierta y reparada al instante. Asi
también, como las tareas de mantenimiento deben ser realizadas y cémo una

demora en el apoyo logistico contribuye a los tiempos de inactividad.

Asimismo, otro de los indicadores es la productividad, segun la (Organizacion

Internacional del Trabajo 2016) nos afiade a la teoria de productividad, que es el

uso eficaz de lo nuevo y de todos los elementos, logrando la obtencion de un
producto o servicio con un valor afiadido. Asimismo, para mejorar la productividad,
el duefio de un establecimiento puede: incrementar la misma al no alterar la
cantidad de materiales entrantes o reducir estos sin alterar la produccion. La
productividad final obtenida de ciertos insumos de entrada es la produccion de
aguellos recursos iniciales. Por lo que la produccion de una institucion sefiala el
indice de utilidad de los elementos utilizados. Al incrementar la produccién, también
obtenemos mejoras de la eficiencia de una empresa y, por tanto, también sus

ganancias.
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La productividad multifactorial refleja la eficiencia general con la que todos los
insumos se juntan en el proceso de produccion, los cambios en este tipo de
productividad multifactorial reflejan los efectos de los cambios ya sea en las marcas,
el cambio organizacional, la competitividad, el costo de los insumos y también de
la maquinaria. Para que una productividad vaya conforme lo establecido, también
se requiere que los equipos de trabajo funcionen debidamente y sin fallas
estructurales, de una correcta operacion de mano de obra, todo esto yendo de la
mano con la capital que se utiliza para el proceso de produccion. (OECD 2020).

Segun el autor (Krajweski y Ritzman 2000) nos menciona que la productividad

multifactorial es la relacion del valor del producto entre el importe de los recursos
de insumos o factores utilizados.

Produccioén

Productividad multifactorial= —
Factores utilizados

Para que una productividad vaya conforme lo establecido, también se requiere que
tanto las dimensiones de maquinaria y materia prima trabajen conjuntamente. Por

ello (Shahabi et al. 2020) nos afirma que la participacion de los recursos humanos

y sus necesidades basicas en el dia a dia, son de mucho interés al momento de
realizar una decision con respecto a la productividad. Ademas, esta es medida a
través de las unidades producidas entre las horas hombre. También la
productividad de materia prima se puede definir y a la vez relacionar como la
cantidad de unidades que se producen, sobre la cantidad de materia prima que se

utiliza [trad.].

A su vez, la productividad de materia prima es un indicador de productividad que
toma en cuenta lo creado a partir de la produccion, a partir del material utilizado.
Este mide la eficacia con la que se ha creado el producto a partir de cada unidad
de insumo o material. El concepto de productividad de materia prima se fue
estandarizando cada vez méas con el tiempo, siendo tomada directa o

indirectamente por varios organismos internacionales (Flanchenecker 2017) [trad.].

Segun el autor (Diaz 2015) nos menciona en su libro, que la productividad de
materia prima y maquinaria se especifica:

Unidades Producidas

Productividad de materia prima= s 2o e S S
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Unidades Producidas
horas equipo

Productividad de Maquinaria=

Por dltimo, tenemos al costo-beneficio, este es un proceso que genera una
evaluacion de proyecto. Involucra el determinar los costos y beneficios de todos los
puntos realizados en un proyecto, para ver si estés rentable o no. Esta evaluacion
se expresa en términos monetarios, que llevan finalmente a una valoraciéon y

culminan en una evaluacion (Aquilera 2017).

Si se consideran los diferentes aspectos antes mencionados, el sistema de gestion
TPM centra todas en una, para buscar que la empresa en la que se trabaja llegue
a sus niveles méas altos de produccién, reduciendo innecesarios y buscando
diferentes métodos para lograr que se cumplan los objetivos. Asi, tanto su cultura
organizacional, un personal capacitado y un mantenimiento adecuando y activo,
juntamente con la productividad, iran de la mano hacia un objetivo general correcto

que llevara a la produccion a su maximo nivel.
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. METODOLOGIA
3.1 Tipo y Disefio de Investigacion
Tipo de investigacion

(Garcia y Sanchez 2020), nos afirmé que el tipo de investigacion es un proceso que

tiene como objetivo reconocer, explicar y vislumbrar un tipo de entorno, el cual
abarca lo requerido por el investigador. Siendo el antes mencionado, aquel que,
para lograr su transformacion, interviene el objetivo de estudio planteado.

Por su finalidad: Aplicada

Esta investigacion es de tipo aplicada, porque al realizar la implementacién del TPM
se busco mejorar la productividad en el area de produccidén de bolsas plasticas.

Para (Lozada 2014) una investigacion aplicada tiene como finalidad generar nuevos

conocimientos, al haber sido aplicados de forma directa y en un periodo medio
dentro de la entidad de produccién. Al realizar la misma, esta adquirié un valor
afiadido para el desarrollo del conocimiento, que se obtuvo previamente de una
investigacion basica. Asi, se generé un aumento de conocimientos y aplicacién en
el progreso del sector productivo. Esta, impacta indirectamente en que se vea en
aumento, tanto en el grado de vida de aquellos integrantes que ocupan las ciudades

o también se requiere que se afiadan puestos de trabajo.
Por su nivel: explicativo

En esta investigacion se buscé la explicacion y determinacion de los fenbmenos
establecidos. Ademas, teniendo este un tipo de enfoque cuantitativo, el cual se
aplico a estudios de tipo predictivo en el cual se establecieron las relaciones
causales de las diferentes variables, este tipo de investigacion siempre tiene un
planteamiento de hipoétesis para poder luego llegar a las causas y efectos de los

fendbmenos (Ramos 2020). La presente investigacion fue de nivel explicativo,

porque mediante el analisis de las secuencias de produccion deficientes que tiene
la empresa, se pudo generar una hipétesis y luego una vision general para llegar a

lograr encontrar una solucion al problema que se plantea.
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Por su enfoque: cuantitativo

Dentro de esta investigacion, nos enfocamos en el tipo cuantitativo. Ya que, tuvo
una estructura y se tomé los datos e investigaciones de diversos medios. Segun

(Cardenas 2018) La investigacion nos sirve para formular preguntas y luego

proceder a responderlas mediante una recoleccidon de los datos. Este tipo de datos
pueden venir en forma de numeros, también palabras o imagenes. Cuando se
presentan a modo de numeros, quiere decir que se habla de una investigacion

cuantitativa.

Disefio de Investigacion

Para el disefio de investigacion (Hernandez et al. 2018) afirman que esta puede
variar cuando se analiza la influencia de la correlacion entre ambas variables, tanto
dependientes como independientes. En esta investigacion es de tipo de disefio Pre-
Experimental, porque se maniobré la variable independiente (TPM), para poder de
esa manera medir el resultado de la variable dependiente (Productividad),

aplicando un pre y un post estudio.

G m X oz

¥=ESTIMULO
01 02

L 4

PRE PRUEBA POST PRUEBA

G= Grupo o muestra.

O1: La productividad en el area de produccién de bolsas plasticas de la empresa
Ciaplast Gutiérrez.

02: La productividad en el area de produccion de bolsas plasticas de la empresa
Ciaplast Gutiérrez posteriormente de la aplicacion TPM.

X= Aplicacion de TPM.
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3. 2 Variables y operacionalizacion:
Variables:

Las variables son elementos que se refieren a toda clase de correlacion de origen
y resultado, es decir estas representan un atributo medible que se pueden cambiar
a lo largo de la investigacion (Espinoza 2019).

Variable independiente: TPM

Para (Valencia 2017) el Mantenimiento Productivo Total o por sus siglas TPM, es

un sistema japonés que se centra en el mantenimiento industrial. La iniciativa de
esta herramienta es incluir a la totalidad de la industria para lograr la efectividad de
las maquinarias dentro de la empresa, centrandose en los procesos que se realizan,
teniendo un personal capacitado y dispuesto a aplicar un mantenimiento preventivo

para esta maquinaria.
Variable dependiente: Productividad

Segun el articulo de (Fontalvo et al. 2018) interpretan a esta, como aquella

correlacién existente tanto en el volumen total de la produccion y todos los recursos
que se utilizan para llegar a dicho nivel de produccién. En sintesis, la razon entre
las entradas (inputs) y las salidas (outputs) y la manera cémo se utilizan estos
productos para satisfacer las necesidades que la poblacion tiene en aquellos
momentos, utilizando siempre un diferencial o afiadido que hara que se genere una

ventaja competitiva sobre otras industrias.
3.3Poblacion, muestray muestreo
- Poblacion:

La poblacion de la presente investigacion fue las 10 maquinas del area de
produccion de bolsas plasticas en la empresa Ciaplast Gutiérrez.

Segun los autores (Sanchez et al. 2018) este viene a ser una serie de elementos,

ya sean individuos, objetos, que tienen una caracteristica o también un criterio, que
sirve para identificar el area que es de interés para estudiar, quedando asi

abarcados en la hipoétesis de indagacion. Cuando se menciona acerca de los
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individuos es mas factible denominar poblacion; si por el contrario estos no lo son,

en ese caso se denomina universo de estudio.
e Criterios de inclusion

Todas aquellas maquinarias que impliquen el proceso de produccion de bolsas de

material virgen.
e Criterio de exclusioén

Todas aquellas maquinarias que no impliquen el proceso de produccion de bolsas

de material virgen.
- Muestra:

Una vez ya establecido los parametros dentro de la poblacién, se tomé como
muestra objetivo las 2 maquinas que se ven implicadas en el proceso de produccion
de bolsas plasticas de material virgen. Siendo una de ellas la maquina extrusora y
la siguiente es dos en uno, viniendo a ser la cortadora y selladora.

Para (Porras 2017), la muestra es aquel conjunto de “x” unidades que han sido
tomadas en base a una poblacion. Esta tiene que ser representativa y las
cualidades que posee deben mostrar las mismas de la poblacién. Esta ultima debe
estar definida ya sea en componentes, elementos, areas y periodos. Para elegir
una muestra se debe definir primero la region de interés, ya sean colonias o calles.

Este tipo de trabajo resulta dificultoso cuando la poblacién es mavil.
- Muestreo:

Segun como afirman (Hernandez y Carpio 2019) que un apoyo de la muestra es el

muestreo. Dentro de una investigacion cientifica es una herramienta que cuyo
primordial objetivo es analizar qué zona de todos los elementos se va a analizar. El
muestreo se divide en dos principales grupos, los probabilisticos y los no
probabilisticos. El primero utiliza métodos que buscan que todas las unidades
estudiadas en la poblacion tengan igualdad de probabilidad de ser seleccionada y
estas puedan ser y formar parte de una muestra. Sin embargo, el segundo tiene
criterios mas especificos, buscando siempre hasta qué punto es posible una

representatividad.
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3.4Técnicas e instrumentos de datos:

Una técnica proporciona mayor profundidad al momento de realizar una busqueda.
Una de estas técnicas son la observacion del participante que permite observar un

proceso que requiere atencion voluntaria orientada y organizada. Se tiene también

la técnica del andlisis documental y la entrevista (Cisneros et al. 2022).
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Para lograr que los objetivos especificos sean cumplidos, se opt6é por empezar a realizar algunas técnicas e instrumentos que se

muestran en la siguiente tabla:

Tabla 01: Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, de la empresa CIAPLAST GUTIERREZ S.A.C.

FUENTES DE
FASE DE ESTUDIO | INFORMACION/IN | TECNICAS | INSTRUMENTOS | TRATAMIENTO /PROCESO |RESULTADOS ESPERADOS
FORMANTES
Gerente Entrevista | Guia de entrevista Conocer a pr?fund|dad la situacion de
. . a empresa.
Realizar un andlisis
situacional actual de - Diagrama  de
analisis del
la productividad en el proceso (DAP) Encontrar el origen del problemay las
. > - Guia de causas principales.
area de produccion de . . entrevista Andlisis de informacién P P
bolsas plasticas de la Fuente: Libros, Analisis
investigadores documental
empresa CIAPLAST
GUTIERREZ S.A.C. - Ficha de registro Niveles de productividad del &rea de
de tiempos de produccion en un periodo de tiempo.
productividad.
Implementar el TPM - Check List
en la linea de Fuente: Andlisis -Ficha de registro. Correcto seguimiento de la
produccion bolsas Investigadores y de mantenimiento. Andlisis de informacion implementacion del TPM y actividades
e . documental ) . .
plasticas de libros -ficha de registro a realizar.

polietileno.

de fallas.
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Evaluar el incremento
de la productividad
luego de la
implementacion  del
TPM en la linea de
produccién de bolsas
plasticas de polietileno
de la empresa Ciaplast
Gutiérrez S.A.C. A

Fuente:
Investigadores y
libros

Analisis
documental

-Ficha de registros
de tiempos de
productividad.
-Ficha de registro
de productividad.
-Check List.

Anélisis de informacion

Niveles de productividad luego de la
implementacion del TPM.

Analizar los costos
que se generan
dentro de la linea de
produccion de bolsas
plasticas de
polietileno

Fuente: primaria
proceso de
fabricacion de
bolsas plasticas

Anélisis

-Ficha de costos

Anélisis de informacion

Niveles del costo del area

Fuente: Elaboracion propia.
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- Validacién de instrumentos

Segun nos afirman los autores (Galicia et al. 2017) que para la realizacion de

investigaciones es importante tener instrumentos que sean confiables, pero a la vez
gue estos estén validados y verdaderamente calificados y aprobados.

La validez de los instrumentos utilizados en esta investigacion se realiz6 mediante
la validacién de juicios de expertos, la cual se dio por 2 ingenieros industriales, 1
ingeniero mecanico y 1 ingeniero de materiales, los cuales estaban especializados

en nuestro tema de investigacion.
- Confiabilidad del instrumento

En una investigacion cuantitativa, la confiabilidad del instrumento genera respuesta
en cuanto respecta a que los datos que se adquirieron tengan estabilidad y se busca
anular aquellos que puedan generar una alteracion en los tiempos de
implementacion. Este tipo de investigaciones, requieren instrumentos elaborados
por uno mismo, puesto que se recolectard informacién sin antecedentes de
existencia, obtenida al consultar con los sujetos de investigacion, mediante técnicas
diversas (Mata 2020).

En esta investigacion se usé datos reales, bajo la supervisidon tanto del gerente
general de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C como los miembros que laboran en

esta.
3.5 Procedimientos

Previo a la ejecucién de nuestro estudio en la empresa, se requiri6 la autorizacion
para el ingreso y desarrollo de tesis al Gerente General de la empresa Ciaplast
Gutierrez S.A.C. Esta autorizacion se adquiri6 mediante una carta de autorizacion
(Anexo DO1). De igual forma, se obtuvo la autorizacion por parte del gerente para
poder publicar la tesis en el repositorio institucional (Anexo D02) y la finalmente, la

autorizacion para desarrollar la tesis (Anexo D03).

Para lograr nuestros objetivos se opt6 por desarrollarlos de la siguiente manera:

Para realizar un analisis situacional actual de la productividad en el area de
produccion de bolsas plasticas de la fabrica CIAPLAST GUTIERREZ S.A.C., se
realizd una entrevista al Gerente General de la empresa, como se observo en el

(Anexo C07). Mediante este, se quiso obtener informacién real de la empresa desde
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la perspectiva administrativa y poder conocer sus productos y modo de trabajo
dentro de la misma. Ademas, se hizo un diagnéstico del area de produccién de la
fabrica Ciaplast, para ver el estado actual de la empresa y de dicha area, como se
pudo evidenciar en el (Anexo A, Tabla 30). Seguidamente, se plasmoé un diagrama

de Ishikawa para encontrar cuales eran realmente las causas y el problema general;

este diagrama esta ubicado en el (Anexo B, Figura 10). Luego de realizarse el

Diagrama de Ishikawa o espina de pescado, se obtuvieron diversos datos, estos
fueron examinados en la tabla concurrencia de evento (Anexo A, Tabla 32). Otro

de los instrumentos que se aplico fue el diagrama de Pareto (Anexo B, Figura 11),

este nos facilito el determinar cuales eran las causas verdaderas y con mayor
porcentaje de incidencia para mejorar la productividad en el &rea de produccion de
la empresa CIAPLAST GUTIERREZ S.A.C. Habiendo identificado las principales

causas Yy el problema general, se procedio a la realizaciéon de un DAP (Anexo A

Tabla 33) para esquematizar toda la actividad productiva. Luego utilizando los

cuadros de registros de tiempos (Anexo A, Tabla 34), se pudo conocer cémo iba su

produccion diaria. Después, se usé la hoja de recoleccion de datos y calculo de la
productividad de maquinaria y materia prima. Para la adquisicién de estos datos,
fueron tomados los dias laborales del mes de febrero del afio 2022. Una vez

obtenido los datos, se realiz6 una hoja de recoleccion de datos de produccién

(Anexo A, Tabla 56). Luego de ello, se procedi6 al célculo de productividad de
maquinaria, en este se consideré las unidades producidas de bolsas de material
virgen, sobre las horas maquinas en el que es procesado este tipo de material. Para
la materia prima se considerd las unidades producidas, sobre la materia prima
virgen empleada durante los dias laborados del mes de febrero, tanto para
productividad maquinaria (Anexo A, Tabla 57) y productividad materia prima (Anexo

A, Tabla 58). Una vez obtenido estos datos, se estructurd la hoja de calculo de

productividad multifactorial (Anexo A, Tabla 59), en la cual se plasmé el monto de

bolsas que se produjeron al mes, el costo unitario de materia prima, cantidad de
trabajadores que intervinieron en el proceso productivo con las maquinas, asimismo

el costo por hora de trabajo y otros gastos.

Para implementar el TPM en el area de produccion de bolsas plasticas de la
empresa CIAPLAST GUTIERREZ S.A.C, en una primera instancia se utiliz el

indicador de las 5S. Para ello, se empezé aplicando la herramienta 5s al area de
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produccion de la fabrica. Por lo cual se convoco a una reunién con el sefior Andrés
Gutierrez Sercida, Gerente General de la empresa juntamente con todos los
trabajadores, los cuales adquirieron nocion de todas las implementaciones que se
llevaron a cabo en esta fase de la investigacion e informarles sobres los alcances
y las pautas pertinentes sobre la herramienta 5s. Ademas, se ejecutd una

evaluacion inicial del cumplimiento de las 5S a través de un Check List (Anexo A

Tabla 60) para poder observar el conocimiento previo de los trabajadores acerca
de esta metodologia. Habiendo ejecutado el estudio de la situacién de la fabrica, se
observo que la falta de una zona suficiente de transito al haber muchos elementos
dentro de ella fue uno de los inconvenientes que mas captaron la atencion dentro
de la zona a trabajar. Se encontraron gran cantidad de elementos que no tenian

funcién en el lugar de trabajo (Anexo B, Figura 14). Se clasificé en diferentes tablas,

la primera fue la clasificacion parcial como se evidencia en la tabla de clasificacion

parcial de bolsas (Anexo A, Tabla 62), de rollos (Anexo A, Tabla 63) y de materia

prima (Anexo A, Tabla 64). Luego se realiz6 una tabla general de clasificacion de

los elementos (Anexo A, Tabla 65), que se vié apoyada en el uso de las tarjetas

rojas (Anexo B, Figura 12). Estas fueron distribuidas por toda el area de produccion

(Anexo B, Figura 15). Poseyendo ya tal categorizacion, se efectud la tabla de

clasificacion de elementos (Anexo A, Tabla 66), la cual evidencio si el elemento

clasificado podia seguir en el area de produccién y caso contrario, eliminarlo o
desecharlo. En la segunda S, viniéndose a tratar el orden dentro de la empresa, en
esta etapa se organizé los articulos dentro de la zona de trabajo. Junto a ello, las

herramientas y maquinaria (Anexo B, Figura 16). Al querer obtener respuesta al

nivel de uso de distintos elementos, se realiz6 en primera instancia un formato para

organizar los objetos (Anexo A, Tabla 67). Aquel formato, se trabajé en conjunto

con los trabajadores, logrando fijar que herramientas y materiales son requeridos

con mas frecuencia, ver una ubicacion adecuada y la cantidad requerida de este.

De igual forma, en este formato se tomé en cuenta las tarjetas rojas antes

colocadas. Ademas, una vez realizado el formato en el anexo (Anexo B, Figura 16)

se pudo evidenciar lo que se mantuvo en el ambiente y como se ordeno los
elementos del area, esto con el fin de tener un mejor trabajo y orden adecuado.
Para la realizacion de la tercera S en la metodologia 5S, esta se realiz6 en conjunto

con los trabajadores del area. Estos mismos, debieron organizarse y desarrollar
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una limpieza a detalle por 20 minutos antes de iniciar sus actividades diarias (Anexo

A, Tabla 68). De igual forma, se determind aquellas personas que llevarian a cabo

las limpiezas diarias. Este cronograma, se mantuvo por todo el tiempo de desarrollo
de la investigacion (Anexo A, Tabla 69). En la cuarta S, en esta etapa se encuentra

centrada en velar porque las tres primeras S tengan el cumplimiento adecuado
dentro del area que se encuentra trabajando. Para el desarrollo de la
estandarizacion, se procedié a crear un comité 5S, conformado por el Gerente
General y personas relacionadas con la empresa, pero con conocimiento en
empresas de fabricacion de bolsas plasticas. Las medidas a tomar fueron
planteadas en un manual de procedimientos de las 5S. En este se documento todos
los aspectos a cumplir para que se llegue a notar un cambio real en la empresa

(Anexo E, Manual 01). Asimismo, se colocaron diferentes fichas en las paredes, asi

como en las columnas del area de trabajo, dando un primer incentivo para que los
trabajadores puedan observar la nueva forma de orden dentro del area y se vean

motivados a apoyar en la realizacion de estas (Anexo B, Figura 17). Para la quinta

S, teniendo el manual correctamente inspeccionado y autorizado por el Gerente
General, se realizaron capacitaciones a los trabajadores acerca de esta nueva
implementacion que se estaba trabajando y los beneficios que esta traera (Ver
Anexo D12). Se realizaron tres capacitaciones, siendo la Gltima capacitacién, dénde
se brindé informacién acerca del manual de procedimientos de las 5S. En este se
les especificO y agradecié a los participantes que participaron en todas las
capacitaciones y se resaltd las sanciones que se darian a aquellos que no

asistieron, tal como especifica el manual (Anexo B, Figura 22). Finalmente, se

procedié a realizar nuevamente un Check List del cumplimiento de las 5'S en el
area de produccion de la fabrica CIAPLAST (Anexo A, Tabla 70).

Ademas, otras de las dimensiones que se implanto fue el mantenimiento autbnomo,
para la realizacion de este, se realizo una ficha de registro de fallas de tiempo de

falla de equipos (Anexo A, Tabla 71). Con este cuadro realizado, luego se separé

en dos cuadros, especificando las dos maquinas a las que se refirié en este informe,

las cuales fueron la maquina extrusora (Anexo A, Tabla 72) y la cortadora/selladora

(Anexo A, Tabla 73). Los tiempos de estas, fueron tomados en el mes de marzo,

siendo este el pre-test. Para la implementacion del mantenimiento se realiz6

formatos de limpieza de cortadora/selladora (Anexo D07) y extrusora (Anexo D08).
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También se realizaron formatos de inspeccion para extrusora (Anexo D09) y
cortadora/selladora (Anexo D10). Estos nos sirvieron para llevar el control de
mantenimiento autbnomo dentro de la empresa. A su vez, se realiz6 un manual de

control de mantenimiento autonomo de maquinaria (Anexo A, Tabla 74). En las

fichas a las que accedid el operario, se planted las actividades que vendrian a
realiza diariamente, dichas actividades tuvieron que ver con: inspeccion visual,
lubricacion, deteccidn de falla y aseo, cuando los equipos se encuentran operando.
Ademas, describié las normas de seguridad para tener en cuenta. Todas estas
implementaciones, fueron acompafadas por diferentes charlas que se realizaron a
los trabajadores, el tiempo de duracion de la reunién informativa fue de cuarenta
minutos. En estas, se plantearon las medidas que se tomaron para el
mantenimiento autonomo de cada maquinaria y equipo dentro de la empresa. Las
mismas seran llevadas a cabo por los trabajadores (Anexo D14). Con todas estas
implementaciones, se realiz6 luego el post-test en el mes de mayo para la extrusora
(Anexo A, Tabla 81) y la cortadora/selladora (Anexo A, Tabla 81)

Por otro lado, otra de las dimensiones fue el mantenimiento planificado. En este se

realizé una ficha de control de paradas (Anexo A, Tabla 82), las cuales fueron luego

subdivididas por maquinaria a trabajar, en este caso la extrusora (Anexo A, Tabla

83) y la cortadora/selladora (Anexo A, Tabla 84). Para la implementacion de esta,

se establecieron codigos a las maquinas, obteniéndose los datos de las fichas de

inspeccion (Anexo A, Tabla 88) y un cuadro general/anual para maquinaria (Anexo

A, Tabla 95). Todo esto, también fue acompafiado de diferentes charlas a los

trabajadores (Anexo D14). Asi, luego de todas las implementaciones, se realiz6 el
postest en el mes de mayo para la maquina extrusora (Anexo A, Tabla 85) y la
cortadora/selladora (Anexo A, Tabla 86).

Para evaluar el incremento de la productividad en el area de produccion de bolsas
plasticas luego de la implementacién del TPM en la empresa Ciaplast Gutiérrez
S.A.C, se realiz6 en primer lugar una toma de datos diaria durante todo el mes de

junio (Anexo A, Tabla 96). Después, se realizé una hoja de registro de produccion

(Anexo A, Tabla 118), con estos datos obtenidos, se realizé la hoja de recoleccion

de datos de maquinaria (Anexo A, Tabla 119) y una hoja de recoleccion de datos
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de materia prima (Anexo A, Tabla 120). Todo esto simplificado finalmente en una

hoja de recoleccion de datos de productividad multifactorial (Anexo A, Tabla 121).

Por altimo, para analizar el impacto econdmico que se ha generado en el area de
produccion de bolsas plasticas de polietileno, para este punto se evaluaron los
costos de implementacion del TPM. En primera instancia se realizaron diferentes

cuadros de costos, para: metodologia 5S (Anexo A, Tabla 122), mantenimiento

auténomo y planificado (Anexo A, Tabla 123) y para las capacitaciones (Anexo A

Tabla 124). Una vez obtenido los datos, se realizo el cuadro general de costo —
beneficio (Anexo A, Tabla 125), donde se obtuvo la ganancia de la implementacion
del TPM.

3.6 Método de andlisis de datos
Segun el tipo de objetivo:
- Analisis descriptivo

Permitié6 conocer de forma correcta la informaciéon que adquiriremos, la cual fue
plasmado en nuestro DAP de operaciones, el cual nos permitid conocer todas las
etapas de producciéon de bolsas plasticas de polietileno. Todo esto, ya habiendo
conocido la realidad de la institucibn mediante la realizacion de la entrevista al
Gerente General de la fabrica. Ademés, aquella informacion adquirida sobre las
variables en la que se plasman los resultados, fueron planteados mediante graficos
y tablas de Excel. Este tipo de andlisis va acorde a lo referenciado por (Hidalgo
2019) el cuél refiere que el andlisis de los datos requiere una serie de elementos a
considerar, entre los cuales se detallan el objetivo de estudio, la hipétesis de

investigacion y la naturaleza de las variables estudiadas.
- Analisis inferencial

Para (Veiga et al. 2020) Nos afirman que para la realizacién de un analisis eficiente

y sistematico, las herramientas usadas deben ser las adecuadas. Cuando se
necesita inferir un comportamiento general de datos adquiridos por una
determinada muestra, es requerido el uso de la estadistica inferencial. Este tipo de
analisis inferencial fue una comparaciéon de los puntajes adquiridos en el antes y

después de la implementacion del TPM, con la finalidad de dar a conocer el
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resultado de la prueba de hipétesis, habiendo utilizado el programa estadistico
SPSS. Primero, para normalidad se utilizd6 Shapiro-Wilk, ya que se tuvieron menos
de 50 datos, obteniendo como resultado una distribucion normal de datos. Luego
de esto, para la prueba de hipétesis, se utilizé la prueba T-student, por la cual se
obtuvo un resultado menor a 0,05, la cual se rechazé la hipotesis nula y se acepto
H1.

3.7 Aspectos éticos

La actual investigacion fue estructurada con el respeto a la validez de resultados
obtenidos en el trabajo, basandonos en la honestidad al momento de plasmar los

mismos en este informe. Asi como dicen (Salazar et al. 2018), la ética dentro de

una investigacion debe ser una manera de exponer datos previamente obtenidos
de estudios previos, respetando sus ideas y argumentos, sin apropiarnos de los
mismos. De esta manera, se respetd todo autor mencionado dentro de esta
investigacion. Se tomaron datos reales y se siguid el orden de estructura
establecido por la universidad. A su vez, se respetd el cronograma de esta y el
cronograma de trabajo dentro de la empresa de estudio. Finalmente, se toleraron

las criticas hacia la investigacion en el proceso de desarrollo.
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V. RESULTADOS

4.1. Realizar un andlisis situacional actual de la productividad en el area
de produccién de bolsas plasticas de la empresa CIAPLAST
GUTIERREZ S.A.C.

Tabla 02: Preprueba de productividad de Maquinaria y Materia prima, empresa
Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

MES DE PRE-PRUEBA PROD. MAQUINARIA PROD. MATERIA
PRIMA
FEBRERO 2022 26.89 61.52

Fuente: Tabla 34-Tabla55, Tabla 56, Tabla 57 y Tabla 58.

Interpretacion: Se observé que la productividad de maquinaria fue de 26.89, lo
gue quiso decir, que se produce un promedio de 26.89 unidades de bolsas plasticas
de material virgen por minuto. A su vez, la productividad de materia prima fue de
61.52, lo que quiere decir que se producen 61.52 unidades por kilogramo de materia

prima utilizada. Ante esto, (Flanchenecker 2017), aport6 sobre la productividad de

materia prima, como un indicador de productividad que mide la eficacia con la que

se cre6 el producto, a partir cada insumo o de material.

Tabla 03: Datos Preprueba de la productividad multifactorial antes de la

implementacion del TPM, de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.
PRE-PRUEBA PRODUCTIVIDAD (unidad/soles)
FEBRERO 2022 1.4591

Fuente: Tabla 34-Tabla55 y Tabla 59.

Interpretacion: (OECD 2020) reflej6 la productividad multifactorial, como un todo
donde se juntan los insumos de trabajo y capital, implicados en el proceso de
produccion. Dicho lo antes mencionado, se tomd todos los insumos que se
utilizaron en las actividades durante el proceso de produccién. Dicho esto, se
observd en la tabla que, en el mes de febrero del afio 2022, se obtuvo una
productividad de 1.4591, lo que significO que, por cada sol invertido para la
produccion de las bolsas plasticas, se obtuvo una ganancia, utilidad o recuperacion
de dinero de 0.4591.
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4.2. Implementar el TPM en el &rea de produccion de bolsas plasticas de

la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C.

Se realiz6 una evaluacion inicial de la herramienta 5S dentro del area de produccion

de la empresa.

Tabla 04: Evaluacion inicial de cumplimientos, de la empresa Ciaplast Gutierrez

S.A.C., abril 2022.

EVALUACION INICIAL DE CUMPLIMIENTOS

Puntaje esperado 100
Puntaje objetivo en la evaluacion 46
Puntaje expresado en porcentaje 46%

Criterio de evaluacion

PROMEDIO

POR DEBAJO DEL

Fuente: Tabla 60.

Interpretacion: Las 5S son muy sencillas de entender, pero muy dificiles para

aplicar. Requiere el compromiso de todos en la unidad, desde el Gerente, hasta el

trabajador con el menor cargo (Palaniappan 2020). Se demostré el nivel inicial de
cumplimiento en la empresa CIAPLAST GUTIERREZ S.A.C., como se pudo

apreciar en la tabla se planted un puntaje esperado de 100, con un puntaje obtenido

en la evaluacién del Check List inicial de 46 puntos, el cual expresado en

porcentajes es de 46%, dandonos de criterio de evaluacién por debajo del

promedio.

Tabla 05: Subtotales del nivel de cumplimiento inicial de las 5S, de la empresa
Ciaplast Gutierrez S.A.C., abril 2020.

Puntaje Puntaje
5S — DIMENSIONES obtenido esperado %

SEIRI 9 20 45%
SEITON 8 20 40%
SEISO 10 20 50%
SEIKETSU 10 20 50%
SHITSUKE 9 20 45%
TOTAL 46 100 46%

Fuente: Tabla 60.

Interpretacion: Sumando cada una de las etapas de las 5s se obtuvo un puntaje

obtenido de 46 puntos en total, esto con respecto al puntaje esperado que fue de
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20 por cada una de las 5s, esperando un puntaje esperado total de 100 puntos.
Todo esto dividiendo, se obtuvo un total de 46% de nivel inicial de cumplimientos

de las 5S. Por lo tanto, segun (Diaz y Noriega 2020) la implementacion de la

metodologia 5S creara un impacto social en los trabajadores, mejorando el

ambiente de trabajo y reduciendo el nimero de accidentes.

Cumplimiento inicial de las 55

SEIRI
20 @

15

10 o

SHITSUKEe / \ ®SEITON
e (]

\_J

SEIKETSU® “SEISO

==o==Puntaje obtenido o==Puntaje esperado

Figura 01: Cumplimiento inicial de la metodologia 5S, de la empresa Ciaplast
Gutierrez S.A.C., abril 2022.

Fuente: Tabla 05 Subtotales del nivel de cumplimiento inicial de las 5S, de la

empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., abril 2020.

Interpretacion: En base al grafico se observo que la primera S que es Seiri, obtuvo
un puntaje de 9. La segunda S que es Seiton, obtuvo un puntaje de 8. La tercera S
gue es Seiso, obtuvo un puntaje de 10. La cuarta S que es Seiketsu, obtuvo un
puntaje de 10 al igual que la anterior. Finalmente, la Gltima S que es Shitsuke,
obtuvo 9 puntos. Es decir, se not6 que ninguna dimension de las etapas de las 5S
llegd al puntaje esperado que es de 20 puntos. Sin embargo, para (Palaniappan
2020), explicé que, generando una buena implementacion de esta, se lograra un
ambiente limpio y agradable, autodisciplina, identificacion y eliminacion de
desechos, habra mas espacio de trabajo, identificacion de elementos innecesarios,

mejorar tiempos de actividad de maquinaria, entre muchos mas beneficios.
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1° ETAPA: SEIRI-CLASIFICACION

En esta primera fase fueron clasificados primero los elementos que estaban mas

distribuidos y a la vez se encontré mas cantidad que a los otros elementos.

Tabla 06: Clasificacion parcial de objetos, del &rea de produccion de la empresa
Ciaplast Gutierrez S.A.C., abril 2022.

TOTALES DE CLASIFICACION —
PARCIAL DE OBJETOS i A_'
GUTIERREZ:
ELEMENTOS CANTIDAD TOTAL
BOLSAS 4500 unidades y 22 y medio millares
ROLLOS 1960 kilogramos
MATERIA PRIMA 339 sacos

Fuente: Tabla 62, Tabla 63 y Tabla 64.

Interpretacion: Para la primera S, todas las cosas son ordenadas de acuerdo con

un criterio (Kanojiya 2021). En la tabla 06, se resumio6 los totales obtenidos de los

elementos que se clasificaron parcialmente, siendo estos: bolsas, rollos y materia
prima. Se clasifico en diferentes tablas, la primera fue la clasificacion parcial de
bolsas, donde se encontraron 4500 unidades de laminas y 22 millares y medio de
bolsas que estaban distribuidos en una parte del area. Clasificacion de rollos, donde
se encontraron 1960 kilogramos de rollos que eran de todo tipo y toda medida,
especificado en la tabla con el respectivo nombre. De igual forma, se clasifico la
materia prima en su respectiva tabla, en la empresa Ciaplast, se encontraron 339
sacos de materia prima de todo tipo con un total de 200 kilogramos. Estos estaban

distribuidos en una parte del area.
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Tabla 07: Total de clasificacion de elementos, del area de produccion de la

empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., abril 2022.

TOTAL DE LA CLASIFICACION DE
ELEMENTOS =
GUTIERREZ:
NUmero de elementos totales en el area 627

Fuente: Tabla 65.

Interpretacion: Se desarrollé una categorizacién general de todos los elementos
dentro del area de produccion de la empresa Ciaplast, en el cual se distinguio cada
objeto que se encontr6 en el lugar al momento que se realizé el registro. Por ello,
se realiz6 una tabla de clasificacion general de los elementos dentro del area de
produccién, donde se encontré 627 elementos mal y bien distribuidos dentro del
area de produccion de la empresa Ciaplast, con el uso de las tarjetas rojas. Dichas
tarjetas rojas se desglosaron en diferentes partes importantes del area de
produccion de la empresa Ciaplast, estas tarjetas nos ayudaron a identificar el tipo
de objeto, el motivo de exclusion y la sugerencia de accion para una solucion
inmediata. También se tuvo como planteamiento, el colocar la fecha de realizacion
de la puesta de tarjeta, asi como también el momento de retiro. Tal como para

(Dattaji y Sagar 2021), al iniciar con las metodologia 5S, se tuvo que analizar qué

era necesario y no necesario, removieron las cosas no deseadas y solo dejando las

necesarias.

En la tabla antes mencionada se encontrd un total de 209 elementos en los cuales
33 elementos fueron eliminados o desechados 'y 176 reubicados u organizados. Por
ello, obteniendo estos datos se reemplazaron en la formula del cumplimiento Seiri

(clasificacion) en la implementacion.

. e s Elementos innecesarios
Seiri (clasificacion) = Elementos tofales x 100

. o 209
Seiri (clasificacion) = 627 % 1008

Seiri (clasificacion)=33%
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Seiri : Elementos necesarios e innecesarios

@ Elementos innecesarios

[ Elementos necesarios

Figura 02: Elementos necesarios e innecesarios, del area de produccion de la

empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., abril 2022.
Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: En esta primera S, nos afirman (Kanojiya 2021 y Dattaji y Sagar

2021) que el objetivo de esta fase es eliminar de la zona de trabajo todo lo que no
sea imprescindible y dejar todo aquello que sea necesario para la empresa y el
trabajador. Por lo tanto, en la figura se sefial6 los resultados de la clasificacion de
los elementos dentro del area de produccion, es decir del total de objetos del area
de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, el 33% fueron elementos
innecesarios, de los cuales estos fueron eliminados o desechados del area 'y 67%
fueron elementos necesarios los cuales se reubicaron y se organizaron dentro del

area de produccion.
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2° ETAPA: SEITON-ORDEN

Sobre el orden que se realizé dentro de la empresa, en esta etapa se organizé los
articulos dentro de la zona de trabajo. Junto a ello, las herramientas y maquinaria.

Tabla 08: Frecuencia de uso de los elementos, en el area de produccion de la
empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., abril 2022.

FRECUENCIA DE DECISION A
uso TOMAR

Es posible que se use

Almacenar en otro
ambiente

Algunas veces al afio

Algunas veces al mes
Almacenar en

Algunas veces por estantes
semana

varias v | di ,
arias veces al dia conservar en el area

de produccién

A cada momento

Fuente: Tabla 67.

Interpretacion: Para este paso (Sukdeo et al. 2020), buscaron ordenar los

elementos, para lograr identificarlos més facilmente, tanto herramientas como
materiales. La tabla anterior se realizé para poder determinar en una primera
instancia la frecuencia de uso del elemento dentro del area de produccion a evaluar.
Asi, se fue evaluando cada uno de los elementos dentro de esta area. Una vez que
analizoé su frecuencia de uso, se establecio la decision a tomar, que fue desde

conservar en el area de produccion, hasta almacenar en otro ambiente.
3° ETAPA: SEISO - LIMPIEZA

Para la realizacion de esta etapa de la herramienta 5S, esta se realizé en conjunto
con los trabajadores del area. Estos mismos, debieron organizarse y desarrollar
una limpieza a detalle por 20 minutos antes de iniciar sus actividades diarias. De
igual forma, se determiné aquellas personas que llevaron a cabo las limpiezas
diarias. Este cronograma, se mantuvo por todo el tiempo de desarrollo de la

investigacion.
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Tabla 09: cumplimiento de limpieza, del area de produccién de la empresa Ciaplast
Gutierrez S.A.C., abril 2022.

FECHAS LIMPIEZA REALIZADA | LIMPIEZA ESPERADA
11/04/2022-16/04/2022 5 6
18/04/2022-23/04/2022 6 6
25/04/2022-30/04/2022 6 6

TOTAL 17 18

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: Se evidencio que en la primera semana lograron una limpieza en
5 de los 6 dias esperados. Sin embargo, en las siguientes dos semanas, se logro
el cumplimiento total de los 6 dias esperados, los cuales son todos los dias
laborables. Esto nos dio como resultado final, una limpieza realizada de 17 dias de
los 18 dias programados. Con esto nos dimos cuenta de que si llegaron a denotar
el valor de una limpieza correcta, lo que se plasmé en el cumplimiento total de las
siguientes dos semanas. (Laube 2022) afirmé este paso, como uno en que se buscé
asegurarse de que todo equipo de trabajo esté limpio, teniendo un ambiente limpio
y bien mantenido.

N° de limpiezas realizadas
N° de limpiezas esperadas

Seiso=

. 17 limpiezas realizadas
Seiso = — X100
18 limpiezas esperadas

Seiso =94.44%

Seiso: Nivel de cumplimiento de
Limpieza

@ Limpieza realizadas

@ Limpiezas no realizadas
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Figura 03: Nivel de cumplimiento de Limpieza, area de producciéon de la empresa
Ciaplast Gutierrez S.A.C., abril 2022.

Fuente: Tabla 09 cumplimiento de limpieza, del area de produccion de la empresa
Ciaplast Gutierrez S.A.C., abril 2022

Interpretacion: Seiso, siendo un nivel para lograr el incentivo del trabajador por la
limpieza, se busco un lugar de trabajo limpio, y el mantener en orden los elementos

(Vargas y Camero 2021). Habiendo implementado correctamente el Seiso, la cual

es una de las etapas de la metodologia 5S que se buscé implementar dentro de la
empresa, se adquiri6 el valor de 94.44% de limpiezas realizadas y un 6% de
limpiezas no realizadas, indicando que aun se debe continuar trabajando para llegar
a un total de 100%.

4° ETAPA: SEIKETSU — ESTANDARIZACION

Esta etapa se encuentra centrada en velar porque las tres primeras S tengan el
cumplimiento adecuado dentro del area que se encuentra trabajando. Para el
desarrollo de la estandarizacion, se procedi6 a crear un comité 5S, conformado por
el Gerente General y personas relacionadas con la empresa, pero con conocimiento
en empresas de fabricacion de bolsas plasticas.

Las medidas que se tomaron fueron planteadas en un manual de procedimientos
de las 5S. En este se document6 todos los aspectos a cumplir para que se llegue

a notar un cambio real en la empresa.
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MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS DE
LAS 58S

S,
—l'
CIAPI

GUTIERREZ

Direccian: Jr. Augusto Durand 2548 San Luk, 1 Lima - Pes

Figura 04: Manual de procedimientos de las 5S, empresa Ciaplast Gutierrez
S.A.C., abril 2022

Fuente: ANEXO EO1.

Interpretacion: La S mas importante es la estandarizacion, implica disciplina,

siendo esta el punto mas importante de la estandarizacion (Goswani y Kant 2019).

En el manual de procedimientos de las 5S se plante6 el modo de laborar para los
trabajadores, siguiendo las pautas de la metodologia 5S. Se manifesté la necesidad
de diferentes procedimientos, antes, durante y después de la realizacion de las
labores diarias. Asimismo, se planted beneficios y penalidades al momento de

realizar las pautas nombradas dentro del manual.

5° ETAPA: SHITSUKE — DISCIPLINA

En esta quinta etapa, una vez obtenido el manual correctamente examinado y
autorizado por el Gerente General, se realizaron capacitaciones a los trabajadores
acerca de esta nueva implementacion que se estaba trabajando y los beneficios

que esta traera.
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Una vez que se implementé todas las 5S dentro de la empresa, se procedio a
realizar nuevamente un Check List; ahora final, del cumplimiento de las 5’'S en el

area de produccion de la empresa CIAPLAST.

Tabla 10: Evaluacion final del cumplimiento de las 5S, area de produccion de la

empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.

EVALUACION FINAL DE CUMPLIMIENTOS
Puntaje esperado 100
Puntaje objetivo en la evaluacion 86
Puntaje expresado en porcentaje 86%
Criterio de evaluacién MUY BUENO

Fuente: Tabla 70.

Interpretacion: Segun el cuadro de cumplimientos de las 5S en la empresa
CIAPLAST GUTIERREZ S.A.C., se obtuvo un cumplimiento final del 86%, lo que
denotd un aumento significativo al contrario de su cumplimiento inicial que era de
46%. De igual forma, se detall6 en el cuadro cada una de las dimensiones de las

5S y su cumplimiento de estas. Para (Jiménez et al. 2015), todos los medios para

lograr un mejor cumplimiento se convertiran en una forma de vida, generando
compromiso del trabajador, para certificar que se cumplan todas las medidas e

instrucciones dadas.

Tabla 11: Subtotales de cumplimiento final de las 5S, del &rea de produccion de la

empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022

Puntaje Puntaje
5S — DIMENSIONES obtenido esperado %

SEIRI 17 20 85%
SEITON 18 20 90%
SEISO 18 20 90%
SEIKETSU 17 20 85%
SHITSUKE 16 20 80%
TOTAL 86 100 86%

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: Sumando cada una de las etapas de las 5s se obtuvo un puntaje
de 86 puntos en total, esto con respecto al puntaje esperado que fue de 20 por cada

una de las 5s, esperando un puntaje esperado total de 100 puntos. Todo esto
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dividiendo, se obtuvo un total de 86% de nivel final de cumplimientos de las 5S.

Segun (Shahriar et al. 2022), en este nivel, se busco el mantener a futuro una

disciplina crucial luego de la implementacion.

Cumplimiento final de las 5S

==@==Puntaje obtenido Puntaje esperado
SEIRI
20
1
SHITSUKE SEITON
SEIKETSU SEISO

Figura 05: Cumplimiento final de las 5S, del area de produccion de la empresa
Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.

Fuente: Tabla 11: Subtotales de cumplimiento final de las 5S, del area de

produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022

Interpretacion: Se observd que, para el cumplimiento final de cada S, se tuvo
aumentos significativos, pasando de 46% a 86% de cumplimento final, estos

aumentos se vieron plasmados en la figura anterior. Para (Jiménez et al. 2015), el

éxito de esta implementacién comienza cuando los trabajadores entienden las 5S

y su nueva forma de trabajo.
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Comparacioén de puntajes al inicio y final de la
implementacion de las 55

==@==Puntaje inicial Puntaje final Puntaje esperado
SEIRI
20
15
10
SHITSUKE SEITON
SEIKETSU SEISO

Figura 06: Comparacion de puntajes al inicio y final de la implementacion de las

5S, del area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.
Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: CoOmo se evidencidé en el grafico anterior, los niveles de
cumplimiento aumentaron. Sin embargo, aln se debe seguir trabajando para lograr
el cumplimiento total de esta metodologia. Esto se deduce, debido a que como ya
se menciond antes, aun hay algunos puntos por mejorar para obtener un 100%

satisfactorio. Respaldado por (Thapa et al. 2020), la disposicién adecuada del

espacio de trabajo, se ahorra espacio, la localizacion de herramientas, generando

ahorro de tiempo en operaciones.

Tabla 12: Comparativa pre y post test del cumplimiento de las 5S, del area de

produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.

Cumplimiento Cumplimiento
5S inicial final Variacién

SEIRI 9 17 8
SEITON 8 18 10
SEISO 10 18 8
SEIKETSU 10 17 7
SHITSUKE 9 16 7
TOTAL 46 40

Fuente:Elaboracion propia.
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Por ello, obteniendo estos datos se reemplazaron en la formula del cumplimiento
de la metodologia 5S.
_Puntuacion inicial del cumplimiento de las 5s
~ Puntuacion final del cumplimiento de las 5s

_ 40 100
26"

=86%

x100

Tabla 13: Cuadro resumen del cumplimiento de las 5S, del area de produccion de
la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.

PRE-TEST | POST-TEST %
46 40 87%

Fuente: Tabla 12: Comparativa pre y post test del cumplimiento de las 5S, del area

de produccién de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.

Interpretacion: Tal como se evidencio en la tabla anterior, se mostré los puntos
iniciales tanto antes, como después de la implementacion de las 5S. Se trabajo con
la diferencia entre el después y el antes, donde se establecio la comparativa de un
87% de cumplimiento de la implementacién de la metodologia 5S dentro del area.

Las 5S es un proceso a largo plazo, en el cual se buscé mantener una disciplina y

una vision de mejora continua (Filip y Klein 2022).
MANTENIMIENTO AUTONOMO

Para el comienzo de la implementacién del mantenimiento autbnomo, habiendo
llevado un control de las paradas que tenia la maquinaria, se hizo un cuadro de
tiempos de fallas de maquinas. En este se especificd cuanto era el tiempo de cada
falla, el dia de la falla y cuantas de estas hubo en total.

Tabla 14: Pre-test niumero de fallas de maquinaria, area de produccion de la
empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., marzo 2022.

MANTENIMIENTO AUTONOMO Marzo
Maquina cortadora/selladora 14
Extrusora 10
TOTAL 24
Fuente: Tabla 71,
Tabla 72 y Tabla 73.
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Interpretacion: ElI mantenimiento autbnomo es fundamental para la
implementacion del TPM, el cual permite mayor rendimiento de las maquinas en la

produccion, apoyandose en los empleados (Guariente et al. 2017). Se pudieron

identificar dos maquinas en especifico dentro del proceso a trabajar, estas eran la
maquina cortadora/selladora con un total de 14 fallas y la extrusora con 10 fallas,

dandose un total de 24 fallas en el mes de marzo para ambas maquinas.
Porcentaje de disminucion de fallas.

Para poder encontrar el porcentaje de variacion de paradas, lo primero que se
realiz6 fueron nuevamente cuadros resumen de tiempo de paradas para ambas
maquinarias. Con estos datos ya establecidos, se realiz6 un cuadro resumen del
total de paradas en los meses de trabajo entre marzo y mayo.

Tabla 15: Post-test numero de fallas de maquinaria, area de produccion de la

empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., mayo 2022.

MANTENIMIENTO AUTONOMO | MARZO | MAYO Disminucidn de fallas
Extrusora 14 5 9
Cortadora/Selladora 10 2 8

TOTAL 17

Fuente: Tabla 71, Tabla 72, Tabla 73, Tabla 80 y Tabla 81.

MANTENIMIENTO AUTONOMO

14
10
5
- 2
L 1 N

MARZO MAYO

[~ S R
o N b O

©O N »~» O ©®©

B Extrusora [« Cortadora/Selladora

Figura 07: Comparativa del pre y post test de mantenimiento autbnomo, area de

produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., marzo- mayo 2022
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Fuente: Tabla 15: Post-test numero de fallas de maquinaria, area de produccion

de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022

Interpretacion: Como se observo en el grafico, hubo una disminucién de fallas en
la maquina extrusora, pasoé de 14 fallas a 5 fallas obteniéndose una disminucion de
9 fallas de marzo respecto a mayo. Asi también en la maquina selladora/ cortadora
paso de 10 a 2 fallas, obteniéndose una disminucion de 8 fallas de marzo respecto
a mayo. Las técnicas de mantenimiento autbnomo permitieron a los trabajadores,
mantener sus equipos de trabajo en las mejores condiciones posibles (Dugues et
al. 2019).

Tabla 16: Comparativa del pre y post test de mantenimiento autbnomo, area de

produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., marzo- mayo 2022.

MANTENIMIENTO %DISMINUCION
AUTONOMO ulalRzA0] FLAANAS, FALLAS
N° Fallas de equipos 24 17 71%

Fuente: Elaboracion propia.

MANTENIMIENTO AUTONOMO % DE

DISMINUCION DE FALLAS
120%

100%

100%
80% 71%
60%

40%

20%

0% e
FALLAS % DISMINUCION DE FALLAS

Figura 08: Comparativa del pre y post test de % disminucion de fallas
mantenimiento auténomo, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez
S.A.C., marzo- mayo 2022.

Fuente: Tabla 16.
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Interpretacion: Tanto en tabla 16 y en la figura 08, mostraron las cantidades de

fallas que se disminuyeron luego de la implementacion del mantenimiento

autonomo. En una primera instancia, antes de la implementacion habia 24 fallas,

sin embargo, luego de la implementacion de esta, solo presentaron 7 fallas en el

mes de mayo. Finalmente, al comparar ambos meses, se obtuvo un porcentaje de

disminucioén de fallas de un 71%. El operario de maquina ha adquirido con el tiempo

un mayor sentido de propiedad de maquinaria y equipos que operan, al haber

realizado una correcta limpieza, lubricacién, ajuste e inspeccion (Adesta et al.

2018).

MANTENIMIENTO PLANIFICADO

TABLA 17: Pre-test Mantenimiento planificado, area de produccion de la empresa

Ciaplast Gutierrez S.A.C., marzo 2022.

D PRE- TEST NUMERO DE FALLOS EN EL SISTEMA
GUTIERREZ:
Min. Totales de Min. Dias por Min.

PRE - TEST paros Diarios mes Trabajados N° Fallas
Méaquina extrusora 1083 720 24 17280 6%
Maquina
cortadora/selladora 1514 720 24 17280 9%

TOTAL N° DE FALLAS 15%

Fuente: Tabla 82, Tabla 83 y Tabla 84.

Interpretacion: Inicialmente se encontraron un total de 1083 minutos de paradas

para la maguina extrusora y 1514 para la cortadora/selladora. Estos datos, fueron

divididos entre los minutos trabajados. Los minutos trabajados fueron obtenidos

gracias a la multiplicacion de los 720 minutos de trabajo diario, con los 24 dias

trabajados al mes. Al realizar esta division se obtuvo para ambas maquinas 17280.

Con ambos datos ya disponibles, se realiz6 la division de los minutos totales de

paros, entre los minutos trabajos por mes. El porcentaje de fallas para la maquina

extrusora fue de 6%, contra un 9% para la maquina cortadora/selladora. (Roser

2021), afirm6 que una averia en maquinaria suele ser algo comun y muchas veces

suele llegar cuando mas se necesita. Este tipo de mantenimiento busca soluciones
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optimas y planificadas, al ya tener una data previa de este tipo de averias, lo que

causa una rapida respuesta ante las mismas.

Para poder llegar a mejorar estos datos, se realizé un plan de mantenimiento
preventivo, para realizar el mismo, se le asign6 un cédigo a cada maquina dentro

del area de produccion.

Tabla 18: Codigo de maquinay equipos, area de produccion de la empresa Ciaplast
Gutierrez S.A.C., 2022.

Maquinas y Equipos CcODIGO
Extrusora MOO — 0001
Extrusora MOO — 0002
Cortadora/Selladora MOO — 0003
Cortadora/Selladora MOO — 0004
Cortadora/Selladora MOO — 0005
Tratadora MOO — 0006
Cortadora Manual MOO — 0007
Selladora Manual MOO — 0008
Selladora Manual MOO — 0009
Desbobinadora MOO — 0010
Esmeril EOO0 — 0001

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: El cuadro mostré todas las maquinas y equipos dentro del area
productiva, a los cuales se les asign6 un cddigo por parte de los investigadores.
(Pinto et al. 2020), afirma que el mantenimiento planificado se busca llevar un

sistema de control de informacién, para tener una rapida respuesta, que sera crucial
al implementar o brindar diferentes recomendaciones para el uso de la maquinaria

del trabajador.

Habiendo realizado esto, se procedid a establecer cuadros de limpieza
programada, para luego calcular el cumplimiento de estos. Teniendo ya los cuadros
establecidos y habiendo capacitado a los trabajadores sobre la realizacion de estos,

se realizd un cuadro general, donde se compararon las Ordenes totales
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programadas y las ordenes totales ejecutadas. Para poder analizar el porcentaje
de inspeccién de cada maquinaria y equipo, se utilizo la siguiente formula:

Nro Mantenimiento Ejecutados
X100

Nro Mantenimiento Programados

Con la formula establecida, se compararon las ordenes totales ejecutadas, entre

las ordenes totales programadas. Estas se ven planteadas en la siguiente tabla:

Tabla 19: Ordenes programadas y ejecutadas, area de produccion de la empresa
Ciaplast Gutierrez S.A.C., mayo 2022.

Ordenes total Ordenes totales % de
programadas ejecutadas inspeccién

24 23 96%

24 23 96%

33 32 97%

33 31 94%

33 32 97%

15 12 80%

13 12 92%

23 22 96%

23 22 96%

20 17 85%

30 24 80%

TOTAL 92%

Fuente: Tabla 87.

Interpretacion: Durante el mes de mayo se tomaron cuatro semanas para la
ejecucion del plan de inspeccion de maquinaria y equipos. Cada uno de ellos tuvo
un porcentaje de inspeccién, en el cual se obtuvo un promedio de inspeccion del

92%. Sobre el mantenimiento planificado (Tian y Jeng 2020), sustentan que este

tiene como fin el medir el total de fallas y luego de ello formular un plan de
mantenimiento, para evitar averias, antes de las fallas y alguna que ocurra durante
el proceso de trabajo. Este tipo de mantenimiento de fallas implica una restauracion

total del equipo después de esta.

Una vez realizado una correcta implementacion del mantenimiento planificado, se

procedié a nuevamente realizar un registro de fallas de maquinaria, tanto para la
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extrusora, como para la cortadora/selladora. Estos datos nos pudieron dar las

siguientes tablas luego de la implementacion:

Tabla 20: Post-test numero de fallas de maquinaria mantenimiento Planificado,

area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., mayo 2022.

14 .

CIAPLAST POST-TEST NUMERO DE FALLAS EN EL SISTEMA

GUTIERREZ:

Min. Totales de Min.

POST - TEST paros Min. Diarios | Dias por mes | Trabajados | N°fallas
Maquina extrusora 253 720 24 17280 1%
Maquina
cortadora/selladora 323 720 24 17280 2%

TOTAL N° DE FALLAS 3%

Fuente: Tabla 82, Tabla 83, Tabla 84, Tabla 85 y Tabla 86.

Tabla 21: Cuadro resumen del niumero de fallas del mantenimiento planificado,

area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., marzo-mayo 2022.

=
A PRE-TEST POST-TEST
GUTIERREZ>
Magquina extrusora 6% 1%
Maquina o .
cortadora/selladora 9% 2%
TOTAL 15% 3%

Fuente: Tabla 17 y Tabla 20.
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Figura 09: Pre-test y Post test del nimero de fallas de la maquina extrusora y
cortadora/selladora, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C,

marzo-mayo 2022.

Fuente: Tabla 21: Cuadro resumen del nimero de fallas del mantenimiento
planificado, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, marzo-

mayo 2022

Interpretacion: Al tener ya una data extensa para poder trabajar, se logra un plan
mucho mas efectivo para lograr este tipo de mantenimiento, siendo lo mejor ir desde
un mantenimiento planificado corto, hasta uno de mayor tiempo establecido (Roser
2021). En el mes de marzo se obtuvo un 15% de numero de fallas entre ambas
maquinarias. Por otro lado, en el mes de mayo, los minutos totales de paros
pasaron a 253 y 323 tanto para la maquina extrusora y la cortadora/selladora
respectivamente. Estos datos fueron divididos entre los minutos trabajados,
dandonos un porcentaje de 1% para la maquina extrusora y un 2% para la
cortadora/selladora. Asi, estableciendo una comparativa, la maquina extrusora
pasd de 6% a 1% de fallas y la maquina cortadora/selladora pasé de 9% a 2%,

obtenido un total de 3% para ambas maquinarias.

4.3. Evaluar el incremento de la productividad luego de Ila
implementacion del TPM en la linea de produccion de bolsas

plasticas de la empresa Ciaplast Gutiérrez.

Tabla 22: Post prueba de productividad de Maquinaria y Materia prima, empresa
Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022.

MES DE PRE-PRUEBA PROD. MAQUINARIA PROD. MATERIA
PRIMA
JUNIO 2022 50.76 89.71

Fuente: Tabla 96 — Tabla 117, Tabla 118, Tabla 119 y Tabla 120.

Interpretacion: Se observd que la productividad de maquinaria fue de 50.76, lo
gue quiere decir, que se produce un promedio de 50.76 unidades de bolsas
plasticas de material virgen por minuto. A su vez, la productividad de materia prima
fue de 89.71, lo que quiere decir que se producen 89.71 unidades por kilogramo de

materia prima utilizada. Ante esto, (Flanchenecker 2017), nos afirma sobre la
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productividad de materia prima, como un indicador de productividad que mide la

eficacia con la que se creo0 el producto, a partir cada insumo o de material.

Tabla 23: Datos Post prueba de la productividad multifactorial antes de la
implementacion del TPM, de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022.

PRE-PRUEBA PRODUCTIVIDAD (unidad/soles)
JUNIO 2022 1.9950

Fuente: Tabla 96 — Tabla 117 y Tabla 121.

Interpretacion: (OECD 2020) reflejé la productividad multifactorial, como un todo
donde se juntan los insumos de trabajo y capital, implicados en el proceso de
produccion. Trabajando con ello, segun los datos obtenidos al tomar todo lo
referente a los insumos que se utilizaron en las actividades productivas, tal como
se observo en la tabla que, en el mes de junio del afio 2022, se obtuvo una
productividad de 1.9950. Lo que significO que, por cada sol invertido para la
produccion de las bolsas plasticas, se obtuvo una ganancia, utilidad o recuperacion
de dinero de 0.9950.

4.4. Analizar el impacto econémico que se ha generado en el area de
produccion de bolsas plasticas de la empresa Ciaplast Gutierrez
S.A.C.

Tabla 24: Datos analisis costo — beneficio de implementacién de TPM, en la
empresa CIAPLAST GUTIERREZ S.A.C., 2022.

COSTOS
IMPLEMENTACION TPM TOTALES
METODOLOGIA 5S 328.50
MANTENIMIENTO AUTONOMO Y PLANIFICADO 1167.50
CAPACITACIONES 72.50
TOTAL 1568.50
BENEFICIOS 3100.00
COSTO — BENEFICIOS 1.99

Fuente: Tabla 122, Tabla 123, Tabla 124 y Tabla 125.

Interpretacion: (Aguilera 2017) El costo-beneficio tiene como fin directo el

determinar la conveniencia de un proyecto, basandose en los costos y beneficios
obtenidos. Esta relacion de ambos elementos, expresados en soles, lleva

finalmente a una valoracién de datos y posterior evaluacion. Con esa definicién, se
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tomé en primera instancia los costos por separado de la metodologia 5S;
obteniéndose un total de 298.50, en el mantenimiento autbnomo y planificado; se
obtuvo un total de 691.50 y finalmente para las capacitaciones se tuvo un costo de
45.50. Todos estos puntos, dieron un total de 1035.50. En secuencia, se separaron
los beneficios y se obtuvo un total de 3100.00. Todo ello, nos dio finalmente un
costo — beneficio de 1.99, lo que quiere decir que, por cada sol invertido, hubo una

ganancia de 0.99.
ANALISIS INFERENCIAL:
1. Normalidad de los datos.

Se utilizé la prueba de Shapiro Wilk, puesto que el total de datos es menos a 50.

Ho = Los datos siguen una distribucién normal
Hi1 = Los datos no siguen una distribucién normal

Si p <=0.05 se rechaza Ho
p>0.05 seaceptaHo
Tabla 25: Prueba de Normalidad de maquinaria, empresa Ciaplast Gutierrez
S.A.C., 2022.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk

Estadistico al Sig Estadistico al Sig.

DIFERENCIA 265 4 : 401 4 435

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Base de datos SPSS V26.0

Interpretacion: En la tabla 25 se evidencié el nivel de significancia de la
maquinaria, se utilizé la prueba de Shapiro-Wilk obteniendo como resultado 0.435
siendo mayor a 0.05 lo que significo que se acepta Ho, es decir que los datos

tuvieron una distribuciéon normal.
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Tabla 26: Prueba de Normalidad de materia prima, empresa Ciaplast Gutierrez
S.A.C.,2022.

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig Estadistico al Sig.
DIFERENCIA 329 4 | 808 o s

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: Base de datos SPSS V26.0

Interpretacion: En la tabla 26 se evidencié el nivel de significancia de la
maquinaria, se utilizé la prueba de Shapiro-Wilk obteniendo como resultado 0.118
siendo mayor a 0.05 lo que significo que se acepta Ho, es decir los datos siguieron

una distribucion normal.
2. Prueba estadistica de hipétesis.

Se utiliza una prueba de T student, por lo que los datos son de distribucién

normal.

Go = La aplicacion del TPM no mejora significativamente Ia\
productividad de maquinaria en el area de produccién de
bolsas plasticas en la empresa Ciaplast Gutiérrez S.A.C.

Hi = La aplicacion del TPM mejora significativamente la

productividad de maquinaria en el area de produccion de

bolsas plasticas en la empresa Ciaplast Gutiérrez S.A.C.

\_ /

Si P <0.05 se rechaza Ho
P >=0.05 se acepta Ho
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Tabla 27: Prueba de Hipotesis de maquinaria, empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C.,

2022.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza

Desy Desy. Ermor de la diferencia
Media Desviacion promedio Inferior Superior t al Sig. (hilateral)
Par1 PRO_PRETEST- -23.86500 1.58220 79110 -26.38264 -21.34736 -30167 3 000

PRO_POSTEST

Fuente: Base de datos SPSS V26.0

Interpretacion: Cémo se pudo evidenciar en la tabla 27, mediante la prueba de
hipotesis T de Student se obtuvo como resultado un nivel de significancia de p =
0.000 < 0.05 por lo tanto se rechazo Hoy se aceptd Hi , es decir, la aplicacion del
TPM mejora significativamente la productividad de maquinaria en el area de

produccion de bolsas plasticas en la empresa Ciaplast Gutiérrez S.A.C.

Go = La aplicacion del TPM no mejora significativamente D
productividad de materia prima en el area de produccién de
bolsas plasticas en la empresa Ciaplast Gutiérrez S.A.C.

Hi = La aplicacion del TPM mejora significativamente la

productividad de materia prima en el area de produccién de

bolsas plasticas en la empresa Ciaplast Gutiérrez S.A.C.

\_ /

Si P < 0.05 se rechaza Ho

P >=0.05 se acepta Ho

Tabla 28: Prueba de Hipoétesis de materia prima, empresa Ciaplast Gutierrez
S.A.C.,2022.

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de confianza
de la diferencia

Desv. Desv. Error
Media Desviacion promedio Inferior Superior t gl Sig. (bilateral)
Par1 PRO_PRETEST- -28.19500 8.48308 424154 -41.69347 -14.69653 -6,647 007

PRO_POSTEST

Fuente: Base de datos SPSS V26.0
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Interpretacion: Se observé en la tabla 28, mediante la prueba de hipotesis T de
Student se obtuvo como resultado un nivel de significancia de p = 0.007 < 0.05 por
lo tanto se rechazd Ho y se aceptd Hi, es decir, la aplicacion del TPM mejora
significativamente la productividad de materia prima en el area de produccion de

bolsas plasticas en la empresa Ciaplast Gutiérrez S.A.C.
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V. DISCUSION

Como objetivo general de toda la investigacion, se implemento el TPM para la
mejorara de la productividad en el &rea de produccion de bolsas plésticas en la
empresa CIAPLAST GUTIERREZ S.A.C. De esta manera, se obtuvo que es viable
la investigacion, obteniendo como resultado 0,435 para maquinariay de 0,118 para
materia prima; lo cual es mayor a 0,05 lo que significa que posee datos normales.
Posterior a ello, se realiz6 la T-Student que es el paso siguiente para aceptar la
hipotesis, la primera variable obtuvo un nivel de 0,000; el cuél es menor a 0,05 lo
que quiere decir que si hay un aumento de productividad en esta variable. Por otra
parte, para materia prima, se obtuvo un nivel de 0,007 y de igual forma, fue menor
a 0,05, aceptando que si hay un aumento también en esta variable, aceptando la
hipétesis de que la implementacion del TPM logré un aumento de la productividad
en el area de produccion de bolsas plasticas en la empresa CIAPLAST
GUTIERREZ S.A.C, rechazando la hipétesis nula de que la implementacion de esta
metodologia no generaria un aumento de productividad. Caso similar se tuvo con

(Hermitafio 2018) el cual analiz6 sus variables eficiencia y eficacia, dandoles como

resultado un 0,000 para la primera variable y un 0,000 para la segunda, lo cual da
a entender que se acepta que hay un incremento de productividad en su
investigacion. Esta prueba de hipotesis da a entender que si los datos usados
dentro de la investigacion cumplieron con el objetivo general propuesto. De tal
forma, para la investigacion aqui planteada, para llegar a estos datos, se

desarrollaron diferentes objetivos especificos.

Para la realizacion del andlisis situacional actual de la productividad en el area de
produccion de bolsas plasticas de la empresa plastica CIAPLAST GUTIERREZ
S.A.C, el primer paso fue dimensionar la productividad en maquinaria y materia
prima, dando la primera como resultado 26.89 unidades/min. Maquina y la siguiente
de 61.52 bolsas productividad/kilogramo de materia prima; dando a denotar una
baja productividad, especialmente en la maquinaria de la empresa. Para (Jara
2021) el cual trabajé con maquinaria, sus resultados fueron de una productividad
inicial de 0.029 equipos moviles, siendo su causa principal de baja productividad la
falta de mantenimiento de su equipo de trabajo, esto es apoyado por (Caceres y

Gamez 2019), los cuales tenia como principales problemas de su baja
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productividad la falta de mantenimiento, ausencia de formatos de control e
inspeccion, asi como una falta de capacitacion para con sus trabajadores para que

estos supieran manejar bien sus equipos.

En nuestro caso, la productividad fue tomada de manera diaria, tal fue también el

caso de (Lozano 2020) el cual también se centra en una industria plastica y para

realizar sus mediciones, fue diariamente durante todo un mes de su maquina
inyectora. Sin embargo, para analizar su productividad, tomaron en cuenta la
eficiencia y eficacia; lo cual no fue considerado en esta investigacion ya que no se
consideraban dimensiones factibles de productividad. A su vez, se consider6 la
productividad multifactorial, en nuestro caso, se obtuvo una productividad
multifactorial de 1.4591 unidades/soles. Mientras que en el caso de (Baltodano
2019) se tuvo una productividad general de 0.7658, esta determinada mediante el
uso de diferentes instrumentos de evaluacion, tales sean las fichas de recoleccion
de datos, hojas de registro. En el caso de esta investigacion, se utilizé fichas de
recoleccion de datos de produccion, tanto general, como para la maquinaria y

materia prima.

Asi también, para la productividad multifactorial se usé una hoja de recoleccion de
datos donde se tomo la cantidad de bolsas producidas en soles, la materia prima
utilizada, el costo unitario de la materia prima, la cantidad de trabajadores, las horas
totales de trabajo, el costo por hora de trabajo y otros gastos que tiene la empresa
en todo su proceso productivo. Cabe resaltar, que, en todas las investigaciones
antes planteadas, habia una necesidad de generar una mejora en la productividad,
ya que no cumplian las metas establecidas de la manera correcta (Caceres y

Gamez 2019) marca la necesidad de realizar un plan de mantenimiento para

aquellos equipos envueltos en las actividades de produccion, todo ello con el fin de
mejorar la productividad de estos y por ende la de todo el proceso de produccion.

Para la implementacion del TPM en el area de produccion de bolsas plasticas se
pudo observar que en cuanto a la metodologia 5S, su conocimiento era casi nulo.
Los trabajadores no conocian sobre dicha metodologia y sus beneficios de
implementacion en una empresa. En la presente investigacion, se evalu6 la
metodologia 5S mediante una escala de 0-4, siendo 4 la calificacién mas alta. Esta

escala fue trabajada mediante un Check List de evaluacion inicial de cumplimiento

58



de las 5S, la cual luego nos dio un total para cada fase, siendo cada una analizada
mediante diversas preguntas a las cudles se les daria la escala antes mencionada,
para luego tener un puntaje esperado de 20 en cada una de las fases. El puntaje
esperado total al inicio de la implementacion de las 5S, fue de 46 en base a una
escala de 100, interpretandose que la puntuacién obtenida se encontraba por

debajo del promedio. Algo muy parecido se encontro en (Garcia 2021) donde se

trabaj6 en un puntaje total neto de 1 a 5, siendo 5 la calificacion de mayor puntaje.

Mediante una evaluacion 5S, trabajando por separado cada fase, obtuvieron que
cada una de estas no superaba el nivel regular, ya que solo llegaron a una

puntuacion de 3. Similar el caso fue con (Callirgos y Rosales 2021), los cuales

realizacion una hoja de auditoria usando la herramienta 5S, obteniendo puntajes
por debajo del promedio, obteniendo en porcentajes para Seiri un 30%, para Seiton
un 20%, para Seiso un 50%, Seiketsu un 40% y finalmente Shitsuke un 50%. Estos

niveles bajos sobre la metodologia 5S, radican (Condezo 2019) en que los

trabajadores no poseen un lugar de trabajo limpio y ordenado, no tienen
capacitacion sobre las 5S, lo que conlleva a indices negativos de seguridad,
herramientas desordenadas y un personal sin animos de adaptarse al cambio. En
nuestra investigacion, mediante una correcta limpieza y orden; mediante el uso de
tarjetas rojas, ademas de capacitaciones y motivacion hacia el personal, se logré
un cambio en el ambiente de trabajo, pasando ahora a un puntaje total de 86 en
base a una escala de 100, pasando ahora un nivel muy bueno, casi ya excelente.
Las metodologias empleadas para estas mejoras fueron similares a las de (Garcia
2021), el cual, mediante tarjetas rojas, una correcta capacitacion a los trabajadores
acerca de una limpieza diaria tanto de equipos como de elementos de trabajo, una
constante disciplina acerca de esta metodologia, buscaron que esta se convirtiera
en un habito, teniendo siempre en cuenta el valor del personal que labora dentro

de la empresa, a los cuéles se les brindd una constante motivacion.

Luego de realizar todos los pasos antes mencionados, el diagnéstico final vario
unicamente en escalas 4 a 5; siendo el unico 3 la autodisciplina, dando como
resultado final un puntaje eficiente, ya que aun hay fases que mejorar. De igual

forma sucede en la presente investigacion, donde aun hay fases que deben
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presentar mejoras, pero con el material que se brindd, se espera una mejora

continua.

Otro de los puntos tratados para la implementacion del TPM en la empresa
CIAPLAST GUTIERREZ S.A.C. fue el mantenimiento autonomo y el mantenimiento
planificado. Para el mantenimiento autbnomo se encontré un total de 24 fallas en
su magquinaria de la empresa, este numero fue tomado durante todo un mes,
dandonos a entender que existian muchas fallas continuas dentro de la
organizacion. Por otra parte, para el mantenimiento planificado se obtuvieron un
total de 2597 minutos totales de paros, teniendo un porcentaje de 15% de fallas.

Similar fue en (Cabrera 2019) el cual, tomando también los datos durante un mes,

obtuvo un total de 22 fallas. Mientras que para su mantenimiento planificado obtuvo
un total de 2919 minutos totales de paros, obteniendo un porcentaje final de 20%

de fallas durante todo el mes tomado.

Para la realizacion de una busqueda de mejoras en cuanto a mantenimiento

auténomo y planificado, en el caso de (Baltodano 2019), implicé una serie de

capacitaciones y Check List para la una mas practica realizaciéon. Asimismo,
realizaron charlas a los trabajadores de como actuar antes y después de la
aplicacion de estos mantenimientos. En cuanto a mantenimiento planificado,
plantearon realizar un inventario de equipos, cronograma de actividades,
inspecciones y un registro historico. Similar fue el caso en la realizacion de este
proyecto, donde para la realizacién del mantenimiento autébnomo se realizaron
charlas, motivaciones, registro de equipos, ademas de la importancia en que
siempre haya una correcta limpieza, orden y lubricacién de las maquinas. Mientras
que para el mantenimiento planificado se realiz6 también capacitaciones, un
registro de limpiezas programadas de las diferentes maquinarias, asi como un

registro anual de las mismas. De igual forma, se realizé formatos de limpieza.

Todo esto en busqueda también de un compromiso de los trabajadores ya que

como (Garay y Maceda 2020) mencionan que estos mantenimientos se basan

fundamentalmente en la participacion de estos, los cuales se ven involucrados en

las tareas de limpieza, tales como lubricacion, inspeccion visual, entre otras.

Reafirma esto (Condezo 2019), ya que considerd que para estos mantenimientos

debe haber un compromiso de todos los operarios dentro de la empresa, ya que
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estos debieron contar con todos los conocimientos requeridos para poder operar la

maquina con la que trabajan. Para (Garay y Maceda 2020), en cuanto a

mantenimiento autébnomo, se basaron en la filosofia 5S, implementando en una
primera instancia las tarjetas rojas. Mientras que, para el mantenimiento planificado,

iniciaron con un plan de accion de limpieza. Siguiendo estos puntos, (Cabrera 2019)

al haber realizado una correcta implementacion para los mantenimientos autbnomo
y planificado, lograron obtener finalmente un total de 33 fallas, adquiriendo un
porcentaje total de disminucion de 73%. Por otro lado, para el mantenimiento
planificado luego de la implementacion, obtuvieron 524 minutos totales de paros,

dando como resultado final un total 4% de paros.

En el caso de los propios mantenimiento planificado y autbnomo, se obtuvo un total
de 17 fallas en el mes de postest, adquiriendo un total de disminucién de 71% de
fallas y para el mantenimiento planificado se obtuvieron 576 minutos de paros,
dando un total de 3%. Asi, tal cual menciona (Anaya 2020), el Mantenimiento
Productivo Total, es una herramienta de mejora continua que genera un alto
impacto en la reduccion de las fallas que suelen presentar los equipos de trabajo
en las diferentes organizaciones y se incitdé a la implementacion de esta desde el

inicio de las operaciones.

Para la evaluacion posterior del incremento de la productividad luego de la
implementacion del TPM se encontré que la correcta implementacion tanto de las
5S, como el mantenimiento autbnomo y planificado logré un aumento significativo
en la productividad, siendo ahora estd de ahora 50.76 bolsas producidas/min.
maquina y de 89.71 bolsas producidas/materia prima utilizada para la productividad
de materia prima. En cuanto a otras investigaciones, habiendo tomado
productividad en torno a otras dimensiones como antes ya se habia especificado,
en (Baltodano 2019), habiendo implementado correctamente el TPM, obtuvieron

una productividad post test de 0,9333, habiendo sido la primera de 0,76585, lo que
generd un aumento de productividad porcentual de 21.87%. Caso similar ocurrié en

(Lozano 2020), el cual tomando también otras dimensiones para medir su

productividad, generaron un aumento de 10%, lo cual gener6é un menor costo en su
produccion, ya que como afirma (Lock 2019) una implementacién correcta de TPM

tiene un impacto efectivo en operaciones aumentando productividad, predicciones
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basadas en un registro histérico de fallas de maquinas y la pérdida de dinero que
puede tener esto ante la busqueda de reparaciones. Por ello, da como fin entender

que hay una reduccién general en costos.

Para el caso final de la productividad multifactorial, un caso similar de (Baltodano
2019) obtuvo una productividad global final de 0,9333, logrando denotarse una
mejora en cuanto al 0,7658 del pretest. En el caso propio, la productividad
multifactorial final fue de 1.9950, dando un incremento desde el pretest que se
habia obtenido un 1.4591. Por tanto, para que la empresa vea una continuacion de
aumento de productividad, debera seguir cumpliendo las implementaciones, tal cual
(Mejia 2017) que recomienda la continuacion de la aplicacion de los planes de
mantenimiento, ya que generaria un aumento en el ahorro y se seguiria mejorando

la disponibilidad de quipos.

Finalmente, se analizé el impacto econémico que se generd en el area de
produccion de la empresa CIAPLAST GUTIERREZ S.A.C. Para ello utilizamos un
analisis costo/beneficio, en el caso de (Jara 2021) también analiz6 el
costo/beneficio, el cual trabajo en base a su presupuesto de maquinas y costos de
implementacion de TPM, obteniendo como resultado final 1.72, es decir que por
cada sol invertido, hay una ganancia de 0.72 soles. Al ser mayor a 1, si se considera

como beneficio para la compafiia, ya que es rentable.

Ademas para esta investigacion, se realizd el presupuesto usado para toda la
implementacion del TPM, ya sea para las 5S y mantenimiento autbnomo, junto con
mantenimiento planificado, siendo comparados con el beneficio que se realizaria al
ahorrar en salario de técnico, movilidad para reparaciones y materiales. De esta
forma, se obtuvo un beneficio/costo de 1.99, lo que quiere decir que, por cada sol
invertido, hay una ganancia de 0.99 soles, siendo esto muy rentable para la
empresa. Un caso similar que también tomd en cuenta un analisis financiero fue de

(Hermitafio 2018), el cual analiz6 la venta, costo de venta y margen de contribucion,

obteniendo luego de haber implementado sus 5S, una rentabilidad por un margen
de al menos 12 meses. Similar, analizandolo mediante VAN y TIR para su analisis
financiero, fue (Mejia 2017), el cual obtuvo también un VAN mayor a uno, lo que
quiere decir que el proyecto fue una opcion viable para la empresa. Con todo lo

antes planteado, al desarrollar de manera adecuada una implementacion de
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Mantenimiento Productivo Total, se obtienen tanto mayor disponibilidad de equipos

(Condezo 2019), mejores tiempos de produccion (Garcia 2021 y Gormas 2019) y

sobre todo, mayor rentabilidad en la empresa (Jara 2021; Hermitafio 2018 y Mejia

2017). Sin embargo, todo esto se vera y se mantendra, siempre y cuando haya una
vigencia en todas aquellas mejoras que se plantearon dentro de la organizacion en

el tiempo de estudio (Cabrera y Inofian 2019).
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VI.

1.

CONCLUSIONES

Se implement6 el TPM para la mejora de la productividad en el area de
produccion de bolsas plasticas en la empresa CIAPLAST GUTIERREZ
S.A.C., Lima 2022. Para la prueba de normalidad se obtuvo como resultado
0,435 para maquinaria y de 0,118 para materia prima; lo cual es mayor a
0,05, lo que significa que posee una distribucién normal de datos. Para la
prueba de hipoétesis, en maquinaria se obtuvo un nivel de 0,000; el cuél es
menor a 0,05, lo que quiere decir que si hay un aumento de productividad
en esta variable. Por otra parte, para materia prima, se obtuvo un nivel de
0,007 y de igual forma, fue menor a 0,05, aceptando que si hay un aumento
también en esta variable. Esto concluy6 que se acepto la prueba de hipétesis
de que la implementacién del TPM si logré un aumento de la productividad
en el area de produccion de bolsas plasticas en la empresa CIAPLAST
GUTIERREZ S.A.C.

Se realiz6 un andlisis situacional actual de la productividad en el area de
produccién de bolsas plasticas de la empresa plastica CIAPLAST
GUTIERREZ S.A.C., teniendo el célculo de productividad maquinaria y
productividad mano de obra, calculadas ambas en la toma de datos de un
mes. Para productividad maquinaria se obtuvo un resultado de 26.89 bolsas
producidas/minutos maquina y de productividad materia prima, se obtuvo un
resultado de 61.52 bolsas producidas/ materia prima utilizada. Con estos
datos se procedio a la productividad multifactorial la cual obtuvo un resultado
de 1.4591 para el mes de febrero respectivamente. Todos estos datos,

habiendo sido referentes a la preprueba.

Se aplico la implementacion del TPM en el area de produccién de bolsas
plasticas, habiendo empezado con la implementacion de la metodologia 5S.
Para el conocimiento previo de la situaciébn actual en cuanto a esta
metodologia en la empresa, se realizdo un Check List inicial, el cual obtuvo
como puntaje inicial un 46%, lo que quiere decir que su conocimiento y
aplicaciéon de esta metodologia esta por debajo del promedio. En base a los

resultados obtenidos, se procedio al inicio de la implementacion de las fases
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de la 5S, iniciando por Seiri. En esta primera fase que es clasificar, se obtuvo
un 33% de elementos innecesarios y 67% de elementos necesarios. En la
segunda fase que es Seiton; la cual significa ordenar, se organiz6 los
articulos dentro de la zona de trabajo segun la frecuencia de uso.
Posteriormente en la tercera fase que es Seiso; la cual significa limpieza, se
establecieron tres semanas de limpieza continla establecida para los
trabajadores, mediante un cronograma de limpieza. Con esta, se obtuvo un
resultado de nivel de cumplimiento de limpieza de 94.44%. En la cuarta fase
gue es Seiketsu; la cual significa estandarizar, se realizé un manual de
cumplimiento de la metodologia 5S. Por ultimo, en la quinta fase que es
Shitsuke; disciplina, esta Ultima fase consisti6 en los cronogramas de
capacitacion a los trabajadores. Después de haber implementado esta
metodologia, se realizé un Check List final, obteniendo un porcentaje de 86%
de nivel de cumplimiento de las 5S. Este resultado, implicé un aumento de

comparativa de 87%.

. Se evaluo el incremento de la productividad luego de la implementacion del
TPM, planteando nuevamente la productividad de maquinaria y materia
prima. Para la productividad de maquinaria pasé de 26.89 bolsas
producidas/minutos maquina a 50.76 bolsas producidas/minutos maquina,
aumentando en un 88.77%. Por otro lado, en la productividad de materia
prima pas6é de 61.52 bolsas producidas/materia prima utilizada a 89.71
bolsas producidas/materia prima utilizada, obteniéndose un incremento en
la variacién porcentual de 45.82%. Por dultimo, para la productividad
multifactorial pas6 de 1.4591 inicialmente a 1.9950, esto quiere decir que,
por cada sol invertido, hay una ganancia de 0.9950. Esta productividad tuvo

un incremento de 36.7281%.

. Se analiz6 el impacto economico que se genero en el area de produccion de
la empresa CIAPLAST GUTIERREZ S.A.C., tomando los datos de los costos
de implementacion de la metodologia 5S, la cual obtuvo S/. 298.50. También
los costos de la implementacion del mantenimiento autonomo y planificado,

obteniéndose en esta un total de S/. 691.50 y finalmente los costos de
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capacitaciones, que implicaron un S/. 45.50. Sumando todos estos datos
antes planteados, se obtuvo un total de S/. 1035.50. Todo esto, fue
comparado con los beneficios en costos de salario en un técnico, que implicé
un total de S/.2000, el costo de movilidad para reparacion de un total de S/.
450 y el ahorro en compra de materiales que tuvo un S/. 650 de ahorro. Al
haber dividido finalmente los beneficios sobre los costos, se obtuvo un total
de 1.99, esto quiere decir que, por cada sol invertido, hay una ganancia de
0.99 soles.
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VII.

RECOMENDACIONES

Para realizar un constante seguimiento a las implementaciones que se
realizaron, se recomienda al Gerente General de la empresa CIAPLAST
GUTIERREZ S.A.C, continuar con la mejora continua dentro de la empresa

y que asi la productividad siga acorde a las expectativas deseadas.

Se recomienda continuar realizando capacitaciones a la Gerencia, para con
el personal sobre la metodologia 5S, con el fin de que su cultura
organizacional siga en aumento y no haya un declive en cuanto a las mejoras

gue ya se implementaron.

Al personal del area de produccion, se le recomienda respetar las nuevas
normas establecidas para la limpieza y mantenimiento de las maquinarias,
respetando los cronogramas establecidos y los manuales brindados, para

gue no se encuentren nuevamente fallas continuas.

Se le sugiere realizar a los futuros ingenieros, proyectar reuniones con la
gerencia general de la empresa, antes de realizar una investigacion, para
exponer minuciosamente las pautas que se vendran realizando a lo largo de

las implementaciones.

Reiterar a futuros investigadores, la importancia de la realizacién del TPM,
mediante el analisis correcto de los pilares que mas convengan al tipo de
investigacion a realizar, ya sean no solo mantenimiento auténomo y
planificado, sino también mantenimiento de calidad, mejoras enfocadas,
entre otros. Asi también, para productividad, medir correctamente los
tiempos de evaluacion tanto para el antes, como para el después de la

implementacion.
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ANEXOS
ANEXO A: TABLAS

Tabla 29: Matriz de operacionalizacion de variables.

VARIABLES DEFINICION DEFINICION DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
CONCEPTUAL OPERACIONAL

Segun (Valencia, 2017) el | El TPM esta

Mantenimiento Productivo | conformado por 0S| mantenimiento % Disminucién de fallas ,
: ) . I Razon

Total o TPM, es un Sistema | pilares: Mantenimiento Auténomo Nro Fallas Mes Actual

japonés que se centraen el | autbnomo  que  se = Nro Fallas Mes Anterior 00

mantenimiento industrial. | realiza diario la

La iniciativa de este | intervencion del Fallas Sistema:

Sistema de gestion es | equipo, limpieza etc., y Nro Paros en Produccion ,

involucrar a todas las areas | el mantenimiento | Mantenimiento = X100 Razon

INDEPENDIENTE N o Nro Horas trabajadas

de la organizacion para | planificado se llevara a - . . L

buscar la mejora de la|cabo por el personal| Flanificado | Porcentaje deinspeccion:

efectividad de los equipos | técnico del area de Nro Mantenimiento Ejecutados

TPM L i — X100

dentro de la empresa, | mantenimiento. Asi Nro Mantenimientos Programados

centrandose en los | mismo es importante la

procesos que se realizan, | participacion de los

temendod Und. personal | miembros I de I la __ Puntuacion inicial de cumplimiento de 5s

Capauta oy lspu_es_to a| empresa en o cual con 5S _puntuacic')n final del cumplimiento de 5S Razon

aplicar un mantenimiento | su ayuda se realiza las +100

preventivo para esta|5s en el éarea de

maquinaria trabajo.

Segun el articulo (La|La relacion entre las| Productividad Prod Maquinaria Razoén

DEPENDIENTE | Froductividad 'y = SUS| ijades  producidas |  Magquinaria _ Unidades Producidas

factores: Incidencia el en

Horas Maquina




mejoramiento
organizacional, 2018)
define a la productividad
como aquella relaciéon que
existe entre un volumen
total de la produccion y los
recursos que se utilizan
para llegar a dicho nivel de
produccion.

PRODUCTIVIDAD

con las horas maquina
y la cantidad de

materia prima utilizada.

Productividad

Materia Prima

Prod Materia Prima
Unidades Producidas

- Cantidad Materia Prima usada

Razon

Productividad

Multifactorial

Prod Multifactorial
_ Total de bolsas producidas

Recursos Utilizados

Razdén

Fuente: Elaboracion propia.




Tabla 30: Hoja de observacion, empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, marzo 2022.

HOJA DE —
OBSERVACION i A_'
GUTIERREZ:
Area Produccién
Fecha 1/03/2022
Encargados Rojas Vittery Ana - Villarreal Romero Anali
N° Observaciones
1 Equipos descompuestos
2 Paradas continuas de las maquinas
3 Inventarios desorganizados
4 Desorden en el area de trabajo
5 Materiales acumulados en los pasillos
6 Falta de herramientas de mantenimiento
7 Equipos muy antiguos
8 Falta de supervicion
9 Inexistencia de manual de operaciones
Personal insuficiente en el mantenimiento
10 de equipos
11 Inexistencia de repuestos
12 Gran cantidad de materia prima en el area
13 Falta de un cronograma de mantenimiento
Falta de codificacion en sus herramientas
14 de trabajo
15 Material en desuso
16 Espacios reducidos
17 Existencia de mantenimiento correctivo
18 Falta de mantenimiento preventivo
19 Falta de sefalizaciones
20 Cables expuestos




Tabla 31: Matriz de factores ponderados de las causas encontradas en el diagrama de Ishikawa, area de produccién de la empresa
Ciaplast Gutierrez S.A.C, 2022.

N° CAUSAS C3|C4|C5|C6|C7|C8|C9|C10|Cl11|C12|C13|Cl14|C15|C16|C17|C18|C19|C20|C21|C22 | C23 | Ponderacion | Porcentaje
C1l Cambio de repuestos originales por alternativos 21210111 ]2] 2 2 2 2 2 1 1 0 0 0 0 1 1 2 28 4%
C2 Inventarios desorganizados 3 2|l0|0|2|2|1|2]2]|1]o0 21 2| 2 20 1| 1! 1! 3| 2 35 5%
C3 No se cuenta con herramientas de mantenimiento adecuadas 011 21212121 1 1 1 0 3 3 2 2 2 1 1 3 2 34 5%
C4 Inexistencia de un sistema de requerimiento de repuestos 31312 210(0]1(3]1 3 2 2 0 1 2 2 0 0 0 1 0 1 29 4%
C5 No se conoce los méaximos ni los minimos de cada tipo de repuesto | 0 | 0 [ 0 | O 0|00 |31 0 0 2 0 2 1 3 3 2 2 1 1 0 21 3%
C6 No existen plan de mantenimiento ojo|1|0]|oO 2111|001 ]2]1 21 2 1l 1l 1| 1l 2! 2| 1 22 3%
C7 Paradas continuas de la maquinaria 2|13 |2|2|3]|2 33|23 ]2]2]|2 3l 3| 3| 2| 2| 2| 21 2| 3 53 8%
CS8 Fallas frecuentes de maquinaria 2112|2113 3| 322|102 3l 1l 1l 1l 1l 2| 3| 1] 1 39 6%
C9 Antigiiedad de equipos 2|12 |2|2|2|0|0foO 2l 0|o0] 3]0 1l ol ol 2! 21 3| 3| 1! o 27 4%
C10 Falta de mantenimiento 3122|133 |2|2]|2 3|1 2|23 1l 2l 2| 2| 1| 3| 3| 2| 2 48 7%
Cl1 Malos ajustes 2|2 |1]2]2|1]0o|2]|2]|2 0|0 o0 11 1! ol ol ol ol ol ol 1 19 3%
Cl12 Falta de cultura organizacional 3|3 |23 |2|0|0f2|2|2]2 2 |3 1l 1l 1l 1l 1l 2 20 ol o 35 5%
C13 Desorden en el area de trabajo 1122212 ]|3|3|3|2]|2]3 2 1l 1l 1| 3 2| 1l 2| 2| 2 43 6%
Cl4 Falta de manuales de procedimiento 221|111 |1|3|3|3|2]|2]|1 1 1l 2 2! 1l 1| ol 1! o 32 5%
C15 Falta de seguimiento de operaciones 1122211220 |2 ]|1]|2]2 1l 11 1l 2l 2| 21 2] 2 34 5%
Cl16 Sin planificacion de trabajo 2|lo0|2|0|3|0|3|1|0|O0]|2]|]2]|0]0O 0 21 2| 11 21 1| 2| o 25 4%
C17 Falta de programas de mantenimiento 21221 |2|2|2|2|2|2]0]|1|2]2 1l 1 3l 3| 1l 1! 1| 1 36 5%
C18 Inexistencia de formatos para el reporte de fallas 1|11 (1|j1j0j0|0]1] 3 2 1 1 0 0 0 0 0 2 1 0 0 16 2%
C19 Poca capacitacion del personal 2|2|2|1|1|0f2|1|1|1]o0]| 0| 3]S3 3| 2| 3| 2 21 2| 2| 3 38 5%
Cc20 No cumplen con tiempos de entrega 3|2|1|1|1|1|2|0oflo0oflo0]oO]|O0]|2]1 21 2l 2 2| o 3| 3| 2 30 4%
C21 Falta de supervicion oj1|{ojojof2]2|1]|1]1|oflo|0]oO ol ol 1! ol o 1l 2 13 2%
C22 Personal insuficiente en ejecucion de mantenimiento de equipos ojofj2|2|2(1(1|1]j0| 2 2 2 1 2 2 2 2 2 2 3 33 5%
C23 Falta de motivacion t{1f1jojo|ofOo|1|2|1]2|1]|1]|1 1 1l 1| 1] ol ol o 16 2%
TOTAL e




Tabla 32: Concurrencia de eventos, empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, 2022.

%

N° CAUSAS Ponderacion |Acumulado Relativo % Absoluto
1 Paradas continuas de la maquinaria 53 53 8% 8%
2 Falta de mantenimiento 48 101 7% 14%
3 Desorden en el area de trabajo 43 144 6% 20%
4 Fallas frecuentes de maquinaria 39 183 6% 26%
5 Poca capacitacion del personal 38 221 5% 31%
6 | Falta de programas de mantenimiento 36 257 5% 36%
7 Inventarios desorganizados 35 292 5% 41%
8 Falta de cultura organizacional 35 327 5% 46%
9 No se cuenta con herramientas de 34 361 50 5104
mantenimiento adecuadas
10| Falta de seguimiento de operaciones 34 395 5% 56%
11 Personal insgfi(_:iente en eje_cucic')n de 33 498 59 61%
mantenimiento de equipos
12| Falta de manuales de procedimiento 32 460 5% 65%
13| No cumplen con tiempos de entrega 30 490 4% 69%
14 Inexiste_nc_ia de un sistema de 29 519 4% 24%
requerimiento de repuestos
15 Cambio de repuestos originales por 28 547 4% 7704
alternativos
16 Antigiedad de equipos 27 574 4% 81%
17 Sin planificacién de trabajo 25 599 4% 85%
18 No existen plan de mantenimiento 22 621 3% 88%
19 Np se conoce los _méximos ni los 21 642 3% 91%
minimos de cada tipo de repuesto
20 Malos ajustes 19 661 3% 94%
21 Inexistencia de formatos para el reporte 16 677 20 96%
de fallas
22 Falta de motivacién 16 693 2% 98%
23 Falta de supervision 13 706 2% 100%
706 100%




Tabla 33: Diagrama de operaciones, empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, marzo

2022.

FICHA DE REGISTRO PARA DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

=

BUTIERREZ

Bolsas
plésticas
Proceso productivo: de Fecha: 3/02/2022 Resumen
material
virgen
Area: Procesos Actividad Actual Propuesto
. Rojas Vittery, Ana'y @)
Anali : . q
e Villarreal Romero, Anali 1
Modelo: Actual |:| |

Comentario: @) 3

(=) 1

D 3

\V4 1

Descripcién de Actividades O D E> D v Tiempo (minutos) Observaciones
Encendido del motor de la maquina extrusora ~ 14 minutos
\\
Calentado de méquina extrusora L 2 horas con 15 minutos  |Suelen haber siempre demoras en esta parte del proceso
//
_—,
Medicién de la materia prima a utilizar sl 5 minutos
Mezclado con colorante 12 minutos
Vertido de materia prima en la tolva 15 minutos
Pase por el gusano y cortamalla — 20 minutos
Salida por anillo de aire /> 1 hora con 1 minuto
=~

Moldeado a la medida deseada ] 11 minutos
Pase al jalador 15 minutos

Producto final (rollo de pléstico)

2 horas con 2 minutos

—
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora \>x 2 minutos

Puesta del rollo en la maquina < 8 minutos

Colocacion de medidas de bolsa deseada \\ 6 minutos

—
Calentado de méguina />( 1 hora con 25 minutos  [Suelen haber siempre demoras en esta parte del proceso
—

Acomodado del pléstico en la malla transportadora — 21 minutos

Proceso de cortado de las bolsas 1 hora con 50 minutos

Proceso de sellado de las bolsas ~ 41 minutos

~—
Empaguetado de producto final ~— 37 minutos
\ .
Traslado al almacén T 12 minutos
TOTAL 11 3 1 3 1 12 horas con 12 minutos




Tabla 34: Ficha de registro de produccion, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

.
Fecha: 01/02/2022 TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION =
CIA
GUTIERREZ
Hora de Hora de Tiempo total utilizado por Tiempo total en el
Actividad inicio término actividad dia
Encendido del motor de la maquina extrusora 07:00 07:15 00:15:00
Calentado de maquina extrusora 07:16 08:20 01:04:00
Medicion de la materia prima a utilizar 08:21 08:27 00:06:00
Mezclado con colorante 08:28 08:40 00:12:00
Vertido de materia prima en la tolva 08:41 08:55 00:14:00
Pase por el gusano y corta malla 08:56 09:15 00:19:00
Salida por anillo de aire 09:16 09:40 00:24:00
Moldeado a la medida deseada 09:41 09:50 00:09:00
Pase al jalador 09:51 10:05 00:14:00
Producto final (rollo de plastico) 10:06 11:50 01:44:00 08:53
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 11:51 11:52 00:01:00
Puesta del rollo en la maquina 11:53 12:00 00:07:00
Colocacién de medidas de bolsa deseada 12:01 12:06 00:05:00
Calentado de maquina 12:07 13:00 00:53:00
Acomodado del plastico en la malla transportadora 14:10 14:30 00:20:00
Proceso de cortado de las bolsas 14:31 15:30 00:59:00
Proceso de sellado de las bolsas 16:00 16:48 00:48:00
Empaquetado de producto final 17:22 18:00 00:38:00
Traslado al almacén 18:01 18:22 00:21:00




Tabla 35: Ficha de registro de produccion, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

Fecha: 02/02/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

—
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término [ Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07:00 07:16 00:16:00
Calentado de maquina extrusora 07:17 08:35 01:18:00
Medicion de la materia prima a utilizar 08:36 08:44 00:08:00
Mezclado con colorante 08:45 08:58 00:13:00
Vertido de materia prima en la tolva 08:59 09:15 00:16:00
Pase por el gusano y corta malla 09:16 09:34 00:18:00
Salida por anillo de aire 09:35 10:00 00:25:00
Moldeado a la medida deseada 10:01 10:10 00:09:00
Pase al jalador 10:11 10:27 00:16:00
Producto final (rollo de plastico) 10:28 12:10 01:42:00
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 12:11 12:13 00:02:00
Puesta del rollo en la maquina 12:14 12:24 00:10:00
Colocacién de medidas de bolsa deseada 12:25 12:30 00:05:00
Calentado de maquina 12:31 15:01 02:30:00
Acomodado del plastico en la malla transportadora 15:02 15:23 00:21:00
Proceso de cortado de las bolsas 15:24 17:27 02:03:00
Proceso de sellado de las bolsas 17:28 18:10 00:42:00
Empaquetado de producto final 18:11 18:46 00:35:00
Traslado al almacén 18:47 19:06 00:19:00

11:48




Tabla 36: Ficha de registro de produccion, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

Fecha: 03/02/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

=
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio |Hora de término | Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07:01 07:15 00:14:00
Calentado de maquina extrusora 07:16 09:31 02:15:00
Medicién de la materia prima a utilizar 09:32 09:37 00:05:00
Mezclado con colorante 09:38 09:50 00:12:00
Vertido de materia prima en la tolva 09:51 10:06 00:15:00
Pase por el gusano y corta malla 10:07 10:27 00:20:00
Salida por anillo de aire 10:28 11:29 01:01:00
Moldeado a la medida deseada 11:30 11:41 00:11:00
Pase al jalador 11:42 11:57 00:15:00
Producto final (rollo de plastico) 11:58 14:00 02:02:00
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 14:01 14:03 00:02:00
Puesta del rollo en la maquina 14:04 14:12 00:08:00
Colocacién de medidas de bolsa deseada 14:13 14:19 00:06:00
Calentado de maquina 14:20 15:45 01:25:00
Acomodado del plastico en la malla transportadora 15:46 16:07 00:21:00
Proceso de cortado de las bolsas 16:08 17:58 01:50:00
Proceso de sellado de las bolsas 17:59 18:40 00:41:00
Empaquetado de producto final 18:41 19:18 00:37:00
Traslado al almacén 19:18 19:30 00:12:00

12:12




Tabla 37: Ficha de registro de produccion, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

Fecha: 04/02/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

e
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio |Hora de término [ Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07:02 07:16 00:14:00
Calentado de maquina extrusora 07:17 08:23 01:06:00
Medicién de la materia prima a utilizar 08:24 08:30 00:06:00
Mezclado con colorante 08:31 08:42 00:11:00
Vertido de materia prima en la tolva 08:43 08:59 00:16:00
Pase por el gusano y corta malla 09:00 09:21 00:21:00
Salida por anillo de aire 09:22 09:50 00:28:00
Moldeado a la medida deseada 09:51 10:03 00:12:00
Pase al jalador 10:04 11:01 00:57:00
Producto final (rollo de plastico) 11:02 12:30 01:28:00
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 12:32 12:35 00:03:00
Puesta del rollo en la maquina 12:36 12:50 00:14:00
Colocacion de medidas de bolsa deseada 12:51 13:00 00:09:00
Calentado de maquina 14:02 15:02 01:00:00
Acomodado del plastico en la malla transportadora 15:03 15:24 00:21:00
Proceso de cortado de las bolsas 15:25 17:19 01:54:00
Proceso de sellado de las bolsas 17:20 18:04 00:44:00
Empaquetado de producto final 18:05 18:45 00:40:00
Traslado al almacén 18:46 19:01 00:15:00

10:39




Tabla 38: Ficha de registro de produccion, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

Fecha: 05/02/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

—
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término [ Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la mquina extrusora 07:10 07:26 00:16:00
Calentado de maquina extrusora 07:27 08:50 01:23:00
Medicion de la materia prima a utilizar 08:51 09:00 00:09:00
Mezclado con colorante 09:01 09:19 00:18:00
Vertido de materia prima en la tolva 09:20 09:36 00:16:00
Pase por el gusano y corta malla 09:37 10:00 00:23:00
Salida por anillo de aire 10:01 10:30 00:29:00
Moldeado a la medida deseada 10:31 10:46 00:15:00
Pase al jalador 10:47 11:06 00:19:00
Producto final (rollo de plastico) 11:07 13:00 01:53:00
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 13:01 13:05 00:04:00
Puesta del rollo en la maquina 14:10 14:19 00:09:00
Colocacion de medidas de bolsa deseada 14:20 14:26 00:06:00
Calentado de maquina 14:27 15:28 01:01:00
Acomodado del plastico en la malla transportadora 15:29 15:50 00:21:00
Proceso de cortado de las bolsas 15:51 17:48 01:57:00
Proceso de sellado de las bolsas 17:49 18:30 00:41:00
Empaquetado de producto final 18:31 19:10 00:39:00
Traslado al almacén 19:11 19:22 00:11:00

10:50




Tabla 39: Ficha de registro de produccion, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

Fecha: 07/02/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

-
CIA

GUTIERREZ

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio |Hora de término | Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07:03 07:18 00:15:00
Calentado de maquina extrusora 07:19 08:21 01:02:00
Medicién de la materia prima a utilizar 08:22 08:26 00:04:00
Mezclado con colorante 08:27 08:35 00:08:00
Vertido de materia prima en la tolva 08:36 08:45 00:09:00
Pase por el gusano y corta malla 08:46 08:58 00:12:00
Salida por anillo de aire 08:59 09:45 00:46:00
Moldeado a la medida deseada 09:46 10:33 00:47:00
Pase al jalador 10:31 10:45 00:14:00
Producto final (rollo de plastico) 10:46 12:01 01:15:00
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 12:02 12:06 00:04:00
Puesta del rollo en la maquina 12:07 12:15 00:08:00
Colocacién de medidas de bolsa deseada 12:16 12:25 00:09:00
Calentado de maquina 13:45 14:50 01:05:00
Acomodado del plastico en la malla transportadora 14.52 15:06 00:14:00
Proceso de cortado de las bolsas 15:07 16:26 01:19:00
Proceso de sellado de las bolsas 16:27 17:59 01:32:00
Empaquetado de producto final 18:00 18:39 00:39:00
Traslado al almacén 18:40 19:00 00:20:00

10:22




Tabla 40: Ficha de registro de produccion, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

Fecha: 08/02/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

=
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término | Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07:05 08:00 00:55:00
Calentado de maquina extrusora 08:01 10:16 02:15:00
Medicion de la materia prima a utilizar 10:17 10:21 00:04:00
Mezclado con colorante 10:22 10:22 00:00:00
Vertido de materia prima en la tolva 10:23 10:30 00:07:00
Pase por el gusano y corta malla 10:31 10:41 00:10:00
Salida por anillo de aire 10:42 10:55 00:13:00
Moldeado a la medida deseada 10:56 11:01 00:05:00
Pase al jalador 11:02 11:28 00:26:00
Producto final (rollo de plastico) 11:29 13:00 01:31:00
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 14:20 14:22 00:02:00
Puesta del rollo en la maquina 14:23 14:27 00:04:00
Colocacién de medidas de bolsa deseada 14:28 14:32 00:04:00
Calentado de maquina 14:33 15:50 01:17:00
Acomodado del plastico en la malla transportadora 15:51 16:18 00:27:00
Proceso de cortado de las bolsas 16:19 17:30 01:11:00
Proceso de sellado de las bolsas 17:31 18:00 00:29:00
Empaquetado de producto final 18:01 18:35 00:34:00
Traslado al almacén 18:36 18:50 00:14:00

10:08




Tabla 41: Ficha de registro de produccion, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

Fecha: 09/02/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término [ Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07:00 07:19 00:18:02
Calentado de maquina extrusora 07:19 09:02 01:43:00
Medicién de la materia prima a utilizar 09:03 09:10 00:07:00
Mezclado con colorante 09:11 09:11 00:00:00
Vertido de materia prima en la tolva 09:12 09:27 00:15:00
Pase por el gusano y corta malla 09:28 12:00 02:32:00
Salida por anillo de aire 12:01 12:30 00:29:00
Moldeado a la medida deseada 12:31 12:42 00:11:00
Pase al jalador 12:43 12:58 00:15:00
Producto final (rollo de plastico) 12:59 15:02 02:03:00
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 15:03 15:10 00:07:00
Puesta del rollo en la maquina 15:11 15:30 00:19:00
Colocacién de medidas de bolsa deseada 15:31 15:41 00:10:00
Calentado de maquina 15:42 17:01 01:19:00
Acomodado del plastico en la malla transportadora 17.02 17:25 00:23:00
Proceso de cortado de las bolsas 17:26 18:20 00:54:00
Proceso de sellado de las bolsas 18:21 18:45 00:24:00
Empaquetado de producto final 18:46 19:10 00:24:00
Traslado al almacén 19:11 19:28 00:17:00

12:10




Tabla 42: Ficha de registro de produccion, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

Fecha: 10/02/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

-
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término [ Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07:00 07:13 00:12:58
Calentado de maquina extrusora 07:14 08:45 01:31:00
Medicién de la materia prima a utilizar 08:46 09:00 00:14:00
Mezclado con colorante 09:01 09:12 00:11:00
Vertido de materia prima en la tolva 09:13 11:00 01:47:00
Pase por el gusano y corta malla 11:01 12:31 01:30:00
Salida por anillo de aire 12:32 12:44 00:12:00
Moldeado a la medida deseada 12:45 12:51 00:06:00
Pase al jalador 12:51 13:10 00:19:00
Producto final (rollo de plastico) 13:11 15:23 02:12:00
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 15:24 15:30 00:06:00
Puesta del rollo en la maquina 15:31 15:35 00:04:00
Colocacion de medidas de bolsa deseada 15:36 15:44 00:08:00
Calentado de maquina 15:45 16:44 00:59:00
Acomodado del plastico en la malla transportadora 16:45 17:02 00:17:00
Proceso de cortado de las bolsas 17:03 18:00 00:57:00
Proceso de sellado de las bolsas 18:01 18:23 00:22:00
Empaquetado de producto final 18:24 18:47 00:23:00
Traslado al almacén 18:48 19:11 00:23:00

11:53




Tabla 43: Ficha de registro de produccion, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

Fecha: 11/02/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

.
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término [ Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maquina extrusora 07:08 07:22 00:14:00
Calentado de maquina extrusora 07:23 08:34 01:11:00
Medicién de la materia prima a utilizar 08:35 08:41 00:06:00
Mezclado con colorante 08:42 08:42 00:00:00
Vertido de materia prima en la tolva 08:43 08:55 00:12:00
Pase por el gusano y corta malla 08:56 09:16 00:20:00
Salida por anillo de aire 09:17 09:41 00:24:00
Moldeado a la medida deseada 09:42 09:56 00:14:00
Pase al jalador 09:57 10:16 00:19:00
Producto final (rollo de plastico) 10:17 11:56 01:39:00
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 11:57 12:03 00:06:00
Puesta del rollo en la maquina 12:04 12:09 00:05:00
Colocacién de medidas de bolsa deseada 12:10 12:13 00:03:00
Calentado de maquina 12:14 13:01 00:47:00
Acomodado del plastico en la malla transportadora 13:02 13:12 00:10:00
Proceso de cortado de las bolsas 13:13 16:02 02:49:00
Proceso de sellado de las bolsas 16:03 16:59 00:56:00
Empaquetado de producto final 17:00 17:52 00:52:00
Traslado al almacén 17:54 18:30 00:36:00

11:03




Tabla 44: Ficha de registro de produccion, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

Fecha: 12/02/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

-
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término | Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maquina extrusora 07:00 07:16 00:16:00
Calentado de maquina extrusora 07:17 08:28 01:11:00
Medicién de la materia prima a utilizar 08:29 08:35 00:06:00
Mezclado con colorante 08:36 08:54 00:18:00
Vertido de materia prima en la tolva 08:55 09:11 00:16:00
Pase por el gusano y corta malla 09:12 09:26 00:14:00
Salida por anillo de aire 09:27 09:48 00:21:00
Moldeado a la medida deseada 09:49 09:59 00:10:00
Pase al jalador 10:00 11:01 01:01:00
Producto final (rollo de plastico) 11:03 12:30 01:27:00
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 12:31 12:35 00:04:00
Puesta del rollo en la maquina 12:36 12:44 00:08:00
Colocacion de medidas de bolsa deseada 12:43 13:00 00:17:00
Calentado de maquina 14:00 15:03 01:03:00
Acomodado del plastico en la malla transportadora 15:04 15:20 00:16:00
Proceso de cortado de las bolsas 15:21 17:01 01:40:00
Proceso de sellado de las bolsas 17:02 17:55 00:53:00
Empaquetado de producto final 17:56 18:41 00:45:00
Traslado al almacén 18:42 18:58 00:16:00

10:42




Tabla 45: Ficha de registro de produccion, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

Fecha: 14/02/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

=
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término [ Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maquina extrusora 07:01 07:15 00:14:00
Calentado de maquina extrusora 07:16 08:10 00:54:00
Medicidén de la materia prima a utilizar 08:11 08:18 00:07:00
Mezclado con colorante 08:19 08:29 00:10:00
Vertido de materia prima en la tolva 08:30 08:55 00:25:00
Pase por el gusano y corta malla 08:56 09:17 00:21:00
Salida por anillo de aire 09:18 09:37 00:19:00
Moldeado a la medida deseada 09:38 09:46 00:08:00
Pase al jalador 09:47 09:58 00:11:00
Producto final (rollo de plastico) 09:59 11:10 01:11:00
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 11:11 11:15 00:04:00
Puesta del rollo en la maquina 11:16 11:23 00:07:00
Colocacion de medidas de bolsa deseada 11:24 11:27 00:03:00
Calentado de maquina 11:28 12:40 01:12:00
Acomodado del plastico en la malla transportadora 12:42 12:48 00:06:00
Proceso de cortado de las bolsas 12:49 14:40 01:51:00
Proceso de sellado de las bolsas 14:41 15:37 00:56:00
Empaquetado de producto final 17:55 18:42 00:47:00
Traslado al almacén 18:43 18:54 00:11:00

09:17




Tabla 46: Ficha de registro de produccion, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

Fecha: 15/02/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

-
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio |Hora de término [ Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07:02 07:15 00:13:00
Calentado de maquina extrusora 07:17 08:17 01:00:00
Medicion de la materia prima a utilizar 08:16 08:25 00:09:00
Mezclado con colorante 08:26 08:26 00:00:00
Vertido de materia prima en la tolva 08:27 08:44 00:17:00
Pase por el gusano y corta malla 08:45 09:00 00:15:00
Salida por anillo de aire 09:01 09:20 00:19:00
Moldeado a la medida deseada 09:21 09:28 00:07:00
Pase al jalador 09:29 09:48 00:19:00
Producto final (rollo de plastico) 09:49 11:11 01:22:00
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 11:12 11:14 00:02:00
Puesta del rollo en la maquina 11:15 11:25 00:10:00
Colocacién de medidas de bolsa deseada 11:26 11:35 00:09:00
Calentado de maquina 13:20 14:58 01:38:00
Acomodado del plastico en la malla transportadora 14:29 14:38 00:09:00
Proceso de cortado de las bolsas 14:39 15:52 01:13:00
Proceso de sellado de las bolsas 15:53 16:55 01:02:00
Empaquetado de producto final 16:56 17:48 00:52:00
Traslado al almacén 17:52 18:30 00:38:00

09:54




Tabla 47: Ficha de registro de produccion, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

Fecha: 16/02/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

—
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio |Hora de término [ Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07:02 07:19 00:17:00
Calentado de maquina extrusora 07:20 08:48 01:28:00
Medicidon de la materia prima a utilizar 08:49 08:55 00:06:00
Mezclado con colorante 08:56 08:56 00:00:00
Vertido de materia prima en la tolva 08:57 09:21 00:24:00
Pase por el gusano y corta malla 09:22 09:58 00:36:00
Salida por anillo de aire 09:59 10:29 00:30:00
Moldeado a la medida deseada 10:30 10:41 00:11:00
Pase al jalador 10:42 10:56 00:14:00
Producto final (rollo de plastico) 10:57 12:58 02:01:00
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 12:59 13:06 00:07:00
Puesta del rollo en la maquina 14:10 14:23 00:13:00
Colocacién de medidas de bolsa deseada 14:24 14:36 00:12:00
Calentado de maquina 14:37 16:50 02:13:00
Acomodado del plastico en la malla transportadora 16:51 17:00 00:09:00
Proceso de cortado de las bolsas 17:01 18:00 00:59:00
Proceso de sellado de las bolsas 18:01 18:35 00:34:00
Empaquetado de producto final 18:36 18:59 00:23:00
Traslado al almacén 19:00 19:15 00:15:00

10:52




Tabla 48: Ficha de registro de produccion, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

Fecha: 17/02/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

=
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio |Hora de término | Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07:01 07:18 00:17:00
Calentado de maquina extrusora 07:19 09:02 01:43:00
Medicion de la materia prima a utilizar 09:03 09:06 00:03:00
Mezclado con colorante 09:07 09:07 00:00:00
Vertido de materia prima en la tolva 09:08 09:20 00:12:00
Pase por el gusano y corta malla 09:21 09:30 00:09:00
Salida por anillo de aire 09:31 09:38 00:07:00
Moldeado a la medida deseada 09:39 09:44 00:05:00
Pase al jalador 09:45 09:56 00:11:00
Producto final (rollo de plastico) 09:57 12:45 02:48:00
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 12:46 12:55 00:09:00
Puesta del rollo en la maquina 12:56 13:02 00:06:00
Colocaciéon de medidas de bolsa deseada 13:03 13:16 00:13:00
Calentado de maquina 14:02 15:10 01:08:00
Acomodado del plastico en la malla transportadora 15:11 15:28 00:17:00
Proceso de cortado de las bolsas 15:29 17:30 02:01:00
Proceso de sellado de las bolsas 17:31 18:10 00:39:00
Empaquetado de producto final 18:11 18:48 00:37:00
Traslado al almacén 18:49 19:00 00:11:00

10:56




Tabla 49: Ficha de registro de produccion, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

Fecha: 18/02/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

=
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término [ Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07:30 07:47 00:17:00
Calentado de maquina extrusora 07:48 09:03 01:15:00
Medicion de la materia prima a utilizar 09:04 09:19 00:15:00
Mezclado con colorante 09:20 09:28 00:08:00
Vertido de materia prima en la tolva 09:29 09:54 00:25:00
Pase por el gusano y corta malla 09:55 10:15 00:20:00
Salida por anillo de aire 10:16 10:35 00:19:00
Moldeado a la medida deseada 10:36 10:42 00:06:00
Pase al jalador 10:43 10:58 00:15:00
Producto final (rollo de plastico) 10:59 12:33 01:34:00
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 12:35 12:38 00:03:00
Puesta del rollo en la maquina 14:00 14:15 00:15:00
Colocacién de medidas de bolsa deseada 14:16 14:29 00:13:00
Calentado de maquina 14:30 15:45 01:15:00
Acomodado del plastico en la malla transportadora 15:46 15:54 00:08:00
Proceso de cortado de las bolsas 15:55 17:00 01:05:00
Proceso de sellado de las bolsas 17:02 17:40 00:38:00
Empaquetado de producto final 17:46 18:38 00:52:00
Traslado al almacén 18:39 18:57 00:18:00

09:41




Tabla 50: Ficha de registro de produccion, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

Fecha: 19/02/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

—
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término | Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07:00 07:19 00:19:00
Calentado de maquina extrusora 07:20 08:28 01:08:00
Medicion de la materia prima a utilizar 08:29 08:35 00:06:00
Mezclado con colorante 08:36 08:40 00:04:00
Vertido de materia prima en la tolva 08:41 08:59 00:18:00
Pase por el gusano y corta malla 09:00 09:25 00:25:00
Salida por anillo de aire 09:26 09:42 00:16:00
Moldeado a la medida deseada 09:43 09:57 00:14:00
Pase al jalador 09:58 10:28 00:30:00
Producto final (rollo de plastico) 10:29 12:00 01:31:00
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 12:31 12:37 00:06:00
Puesta del rollo en la maquina 12:38 12:45 00:07:00
Colocacion de medidas de bolsa deseada 12:46 13:00 00:14:00
Calentado de maquina 14:06 15:05 00:59:00
Acomodado del plastico en la malla transportadora 15:06 15:19 00:13:00
Proceso de cortado de las bolsas 15:20 16:23 01:03:00
Proceso de sellado de las bolsas 16:24 18:30 02:06:00
Empaquetado de producto final 18:31 18:54 00:23:00
Traslado al almacén 18:55 19:08 00:13:00

10:15




Tabla 51: Ficha de registro de produccion, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

Fecha: 21/02/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

-
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término [ Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la mquina extrusora 07:02 07:18 00:16:00
Calentado de maquina extrusora 07:19 08:21 01:02:00
Medicién de la materia prima a utilizar 08:22 08:30 00:08:00
Mezclado con colorante 08:31 08:31 00:00:00
Vertido de materia prima en la tolva 08:32 08:57 00:25:00
Pase por el gusano y corta malla 08:58 09:20 00:22:00
Salida por anillo de aire 09:21 09:41 00:20:00
Moldeado a la medida deseada 09:42 09:50 00:08:00
Pase al jalador 09:51 10:05 00:14:00
Producto final (rollo de plastico) 10:06 11:51 01:45:00
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 11:52 11:56 00:04:00
Puesta del rollo en la maquina 11:57 12:05 00:08:00
Colocacién de medidas de bolsa deseada 12:06 12:15 00:09:00
Calentado de maquina 14:02 16:48 02:46:00
Acomodado del plastico en la malla transportadora 16:49 17:00 00:11:00
Proceso de cortado de las bolsas 17:01 18:01 01:00:00
Proceso de sellado de las bolsas 18:02 18:33 00:31:00
Empaquetado de producto final 18:34 19:11 00:37:00
Traslado al almacén 19:12 19:31 00:19:00

10:25




Tabla 52: Ficha de registro de produccion, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

Fecha: 22/02/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

-
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término | Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maquina extrusora 07:16 07:35 00:19:00
Calentado de maquina extrusora 07:36 08:46 01:10:00
Medicion de la materia prima a utilizar 08:47 09:01 00:14:00
Mezclado con colorante 09:02 09:02 00:00:00
Vertido de materia prima en la tolva 09:03 09:28 00:25:00
Pase por el gusano y corta malla 09:29 09:57 00:28:00
Salida por anillo de aire 09:58 10:28 00:30:00
Moldeado a la medida deseada 10:29 10:35 00:06:00
Pase al jalador 10:36 11:01 00:25:00
Producto final (rollo de plastico) 11:02 12:40 01:38:00
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 14:05 14:10 00:05:00
Puesta del rollo en la maquina 14:11 14:20 00:09:00
Colocacién de medidas de bolsa deseada 14:21 14:36 00:15:00
Calentado de maquina 14:37 15:55 01:18:00
Acomodado del plastico en la malla transportadora 15:56 16:05 00:09:00
Proceso de cortado de las bolsas 16:06 17:30 01:24:00
Proceso de sellado de las bolsas 17:31 18:05 00:34:00
Empaquetado de producto final 18.06 18:37 00:31:00
Traslado al almacén 18:38 18:48 00:10:00

09:50




Tabla 53: Ficha de registro de produccion, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

Y —
Fecha: 23/02/2022 TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION =
GUTIERREZ
Actividad Hora de inicio |Hora de término [ Tiempo total utilizado por actividad | Tiempo total en el dia
Encendido del motor 07:06 10:01 02:55:00
Calentado de maquina 10:03 11:10 01:07:00
Medicién de la materia prima a utilizar 11:11 11:32 00:21:00
Mezclado con colorante 11:33 11:55 00:22:00
Vertido de materia prima en la tolva 11:56 12:31 00:35:00
Pase por el gusano y corta malla 12:32 12:48 00:16:00
Salida por anillo de aire 12:49 13:00 00:11:00
Moldeado a la medida deseada 13:01 13:11 00:10:00
Pase al jalador 13:12 13:20 00:08:00
Producto final (rollo de plastico) 13:21 15:05 01:44:00 11:48
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 15:08 15:14 00:06:00
Puesta del rollo en la maquina 15:15 15:21 00:06:00
Colocaciéon de medidas de bolsa deseada 15:22 15:31 00:09:00
Calentado de maquina 15:32 16:38 01:06:00
Acomodado del plastico en la malla transportadora 16:39 16:47 00:08:00
Proceso de cortado de las bolsas 16:48 17:38 00:50:00
Proceso de sellado de las bolsas 17:39 18:20 00:41:00
Empaquetado de producto final 18:22 19:.01 00:39:00
Traslado al almacén 19:02 19:16 00:14:00




Tabla 54: Ficha de registro de produccion, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

Fecha: 24/02/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

—
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio |Hora de término [ Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor 07:00 09:10 02:10:00
Calentado de maquina 09:11 11:00 01:49:00
Medicién de la materia prima a utilizar 11:01 11:11 00:10:00
Mezclado con colorante 11:12 11:12 00:00:00
Vertido de materia prima en la tolva 11:13 11:20 00:07:00
Pase por el gusano y corta malla 11:21 11:32 00:11:00
Salida por anillo de aire 11:33 11:42 00:09:00
Moldeado a la medida deseada 11:43 11:50 00:07:00
Pase al jalador 11:51 12:09 00:18:00
Producto final (rollo de plastico) 12:10 13:00 00:50:00
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 14:00 14:05 00:05:00
Puesta del rollo en la maquina 14:06 14:11 00:05:00
Colocacién de medidas de bolsa deseada 14:12 14:18 00:06:00
Calentado de maquina 14:19 15:20 01:01:00
Acomodado del plastico en la malla transportadora 15:21 15:30 00:09:00
Proceso de cortado de las bolsas 15:31 16:40 01:09:00
Proceso de sellado de las bolsas 16:41 17:33 00:52:00
Empaquetado de producto final 17:40 18:33 00:53:00
Traslado al almacén 18:34 19:00 00:26:00

10:37




Tabla 55: Ficha de registro de produccion, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

Fecha: 25/02/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

=
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término | Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor 07:00 07:22 00:22:00
Calentado de maquina 07:23 08:33 01:10:00
Medicion de la materia prima a utilizar 08:34 08:40 00:06:00
Mezclado con colorante 08:41 08:48 00:07:00
Vertido de materia prima en la tolva 08:49 09:05 00:16:00
Pase por el gusano y corta malla 09:06 09:18 00:12:00
Salida por anillo de aire 09:19 09:33 00:14:00
Moldeado a la medida deseada 09:34 09:41 00:07:00
Pase al jalador 09:42 09:58 00:16:00
Producto final (rollo de plastico) 09:59 11:00 01:01:00
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 11:01 11:08 00:07:00
Puesta del rollo en la maquina 11:09 11:15 00:06:00
Colocaciéon de medidas de bolsa deseada 13:40 13:48 00:08:00
Calentado de maquina 13:49 15:00 01:11:00
Acomodado del plastico en la malla transportadora 15:01 15:10 00:09:00
Proceso de cortado de las bolsas 15:11 16:02 00:51:00
Proceso de sellado de las bolsas 16:03 17:05 01:02:00
Empaquetado de producto final 17:22 18:11 00:49:00
Traslado al almacén 18:20 18:50 00:30:00

08:44




Tabla 56: Hoja de registro de produccion, area de produccién de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

Feb-22

Bolsas para industria alimentaria (materia prima virgen

1/02/2022 8"x12"x3 259 18110 156.74
2/02/2022 8"x12"x3 230 15130 130.72
3/02/2022 8"x12"x3 220 17630 152.32
4/02/2022 7"x11"x3 290 16941 117.40
5/02/2022 7"x11"x3 251 15687 108.71
7/02/2022 7"x11"x3 280 18538 128.46
8/02/2022 7"x11"x3 267 16380 113.51
9/02/2022 8"x12"x3 300 15003 129.62




10/02/2022 8"x12"x3 326 15375 132.84
11/02/2022 7"x11"x3 295 16890 117.04
12/02/2022 7"x11"x3 275 17230 119.4
14/02/2022 8"x12"x3 285 20000 172.80
15/02/2022 8"x12"x3 280 15500 133.92
16/02/2022 8"x12"x3 310 17089 147.64
17/02/2022 7"x11"x3 218 10823 75.003
18/02/2022 7"x11"x3 288 19893 137.85
19/02/2022 7"x11"x3 298 15625 108.28
21/02/2022 8"x12"x3 280 15500 133.92
22/02/2022 7"x11"x3 300 18428 127.7
23/02/2022 7"x11"x3 261 16642 115.32
24/02/2022 8"x12"x3 290 20145 174.05
25/02/2022 7"x11"x3 320 17663 122.40




Tabla 57: Hoja de registro de productividad de maquinaria, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero

2022.
A
HOJA DE PRODUCTIVIDAD MAQUINARIA e A '
GUTIERREZ:
Dimension Magquinaria Area Produccién
. . Unidades producidas
Indicador Prod Maquinaria = = =
Horas maguina
Mes | Semana Dia Unidades producidas Tiempo utilizado (Min.) Producuwdagisr?amaqu|nar|a : melqurt?idr:;(r:itév-ldsagmdaial m:qrgalgﬁgvldl\?gndsial
1/02/2022 18110 533 33.98
2/02/2022 15130 708 21.37
1 3/02/2022 17630 732 24.08 26.02
4/02/2022 16941 639 26.51
5/02/2022 15687 650 24.13
7/02/2022 18538 622 29.80
8/02/2022 16380 608 26.94
2 9/02/2022 15003 730 20.55 2520
10/02/2022 15375 713 21.56 '
ﬁ 11/02/2022 16890 663 25.48
% 12/02/2022 17230 642 26.84 26.89
% 14/02/2022 20000 557 35.91 '
(@] 15/02/2022 15500 594 26.09
3 16/02/2022 17089 652 26.21 27.39
17/02/2022 10823 656 16.50 ’
18/02/2022 19893 581 34.24
19/02/2022 15625 615 25.41
21/02/2022 15500 625 24.80
22/02/2022 18428 590 31.23
4 23/02/2022 16642 708 23.51 28.97
24/02/2022 20145 637 31.62
25/02/2022 17663 524 33.71




Tabla 58: Registro de productividad de materia prima, area de produccion, empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

e %
HOJA DE PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA . A_"’
GUTIERREZ:
Dimension Materia prima Area Produccion
S ) Unidades producidas
Indicador rod. fateria prima Cantidad de materia prima utilizada
Mes | Semana Dia Unidades producidas | Materia prima utilizada Productividad Qie materia prima- | Productividad de materia prima - | Productividad de materia
Diaria Semanal - Mensual
1/02/2022 18110 259 69.92
2/02/2022 15130 230 65.78
1 3/02/2022 17630 200 88.15 68.95
4/02/2022 16941 290 58.42
5/02/2022 15687 251 62.50
7/02/2022 18538 280 66.21
8/02/2022 16380 267 61.35
5 9/02/2022 15003 300 50.01 57.44
10/02/2022 15375 326 47.16 '
m 11/02/2022 16890 295 57.25
%‘ 12/02/2022 17230 275 62.65 61.52
% 14/02/2022 20000 285 70.18 ’
(@) 15/02/2022 15500 280 55.36
3 16/02/2022 17089 310 55.13 58.64
17/02/2022 10823 218 49.65 '
18/02/2022 19893 288 69.07
19/02/2022 15625 298 52.43
21/02/2022 15500 280 55.36
22/02/2022 18428 300 61.43
4 23/02/2022 16642 261 63.76 61.04
24/02/2022 20145 290 69.47
25/02/2022 17663 320 55.20




Tabla 59: hoja de recoleccion de datos de la productividad multifactorial de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., febrero 2022.

Hoja de recoleccion de datos y céalculos
Dimension | Productividad Multifactorial | Area Produccién Técnica Analisis documental
indicador Total de bolsas producidas
Recursos utilizados
Ti_e_mpo Bolsas Ma_teria Costo unitario de Cantidad de Horas totales D [0 Otros .
e HECS ut(lIUIizr?(;o producidas (S.) 5;32 materia prima trabajadores de trabajo ?:)a{t?a(jjc? gastos PUEELET TR
1/02/2022 533
2/02/2022 708
3/02/2022 732
4/02/2022 639
5/02/2022 650
7/02/2022 622
8/02/2022 608
9/02/2022 730
10/02/2022 713
m 11/02/2022 663
ol 12/02/2022 642
E 14/02/2022 557 90014 6103 9.35 3 276 5.07 430 1.4591
(@) 15/02/2022 594
16/02/2022 652
17/02/2022 656
18/02/2022 581
19/02/2022 615
21/02/2022 625
22/02/2022 590
23/02/2022 708
24/02/2022 637
25/02/2022 524




Tabla 60: Check List inicial de la metodologia 5S, de la empresa Ciaplast Gutierrez

S.A.C, 2022.

Evaluacién inicial del cumplimiento de las 5'S en el area de produccién de la empresa CIAPLAST

S— Evaluador:
— | Rojas Vittery, Ana y Villarreal Romero, Anali
CIlA
GUTIERREZ: Reeles
) 20/03/2022
58 INDICADOR A EVALUAR DESCRIPCION PUNTAJE
El area de trabajo posee Unicamente elementos necesarios
Elementos innecesarios para la produccién 1
El area de trabajo cuenta Gnicamente con la materia prima
Materia prima sin utilizar necesaria para el trabajo 1
El area de trabajo cuenta con las herramientas de
SEIR (LRSI EATR) Herramientas innecesarias produccién necesarias para el trabajo. 3
El &rea de trabajo cumple con los niveles estandar de
Seguridad seguridad. 2
El area de trabajo puede tener un control visual total de la
Control visual labora productiva.
Subtotal 9
El area de trabajo cuenta con la facil ubicacién de los
Elementos desordenados elementos de trabajo. 2
El area de trabajo cuenta con el espacio adecuado para las
P . maquinas. 3
MRS HETEEnEs El &rea de trabajo cuenta con las herramientas
SEITON (ORDEN) )
organizadas. 1
El &rea de trabajo cuenta con vias libres de para transitar
Lineas de acceso y transito de un espacio a otro. 2
El area de trabajo cuenta con responsables de mantener el
Responsabilidad orden del lugar de trabajo. 0
Subtotal 8
El area de trabajo cuenta con los pisos libres de cualquier
Limpieza de los pisos suciedad. 1
El area de trabajo cuenta con maquinaria en buen estado y
Limpieza de maquinaria limpia. 2
SEISO (LIMPIEZA) El area de trabajo cuenta con las herramientas en buenas
Limpieza de herramientas condiciones. 2
El &rea de trabajo cuenta con trabajadores que al terminar
Responsable de limpieza sus labores siempre realizan limpieza.
Habito de limpieza El area de trabajo cuenta con contenedores para basura. 4
Subtotal 10
Normas para labores En el area de trabajo se cuenta con normas establecidas. 2
En el area de trabajo se cuenta con un manual de
Procedimientos claros procedimientos. 2
SEIKETSU (ESTANDARIZACION) . . . . .
. . En el area de trabajo se implementaron ideas de mejora. 2
Mejora continua
En el area de trabajo se establecié una visién a futuro. 1
Conocimiento de las 3S En el area de trabajo se cumplen con las primeras 3S 3
Subtotal 10
En el area de trabajo los trabajadores cumplen el horario de
Trabajadores puntuales trabajo 2
En el area de trabajo se cuenta con trabajadores que
conocen los procesos a realizar. 3
SHITSUKE (DISCIPLINA) Conocimiento de procesos En el area de trabajo se realizan capacitaciones. 1
En el area de trabajo los trabajadores cumplen
correctamente sus funciones. 3
En el area de trabajo los trabajadores conocen el impacto
Resultados de las 5S de la implementacién de las 5S. 0
Subtotal 9
Total 46




Tabla 61: porcentaje de Nivel de cumplimiento 5S, area de produccién de la

empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, 2022.
Fuente: (Hostia y Ayala 2018)

DESCRIPCION DEL NIVEL 5S PORCENTAJE
EXCELENTE 91-100
MUY BUENO 71-90
PROMEDIO 51-70
POR DEBAJO DEL PROMEDIO 31-50
INSATISFACTORIO 0-30

Tabla 62. Clasificacién parcial de objetos: Bolsas, area de produccién de la

empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, abril 2022.

CLASIFICACION DE BOLSAS -
GUTIERREZ:
Medidas Tipo de bolsa Cantidad unidad
color total

40x60x 1.8 micras Lamina transparente 4500 unidades
10x15x1.8 micras | bolsa de materia virgen | transparente 7 millares
24x25x2 micras bolsa para basura rojo 2 millar
35x42x3.5 micras bolsa para basura rojo 1/2 millares
35x42x3.5 micras bolsa para basura negro 4 millares
31x36x2 micras bolsa para basura verde 3 millares
31x36x2 micras bolsa para basura rojo 5 millares




Tabla 63: Clasificacion parcial de objetos: Rollos, area de produccion de la empresa
Ciaplast Gutierrez S.A.C, abril 2022.

CLASIFICACION DE ROLLOS o, A:
GUTIERREZ:

Medida Tipo cantidad Unidad
8x3 R1 cristal 300 kg
8x3 R1 virgen 220 Kg
7X3 R1 virgen 150 Kg
x4 R1 virgen 100 Kg
20x2 R1 virgen 150 Kg
60x5 manga 100 Kg
26x3.5 manga 200 Kg
35x1 manga R1 300 Kg
7.5x3 virgen 280 Kg
20x3 manga caramelo R1 80 Kg
30x4 R1 Virgen 80 Kg
1960 Kg

Tabla 64: Clasificacidon parcial de objetos: Materia Prima, area de produccion de la

empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, abril 2022.

CLASIFICACION DE MATERIA PRIMA - A:
GUTIERREZ:
Tipo cantidad peso
virgen uso general 50 sacos 25 kg/cu
Virgen Lineal 45 sacos 25 kg/cu
virgen uso pesado 30 sacos 25 kg/cu
R1 90 sacos 25 kg/cu
R2 80 sacos 25 kg/cu
R3 35 sacos 25 kg/cu
R1 molido 9 sacos 50 kg/cu
TOTAL 339 sacos 200 kg




Tabla 65: clasificacion general de todos los elementos dentro del area de

produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, abril 2022.

CLASIFICACION DE ELEMENTOS R
GUTIERREZ:
item Nombre del elemento cantidad

1 Maquinas extrusoras 2
2 Méaquina cortadora manual
3 Maquina tratadora 1
4 Maquina selladora/cortadora 3
5 Méaquina selladora manual 2
6 Maquina desbobinadora 1
7 esmeril 1
8 Conos 100
9 llaves 30
10 vasos descartables 15
11 extintores 4
12 balén de gas 1
13 sillas 5
14 escaleras 1
15 radio 1
16 botiquin 1
17 tijeras 5
18 balanza 1
19 botellas descartables 8
20 parihuelas 14
21 tina 2
22 bidén con agua 3
23 estantes con bolsas 1
24 repisas 2
25 destornilladores 11
26 mesas 2
27 bolsa de azlcar 1
28 pegamento 1
29 frasco de tomatodos 1
30 recipientes 3
31 cajas 8
32 cascos 2
33 jabén 1
34 tazas 5
35 celulares 4




36 recogedor 2
37 escobas 2
38 sacos 4
39 cintas 4
40 Cuters 4
41 carretas 2
42 estantes con materiales 2
43 lapiceros 5
44 tablas 4
45 audifonos 2
46 mascarillas 8
47 jarras de plastico 2
48 sacos de materia prima 339
49 Wincha 3



Tabla 66: Clasificacion de los elementos, area de producciéon de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, abril 2022.

—
= 1L
GUTIERREZ:
ITEM NOMBRE DEL ELEMENTO CANTIDAD ESTADO UBICACION DECISION FINAL

1 Maquina extrusora 1 funcional area de produccién | reubicar u organizar
3 magquina tratadora 1 conservado sin utilizar area de produccion | reubicar u organizar
4 maguina selladora 1 funcional area de produccién | reubicar u organizar
7 esmeril 1 funcional area de produccién | reubicar u organizar
8 conos 100 funcional area de produccion | reubicar u organizar
9 llaves 30 funcional area de produccién | reubicar u organizar
10 Vasos descartables 15 obsoleto area de produccion eliminar o desechar
13 sillas 5 funcional area de produccién | reubicar u organizar
19 botellas descartables 8 obsoleto area de produccion eliminar o desechar
20 parihuelas 15 funcional area de produccién | reubicar u organizar
23 estantes con bolsas 1 funcional area de produccién | reubicar u organizar
24 repisas 2 obsoleto area de produccion | reubicar u organizar
25 destornilladores 11 funcional area de produccién | reubicar u organizar
27 bolsa de azlcar 1 obsoleto area de produccion | eliminar o desechar
31 cajas 8 obsoleto area de produccién eliminar o desechar
33 jabon 1 obsoleto area de produccion | eliminar o desechar
38 sacos 4 obsoleto area de produccién | reubicar u organizar
42 estantes con materiales 2 funcional area de produccién | reubicar u organizar
47 jarras de plastico 2 funcional area de produccion | reubicar o desechar




Tabla 67: Clasificacion de los elementos segun su frecuencia de uso, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C,

abril 2022.
p——— FORMATO PARA ORGANIZAR LOS OBJETOS
= APROBADO
C LB PE AR STT POR: ANDRES
GUTIERREZ: EMPRESA CIAPLAST GUTIERREZ S.A.C GUTIERREZ
FRECUENCIA DE USOS
2 VARIAS ALGUNAS ALGUNAS ALGUNAS
'TEM DESCRIPCION AR | VECESAL | VECESPOR | VECESAL | VECESAL
DIA SEMANA MES ANO

1 Bolsas

1 Rollos

1 Maquinas extrusoras

2 Méaquina comprensora

3 Maquina tratadora

4 Méaquina selladora/cortadora

5 Maquina selladora manual

6 Maquina desbobinadora

7 Esmeril

8 Conos

9 Llaves

11 Extintores -

12 balén de gas

13 Sillas

14 Escaleras

15 Radio

16 Botiquin

17 Tijeras

18 Balanza




20 Parihuelas

21 Tina

22 bidén con agua
23 estantes con bolsas
24 repisas

25 Destornilladores
26 Mesas

28 Pegamento

29 frasco de tomatodos
30 Recipientes

32 Cascos

34 Tazas

35 Celulares

36 Recogedor

37 Escobas

38 sacos

39 Cintas

40 Cuters

41 Carretas

42 estantes con materiales
43 Lapiceros

44 tablas

45 Audifonos

46 Mascarillas

47 jarras de plastico
48 sacos de materia prima

49

Wincha




Tabla 68: Cronograma semanal de limpieza, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, abril 2022.

CRONOGRAMA SEMANAL DE LIMPIEZA DE LA EMPRESA B A-'I
GUTIERREZ:
LUNES |MARTES|MIERCOLES| JUEVES |VIERNES| SABADO
ENTRADA 7:00a.m.|7:00 a.m.| 7:00 a.m. 7:00a.m. | 7:00a.m.| 7:00 a.m.
LIMPIEZA 20 minutos
TERMINO DE LIMPIEZA |7:20a.m.|7:20a.m.| 7:20 a.m. 7:20a.m. | 7:20a.m. | 7:20 a.m.
SALIDA 7:00 p.m. | 7:00 p.m.| 7:00 p.m. 7:00 p.m. | 7:00 p.m.| 7:00 p.m.

Tabla 69: Responsables de limpieza diaria, area de produccién de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, abril 2022.

LUNES René Mori Shapiama
MARTES Luis Carcamo Leyva
REDSEPSL\/IIE,'?‘EBZI;I\ES MIERCOLES Nery Gutiérrez Luciano
DIARIA JUEVES Pedro Pascual Luciano
VIERNES Arturo Casimiro Pérez
SABADO Nery Gutiérrez Luciano




Tabla 70: Check List final de cumplimiento de la metodologia 5S, de la empresa
Ciaplast Gutierrez S.A.C, 2022.

Evaluacion inicial del cumplimiento de las 5'S en el &rea de produccién de la empresa CIAPLAST

Evaluador:
Rojas Vittery, Ana y Villarreal Romero, Anali
Fecha: 09/05/2022
5S INDICADOR PARA EVALUAR DESCRIPCION PUNTAJE
El area de trabajo posee Unicamente elementos necesarios
Elementos innecesarios para la produccién 3
El area de trabajo cuenta Gnicamente con la materia prima
Materia prima sin utilizar necesaria para el trabajo 4
SEIRI (CLASIFICAR) ) ) ) El area Qe trabajo cuentg con las herramientas de produccién
Herramientas innecesarias necesarias para el trabajo. 3
El area de trabajo cumple con los niveles estandar de
Seguridad seguridad. 3
El area de trabajo puede tener un control visual total de la
Control visual labora productiva. 4
Subtotal 17
El area de trabajo cuenta con la facil ubicacion de los
Elementos desordenados elementos de trabajo. 4
El &rea de trabajo cuenta con el espacio adecuado para las
Maquinas y herramientas maquinas. 3
SEITON (ORDEN) El area de trabajo cuenta con las herramientas organizadas. 4
El area de trabajo cuenta con vias libres de para transitar de
Lineas de acceso y transito un espacio a otro. 3
El area de trabajo cuenta con responsables de mantener el
Responsabilidad orden del lugar de trabajo. 4
Subtotal 18
El area de trabajo cuenta con los pisos libres de cualquier
Limpieza de los pisos suciedad. 3
El area de trabajo cuenta con maquinaria en buen estado y
Limpieza de maquinaria limpia. 3
SEISO (LIMPIEZA) - ) El area de trabajo cuenta con las herramientas en buenas
Limpieza de herramientas condiciones. 4
El area de trabajo cuenta con trabajadores que al terminar sus
Responsable de limpieza labores siempre realizan limpieza.
Habito de limpieza El &rea de trabajo cuenta con contenedores para basura.
Subtotal 18
Normas para labores En el &rea de trabajo se cuenta con normas establecidas. 4
En el &rea de trabajo se cuenta con un manual de
Procedimientos claros procedimientos. 4
SEIKETSU (ESTANDARIZACION) . ) ) ) )
. . En el area de trabajo se implementaron ideas de mejora. 3
Mejora continua
En el &rea de trabajo se establecié una vision a futuro. 3
Conocimiento de las 3S En el &rea de trabajo se cumplen con las primeras 3S 3
Subtotal 17
En el area de trabajo los trabajadores cumplen el horario de
Trabajadores puntuales trabajo 3
En el &rea de trabajo se cuenta con trabajadores que conocen
los procesos a realizar.
o 3
SHITSUKE (DISCIPLINA) Conocimiento de procesos En el area de trabajo se realizan capacitaciones. 3
En el &rea de trabajo los trabajadores cumplen correctamente
sus funciones. 3
En el &rea de trabajo los trabajadores conocen el impacto de la
implementacion de las 5S.
Resultados de las 5S 4
Subtotal 16
Total 86




= A_' FICHA DE REGISTRO DE TIEMPO DE FALLAS DE EQUIPOS
GUTIERREZ:
RESPONSABLE: Rojas Vittery y Villarreal N° DE PARADAS AL MES 24
Romero
HORA DE INICIO: 7:00 AM HORA FINAL: 7:00 PM
HORA DE
FECHA INICIO DE LA HORAS DE PARADA HORA DE REINICIO OBSERVACION
PARADA
1/03/2022 07:02 01:09 08:11 La maquina emitié sonidos extrafios y se paso a revision.
1/032022 15:45 02:15 18:00 Magquina cortadora se detuvo.
2/03/2022 07:19 02:12 09:31 La maquina no encendia.
2/03/2022 10:30 01:01 11:31 No habia fluidez de aire.
2/03/2022 14:23 02:38 17:01 La maquina paro al momento de transportar el rollo para el corte.
4/03/2022 14:02 02:38 16:40 La maquina ya no mostraba las medidas que se deseaba cortar las bolsas.
7/03/2022 08:57 00:43 09:40 La materia prima dejé de transitar con normalidad por la maquina y ya no permitia mas ingreso.
7/03/2022 16:55 01:45 18:40 La parte superior de la selladora dejé de emitir suficiente calor.
9/03/2022 07:00 01:04 08:04 El motor no arranca.
9/03/2022 08:10 02:12 10:22 Comenzd a calentar y paré nuevamente, posible mal arreglo del motor.
9/03/2022 14:36 02:44 17:20 La maquina no calento.
10/03/2022 16:00 01:28 17:28 Paro repentino al momento del cortado de bolsas.
11/03/2022 10:01 01:00 11:01 No hubo potencia para el aire.
11/03/2022 11:04 00:41 11:45 A la par, el jalador nuevamente se atasco.
15/03/2022 16:39 01:56 18:35 Las bolsas finales muchas no estaban saliendo correctamente selladas.
16/03/2022 08:45 00:48 09:33 Su paso por el gusano fue detenido por la parada de la maquina.
16/03/2022 09:35 00:53 10:28 Se probd y aun habia fallas ahora al pasar por el anillo de aire.
18/03/2022 14:02 02:33 16:35 Tuvieron que revisar la maquina ya que emitié sonidos raros.
21/03/2022 09:30 00:45 10:15 Al momento de moldear a la medida, la maquina no generaba el impulso adecuado.
23/03/2022 15:01 02:04 17:05 Se habian colocado las medidas, pero la maquina no realizaba adecuadamente los cortes.
29/03/2022 07:15 01:18 08:33 El motor no arranca.
29/03/2022 15:20 02:13 17:33 La maquina no generaba el calor para el corte.
30/02/2022 07:02 01:18 08:20 Amperaje alto en el motor.
31/03/2022 08:23 01:59 10:22 Continuaron los errores y pararon.




Tabla 72: tiempos de fallas de la maquina extrusora, empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, marzo 2022.

m—
= | CUADRO DE TIEMPOS DE FALLAS DE EXTRUSORA - MARZO
C A
GUTIERREZ:
RESPONSABLE: Rojas Vittery, Ana | N° DE PARADAS AL MES 14
HORA DE INICIO: 7:00 AM HORA FINAL: 7:00 PM
HORA
DE
FECHA INICIO | HORAS DE PARADA HORA DE REINICIO OBSERVACION
DE LA
PARADA
1/03/2022 | 07:02 01:09 08:11 La maquina emitid sonidos extrafios y se paso a revision.
2/03/2022 | 07:19 02:12 09:31 La maquina no encendia.
2/03/2022 | 10:30 01:01 11:31 No habia fluidez de aire.
7/03/2022 | 08:57 00:43 09:40 La materia prima dejo de transitar con normalidad por la maquina y ya no permitia mas ingreso.
9/03/2022 | 07:00 01:04 08:04 El motor no arranca.
9/03/2022 | 08:10 02:12 10:22 Comenzo a calentar y paré nuevamente, posible mal arreglo del motor.
11/03/2022| 10:01 01:00 11:01 No hubo potencia para el aire.
11/03/2022| 11:04 00:41 11:45 A la par, el jalador nuevamente se atascé.
16/03/2022| 08:45 00:48 09:33 Su paso por el gusano fue detenido por la parada de la maquina.
16/03/2022| 09:35 00:53 10:28 Se probd y aun habia fallas ahora al pasar por el anillo de aire.
21/03/2022| 09:30 00:45 10:15 Al momento de moldear a la medida, la maquina no generaba el impulso adecuado.
29/03/2022 | 07:15 01:18 08:33 El motor no arranca.
30/02/2022| 07:02 01:18 08:20 Amperaje alto en el motor.
31/03/2022| 08:23 01:59 10:22 Continuaron los errores y pararon.




Tabla 73: tiempos de fallas de la maquina cortadora/selladora, empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, marzo 2022.

Anali

—
—— CUADRO DE TIEMPO DE FALLAS DE CORTADORA/SELLADORA - MARZO
C A K
GUTIERREZ:
Villarreal Romero, o
RESPONSABLE: N° DE PARADAS AL MES 10

HORA DE INICIO: 7:00 AM

HORA FINAL: 7:00 PM

HORA DE
FECHA II'::ECLI: HORAS DE PARADA | HORA DE REINICIO OBSERVACION

PARADA
1/03/2022 15:45 02:15 18:00 Magquina cortadora se detuvo.
2/03/2022 14:23 02:38 17:01 La maquina paro al momento de transportar el rollo para el corte.
4/03/2022 14:02 02:38 16:40 La mdquina ya no mostraba las medidas que se deseaba cortar las bolsas.
7/03/2022 16:55 01:45 18:40 La parte superior de la selladora dejé de emitir suficiente calor.
9/03/2022 14:36 02:44 17:20 La maquina no calentd.
10/03/2022| 16:00 01:28 17:28 Paro repentino al momento del cortado de bolsas.
15/03/2022| 16:39 01:56 18:35 Las bolsas finales muchas no estaban saliendo correctamente selladas.
18/03/2022| 14:02 02:33 16:35 Tuvieron que revisar la maquina ya que emitid sonidos raros.
23/03/2022| 15:01 02:04 17:05 Se habian colocado las medidas, pero la maquina no realizaba adecuadamente los cortes.
29/03/2022| 15:20 02:13 17:33 La mdquina no generaba el calor para el corte.




Tabla 74: Manual de mantenimiento autbnomo para la maquina extrusora, empresa
Ciaplast Gutierrez S.A.C, 2022.

—
C 1. AP Lo

= MANTENIMIENTO AUTONOMO
GUTIERREZ:

EQUIPO: MAQUINA EXTRUSORA

FABRICANTE: Kung Hsing Plastic Machinery Co., Ltd.

MODELO: KS-ML-5-55-55-55-55-55-55

COMENTARIOS: INFORMAR AL GERENTE DE LA
EMPRESA CIAPLAST GUTIERREZ SOBRE TODOS LOS
DEFECTOS E IRREGULARIDADES OBSERVADOS
TANTO ANTES, COMO DURANTE TRABAJO QUE
REALIZA LA MAQUINA.

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

1. Se debe verificar la conexion eléctrica que estén firmes y bien aisladas antes de comenzar las labores de trabajo.
2. Verificar que los cables de la corta malla al cabezal estén bien conectados.

3. Engrasar las cadenas constantemente.

4. Verificar el exceso de aceite en la cadena.

5. Comprobar que no haya fuga de aceite en el tornillo.

6. Verificar los ventiladores de refrigeracion y limpie el exceso de aceite y polvo.

7. Revise latolva la boquilla de entrada debe estar ensamblada correctamente.

8. Revise que la tolva esté libre de polvo antes de ingresar la materia prima.

9. Verificar que el anillo de aire no tenga residuos plasticos.

10. Limpiar el paquete de mayas.

LUBRICACION

DIARIO:

1. Que todos los cables, cadenas y demas componentes tengan una correcta lubricacion.

2. Comprobar el correcto funcionamiento de lubricacion de tuercas de la maquina.

3. Lubricar la intercesion entre el motor y la caja de rodamiento de la extrusora.

4. Luego de la limpieza, verificar que no haya partes de hierro que puedan oxidarse. En tal caso, es conveniente
aplicarles, grasa o aceite con un pafio.

SEMANAL:

1. Verificar que todas las zonas del tornillo estén correctamente lubricadas para su optimo funcionamiento.

NORMAS DE SEGURIDAD

1. Utilizar siempre los implementes de seguridad brindados por la empresa como: zapatos de seguridad, cascos,
guantes, gafas de seguridad.

2. Utilizas siempre los audifonos o tapones para el ruido.

. Mantener el &rea de trabajo limpia y sin elementos que supongan un peligro.

. Asegurarse de que no haya materiales inflamables o explosivos cerca al area de trabajo.

. Al realizar trabajos de mantenimiento, asegurarse que el motor esté apagado y desconectado.

. No utilizar el equipo si se encuentra algin cable dafiado.

. Antes de empezar a trabajar asegurarse de que todos los datos del panel de control sean correctos.

. No dejar que personal no autorizado se acerque a la maquina a menos que sea acompafiado de un operario con
conocimientos en la mismay por razones en especifico.
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Tabla 75: Manual de mantenimiento autbnomo para la maquina

cortadora/selladora, empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, 2022.

_
—
CIAPLA

< MANTENIMIENTO AUTONOMO
GUTIERREZ:

EQUIPO: MAQUINA SELLADORA/CORTADORA

FABRICANTE: SING SIANG MACHINERY CO., LTD.

MODELO: SHPC-42

COMENTARIOS: INFORMAR AL GERENTE DE LA
EMPRESA CIAPLAST GUTIERREZ SOBRE TODOS LOS
DEFECTOS E IRREGULARIDADES OBSERVADOS
TANTO ANTES, COMO DURANTE TRABAJO QUE
REALIZA LA MAQUINA.

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIETO DEL EQUIPO

. Revisién del ajuste de las poleas.

. Revisién de la tension de la faja transportadora.

. Revisién y ajuste del resorte presionador.

. Lubricacién de pifiones.

. Limpieza de los rodillos de la maquina, resortes, cabezal, pines y hule de silicén.
. Limpieza de las fajas inferiores y de las poleas.

. Revision de ruidos y ajuste de tornillos de los contactores.

. Limpieza e inspeccion de toda la zona eléctrica.

. Limpieza de la zona de recepcion de materia prima final.
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LUBRICACION

. Lubricar al menos dejando 1 mes el motor principal.

. Lubricacién diaria, luego de inspeccion de los engranajes y tornillos.
. Aplicar correcta cantidad de grasa a los engranajes de corte.

. Lubricar constantemente los rodillos de transporte.

A OWNPR

NORMAS DE SEGURIDAD

1. Utilizar siempre los implementos de seguridad suministrados por la empresa.

2. No acercarse a los engranajes de corte sin los guantes de seguridad adecuados.

3. Sila maquina se encuentra trabajando, el personal no autorizado no puede acercarse a esta, ya que esta a elevadas
temperaturas.

4. Al realizar trabajos de mantenimiento, asegurarse que la fuente de poder se encuentre apagada.




Tabla 76: Manual de mantenimiento autonomo para la maquina tratadora, empresa
Ciaplast Gutierrez S.A.C, 2022.

S

IAPLAST

GUTIERREZ:

MANTENIMIENTO AUTONOMO

EQUIPO: MAQUINA TRATADORA

FABRICANTE: Chinese plastic manufacturers

MODELO: KS-MS-5-55

COMENTARIOS: INFORMAR AL GERENTE DE LA
EMPRESA CIAPLAST GUTIERREZ SOBRE TODOS
LOS DEFECTOS E IRREGULARIDADES
OBSERVADOS TANTO ANTES, COMO DURANTE
TRABAJO QUE REALIZA LA MAQUINA.

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

1. Antes de iniciar el trabajo, verificar que la maquina se encuentre libre de alguna suciedad.

2. Revisar los cables de conexién para evitar algin accidente.

3. Colocar la maquina a la distancia adecuada de la maquina a la que se emitira el disefio.

4. Almomento en que esta esté activa, revisar el correcto funcionamiento del equipo. Este no debe presentar ruidos
0 vibraciones anormales.

5. Una vez terminado el uso de la maquina, verificar que no hubo un sobrecalentamiento de esta, caso contrario
pasaria a revision.

6. Al colocar nuevamente la maquina en su zona especifica, verificar que se encuentre en el mismo estado con el
que fue empezado a usar. Si se encuentra alguna anomalia y usted no deduzca la razén de esta, dirigirse a la zona
de gerencia de la empresa para reportar el problema.

NORMAS DE SEGURIDAD

1. Utilizar siempre los implementos de seguridad suministrados por la empresa.

2. Mantener esta maquina limpia y libre de cualquier peligro.

3. Asegurarse de que al momento del funcionamiento no haya ninglin material inflamable cerca de la zona de trabajo.
4. No permitir que ningln personal no autorizado transite por la zona al momento de las labores

5. No utilizar el equipo si notara algln cable dafiado.




Tabla 77: Manual de mantenimiento autbnomo para la maquina cortadora manual,

empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, 2022.

— L MANTENIMIENTO AUTONOMO
CiLAPI]

GUTIERREZ

EQUIPO: MAQUINA CORTADORA MANUAL

FABRICANTE: CHINESE FACTORY

MODELO: FRC-800

COMENTARIOS: INFORMAR AL GERENTE DE LA
EMPRESA CIAPLAST GUTIERREZ SOBRE
TODOS LOS DEFECTOS E IRREGULARIDADES
OBSERVADOS TANTO ANTES, COMO DURANTE
TRABAJO QUE REALIZA LA MAQUINA.

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

1. El &rea de trabajo debe estar limpia antes de iniciar las labores.

2. Si algtn material innecesario se encontrara cerca, retirar el mismo ya que podrian suceder accidentes.

3. Revisar siempre antes de iniciar, si la zona de colocacién del rollo de plastico se encuentra libre.

4. Antes de iniciar las labores de corte, asegurarse de que la medida establecida fue la adecuada.

5. Al momento de realizar el cortado de bolsas, asegurarse de que no hayan personas cerca o se podria suscitar
un accidente.

6. La maquina para el corte debe ser de movimiento continuo, por lo que el trabajador debe estar posicionado
para realizar un corte rapido al dar inicio.

7. Al finalizar el corte, colocar las bolsas en una mesa de trabajadora, para luego ser trasladadas al rea de
sellado.

8. El tubo de cartdén que queda de la realizacién de las bolsas, retirarlo y colocarlo en su respectiva zona.

NORMAS DE SEGURIDAD

T. Utilizar sSiempre Tos iImplementos de seguridad suministrados por la empresa.

2. Comprobar siempre si el equipo no posee algun elemento que pudiera causar su repentina interrupcion al
momento del corte.

3. Mantener siempre el cuerpo a una distancia prudente que permita realizar las labores y no producirse
accidentes.

4. Por ninglin motivo, permitir que algin miembro del personal, ya sea autorizado o no autorizado, se acerque a
mas de 2 metros al momento del trabajo, ya que un golpe imprevisto causaria un accidente.




Tabla 78: Manual de mantenimiento auténomo para la maquina selladora manual,

empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, 2022.

C LA A S MANTENIMIENTO AUTONOMO

GUTIERREZ:

EQUIPO: MAQUINA SELLADORA MANUAL

FABRICANTE: LINIO

MODELO: FR-800

COMENTARIOS: INFORMAR AL GERENTE DE LA
EMPRESA CIAPLAST GUTIERREZ SOBRE
TODOS LOS DEFECTOS E IRREGULARIDADES
OBSERVADOS TANTO ANTES, COMO DURANTE
TRABAJO QUE REALIZA LA MAQUINA.

el

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

1. Revisar que el area de trabajo se encuentre libre de cualquier material innecesario.

2. Cerca ala zona de sellado, no se debe tener ninglin otro producto que no sea el que se trabajara, ya
gue puede resultar dafiado.

3. Evitar cualquier material inflamable cerca a esta zona.

4. Antes de iniciar las labores, revisar las conexiones.

5. Almomento de empezar a realizar las labores, colocar las bolsas a trabajar a una distancia prudente de
la selladora, para que al momento de sellado no haya una acumulacién innecesaria.

6. Presionar por al menos 10 segundos el pedal que da impulso a los dientes de sellado de la bolsa.
7. En caso la bolsa presentara alguna deficiencia al momento del sellado, revisar si las conexiones no
tienen algun problema.

8. Una vez terminadas las labores de trabajo, retirar todo el material trabajado y dejar sefializado que la
magquina sigue en funcionamiento, ya que no se apaga durante todo el horario laboral.

LUBRICACION

1. Engrasar los dientes de corte.
2. Los pernos de la maquina.

NORMAS DE SEGURIDAD

. Utilizar siempre los implementos de seguridad suministrados por la empresa.

. No dejar material inflamable cerca.

. Evitar colocar elementos distractores de labores, ya que pueden producir accidentes.

. Negar el uso de la maquina a cualquier persona que no esté capacitado para el trabajo de la misma.

A WOWDNPF




Tabla 79: Manual de mantenimiento autbnomo para el esmeril, empresa Ciaplast
Gutierrez S.A.C, 2022.

ol MANTENIMIENTO AUTONOMO

GUTIERREZ:

EQUIPO: ESMERIL

FABRICANTE: STANLEY ESMERIL

MODELO: KR-45 )

COMENTARIOS: INFORMAR AL GERENTE DE LA
EMPRESA CIAPLAST GUTIERREZ SOBRE TODOS |
LOS DEFECTOS E IRREGULARIDADES :
OBSERVADOS TANTO ANTES, COMO DURANTE
TRABAJO QUE REALIZA LA MAQUINA.

NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

1. Revisar que el area de trabajo se encuentre libre de cualquier material innecesario.

2. Antes de conectar la misma, revisar que la conexion no tenga ningun corte que pueda causar
un accidente eléctrico.

3. Tener todo lo que se va a trabajar en el esmeril a la mano y sin ningun distractor cerca que
pueda causar accidentes.

4. Almomento de utilizar el esmeril, si el interruptor de encendido no diera inicio y no se sabe
solucionar, comunicar a gerencia.

5. El material para trabajar debe ser colocado correctamente en el soporte de herramienta, caso
contrario el trabajo no puede ser adecuado.

6. Al terminar de usar el esmeril, limpiar la zona y apagar el mismo de inmediato. Este no debe
dejarse conectado.

NORMAS DE SEGURIDAD

1. Se debe usar un protector de ojos y de oidos al momento de trabajar en el esmeril.
2. No colocar elementos distractores alrededor, ya que ocasionaria un accidente.

3. Si se escucharan sonidos raros, comunicar a gerencia.

4. No dejar que nadie de uso de este, sin la indumentaria adecuada.




Tabla 80: tiempos de fallas de la maquina extrusora, empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, mayo 2022.

£ LA . ‘ FICHA DE REGISTRO DE FALLAS DE EXTRUSORA - MAYO
GUTIERREZ:
RESPONSABLE: Rojas Vittery, N° DE PARADAS AL 5
Ana MES
HORA DE INICIO: 7:00 AM HORA FINAL: 7:00 PM
HORA
DE
INICIO HORAS DE -
FECHA DE LA PARADA HORA DE REINICIO OBSERVACION
PARA
DA
5/05/2022 | 09:17 00:41 09:58 La expulsora de aire no funciond correctamente.
5/05/2022 | 10:00 0055 10:55 Se tuvo que detener un momento, porque no expulso bien el aire en la
anterior parada.
17/05/2022 | 08:58 00:51 09:49 Mucho material vertido, se detuvo en la malla.
23/05/2022 | 09:03 00:57 10:00 Nuevamente hubo una falla con la manguera de aire.
27/05/2022 | 09:59 00:49 10:48 Se habia enredado el material en el jalador.




Tabla 81: tiempos de fallas de la maquina cortadora/selladora, empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, mayo 2022.

W ’ FICHA DE REGISTRO DE FALLAS DE CORTADORA/SELLADORA - MAYO
GUTIERREZ:
Villarreal N° DE
RESPONSABLE: Romero, | PARADAS 2
Anali AL MES
HORA DE INICIO: 7:00 AM HORA FINAL: 7:00 PM
HORA
DE
HORAS
FECHA | 'NICIO pe | HORADE OBSERVACION
DE LA PARADA REINICIO
PARAD
A
9/05/2022 14:20 02:35 1655 Se detuvo la produccion porque las medidas no fueron las correctas al
momento del corte.
13/05/2022 | 13:00 02:48 15:48 La maquina no calent6 debidamente para corte, ya que se habia realizado
una limpieza incorrecta de las zonas de sellado.




Tabla 82: Ficha de registro de paradas de maquinas, en la empresa Ciaplast
Gutierrez S.A.C, marzo 2022.

Ficha registro de paradas de maquinas

Fecha Min. Por parada Min. Disponibles en el dia % de falla
1/03/2022 129 720 18%
1/032022 135 720 19%
2/03/2022 132 720 18%
2/03/2022 61 720 8%
2/03/2022 218 720 30%
4/03/2022 218 720 30%
7/03/2022 43 720 6%
7/03/2022 165 720 23%
9/03/2022 64 720 9%
9/03/2022 132 720 18%
9/03/2022 164 720 23%
10/03/2022 88 720 12%
11/03/2022 60 720 8%
11/03/2022 41 720 6%
15/03/2022 116 720 16%
16/03/2022 48 720 7%
16/03/2022 53 720 7%
18/03/2022 153 720 21%

21/03/2022 45 720 6%
23/03/2022 124 720 17%
29/03/2022 78 720 11%
29/03/2022 133 720 18%
30/02/2022 78 720 11%
31/03/2022 119 720 17%




Tabla 83: Ficha de registro de paradas de la maquina extrusora, en la empresa
Ciaplast Gutierrez S.A.C, marzo 2022.

Ficha registro de paradas de maquina extrusora - Marzo

Fecha Min. Por parada Min. Disponibles en el dia % de falla
1/03/2022 129 720 18%
2/03/2022 132 720 18%
2/03/2022 61 720 8%
7/03/2022 43 720 6%
9/03/2022 64 720 9%
9/03/2022 132 720 18%
11/03/2022 60 720 8%
11/03/2022 41 720 6%
16/03/2022 48 720 7%
16/03/2022 53 720 7%
21/03/2022 45 720 6%
29/03/2022 78 720 11%
30/02/2022 78 720 11%
31/03/2022 119 720 17%

Tabla 84: Ficha de registro de paradas de la maquina cortadora/selladora, en la
empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, marzo 2022.

Ficha registro de paradas de maquina cortadora/selladora - Marzo

Fecha Min. Por parada Min. Disponibles en el dia % de falla
1/032022 135 720 19%
2/03/2022 218 720 30%
4/03/2022 218 720 30%
7/03/2022 165 720 23%
9/03/2022 164 720 23%
10/03/2022 88 720 12%
15/03/2022 116 720 16%
18/03/2022 153 720 21%
23/03/2022 124 720 17%
29/03/2022 133 720 18%




Tabla 85: Ficha de registro de paradas de la maquina extrusora, en la empresa
Ciaplast Gutierrez S.A.C, mayo 2022.

Ficha registro de paradas de maguina extrusora - Mayo

Fecha Min. Por parada Min. Disponibles en el dia % de falla
5/05/2022 41 720 6%
5/05/2022 55 720 8%
17/05/2022 51 720 7%
23/05/2022 57 720 8%
27/05/2022 49 720 7%

Tabla 86: Ficha de registro de paradas de la maquina cortadora/selladora, en la

empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, mayo 2022.

Ficha registro de paradas de maquina cortadora/selladora - Mayo

Fecha Min. Por parada Min. Disponibles en el dia % de falla

9/05/2022 155 720 22%

13/05/2022 168 720 23%




Tabla 87: ordenes totales ejecutadas de las maquinarias, en la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, mayo 2022.

Ordenes totales ejecutadas

Ordenes

Maquinas y Equipos | CODIGO oltenEs il totales | _ode
programadas . inspeccioén
ejecutadas
2/05/2022 |9/05/2022 | 16/05/2022 | 23/05/2022
Extrusora MOO - 0001 24 23 22 24 22 23 95%
Extrusora MOO - 0002 24 24 23 23 22 23 96%
Cortadora/Selladora |MO0O - 0003 33 32 30 31 33 32 95%
Cortadora/Selladora |MO0O - 0004 33 32 30 30 31 31 93%
Cortadora/Selladora |MO0O0 - 0005 33 33 31 32 30 32 95%
Tratadora MOO - 0006 15 11 12 11 13 12 78%
Cortadora Manual MOQO - 0007 13 13 12 12 12 12 94%
Selladora Manual MOO - 0008 23 22 21 20 23 22 93%
Selladora Manual MOO - 0009 23 22 20 22 22 22 93%
Desbobinadora MOO - 0010 20 16 16 18 16 17 83%
Esmeril EO0O - 0001 30 25 26 22 23 24 80%
PROMEDIO 91%




Tabla 88: Instructivo de la maquina extrusora, en la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, mayo 2022.

INSTRUCTIVO

MAQUINA: M0O - 0001/ MOO - 0002

Mes: |  Mayo

Kung Hsing Plastic KS-ML-5-55-55-55-55-
55-55

EXTRUSORA Limpiezas programadas
INSPECCION LI M| M|J|V
X X X | x| X
Verificar conexiones eléctricas.
X X
Engrase de cadenas.
- . X X
Verificar excesos de aceite en cadena.
Realizar ajuste de algun tornillo, perno o cadena X
suelta.
Limpiar el paguete de mayas. X X X
Limpiar la zona del tornillo. X X X
Limpiar el anillo de aire. X X X
Limpiar el halador. X X X | X | X




Tabla 89: Instructivo de la maquina cortadora/selladora, en la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, mayo 2022.

MAQUINA: M0O - 0003/M0O0 - 0004/M00
- 005 Mes: Mayo
INSTREISTIE CORTADORA/SELLADORA Limpiezas programadas
INSPECCION L M M J
Revisar el ajuste de poleas. X X X X
Revision de tension de la faja
X X X X
transportadora.
Revisar el ajuste del resorte presionador. X X X X
SING SIANG e 2 cios de la maquna i i
MACHINERY CO., P . quina, X X
resortes, cabezal, pines y hule de silicén.
LTD. —— e .
Limpieza de fajas interiores y de las X
poleas.
Revision de ruidos. X X X X
Ajuste de tornillos de los contactores. X
Limpieza de zona final de materia prima. X X X X




Tabla 90: Instructivo de la maquina Tratadora, en la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, mayo 2022.

MAQUINA: M0O - 0006 Mes: \ Mayo
INSTRUCTIVO TRATADORA Limpiezas programadas
INSPECCION M M J
Lubricar los cables, cadenas y demas X
del interior.
Lubricar las tuercas. X
Verificar que los tornillos estén
KS-MS-5-55 |correctamente lubricados.
Evitar cualquier material sobre la
maquina que pueda demorar su X X X
proceso.
Limpiar la superficie externa de la "
maquina.




Tabla 91: Instructivo de la maguina cortadora manual, en la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, mayo 2022.

MAQUINA: M0O - 0007 Mes: Mayo
INSTRUCTIVO CORTADORA MANUAL Limpiezas programadas
INSPECCION M M J \Y
Si se encuentra material innecesario, X X X X
desecharlo inmediatamente.
FRC - 800 |Asegurarse de las medidas a trabajar. X X X X
Ajustar los tubos de corte. X
Limpieza de la maquina con aceites. X

Tabla 92: Instructivo de la maquina selladora manual, en la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, mayo 2022.

MAQUINA: M0O - 0008/M00 - 0009 Mes: | Mayo

INSTRUCTIVO SELLADORA MANUAL Limpiezas programadas
INSPECCION M M J

Revisar que el &rea de trabajo se encuentre
siempre libre de cualquier material X X X
innecesario
Revisar las conexiones X X X
LINIO FR-800 Verificar que los dientes de sellado siempre « X X
tengan la temperatura exacta
Cerciorarse del ajuste de tensiones en la x
mesa de trabajo.

Limpiar el area al terminar. X X X




Tabla 93: Instructivo de la maguina desbobinadora, en la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, mayo 2022.

MAQUINA: M0O - 0010 Mes: Mayo
INSTRUCTIVO DESBOBINADORA Limpiezas programadas
INSPECCION L M M J
Ajustar los pernos al interior de la maquina. X X
Revisar las conexiones X X X X
CHINESE e X
PRODUCTS - Verificar estado de las cadenas.
CTO0013 Evitar productos sobre la maquina. X X X X
Mantener el equipo lejos del polvo y lugares X X X X
humedos.




Tabla 94: Instructivo de la maqguina esmeril, en la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, mayo 2022.

MAQUINA: EOO - 0001 Mes: Mayo
INSTRUCTIVO ESMERIL Limpiezas programadas
INSPECCION M M J
Antes de empezar a trabajar, asegurarse
gue la zona alrededor esté totalmente X X X
limpia.
Cerciorarse de que no haya ninguna X X X
conexion que pueda generar un accidente.
ESMERIL DE
BANCO 6 373W | El material a trabajar debe colocarse X X X
adecuadamente en la zona que marca el
esmeril.
Desconectar la herramienta al terminar de X X X
trabajar.
Realizar la limpieza final. X X X




Tabla 95: Plan de mantenimiento planificado, en la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C, mayo 2022.

CODIGO

EQUIPO

ACTIVIDAD

FRECUENCIA

ENERO

FEBRERO

MARZO

ABRIL

MAYO

JUNIO

JULIO

AGOSTO

SETIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

MOO -
0001/
MO0O -
0002

EXTRUSORA

Verificar
conexiones
eléctricas

Semanal

Engrase de
cadenas

Mensual

Control y
reposicién de
tornillos o
mallas

Mensual

Revisién del
motor

Semestral

Revisién
general de
extrusora

Anual

Cortadora/Selladora

Ajuste de
poleas

Semanal

Comprobacion
de que todos
los cables,
cadenas,
estén en buen
estado y
lubricados

Mensual

Ajuste de
rodillos de
transporte de
material

Semanal

Revisién de
panel de
control

Semestral

Revisién
completa de
maquinaria.

Anual




Ajuste de tornillos

Semanal

Revision de panel de

Semanal
control
MOO - 0006 Tratadora
_Entrase de cadenas Mensual
internas.
Correcta en_]isién de Mensual
rayos ultravioletas
Revision de estructura | Semanal
MO0 - 0007 Cortadora manual iz
Lubricacion de Mensual
estructura
M M Revisin d . Semanal
00 - gggg 00 Selladora manual evision de conexiones
) Re’vis?én general de Semestral
magquina
Revisién d . Semanal
MO0010 Desbobinadora ev'_S'O”_ - € conexiones
Lubrlc_auon de Mensual
maguina
impi i Semanal
MO0011 Esmeril Limpieza de exterior
Cambio de disco Mensual




Tabla 96: Ficha de registro de produccion post prueba, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022.

Fecha: 01/06/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

—
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término | Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07:00 07:25 00:25
Calentado de maquina extrusora 07:26 08:20 00:54
Medicion de la materia prima a utilizar 08:21 08:27 00:06
Mezclado con colorante 08:28 08:40 00:12
Vertido de materia prima en la tolva 08:41 08:55 00:14
Pase por el gusano y corta malla 08:56 09:15 00:19
Salida por anillo de aire 09:16 09:40 00:24
Moldeado a la medida deseada 09:41 09:50 00:09
Pase al jalador 09:51 10:05 00:14
Producto final (rollo de plastico) 10:06 11:50 01:44
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 11:51 11:52 00:01
Puesta del rollo en la maquina 11:53 12:00 00:07
Colocaciéon de medidas de bolsa deseada 12:01 12:06 00:05
Calentado de maquina 13:30 14:10 00:40
Acomodado del plastico en la malla transportadora 14:11 14:20 00:09
Proceso de cortado de las bolsas 14:21 15:00 00:39
Proceso de sellado de las bolsas 15:50 16:30 00:40
Empaquetado de producto final 17:22 18:00 00:38
Traslado al almacén 18:01 18:30 00:29

08:09




Tabla 97: Ficha de registro de produccion post prueba, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022.

Fecha: 02/06/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

-
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término | Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07.07 07:35 00:28
Calentado de maquina extrusora 07:36 08:46 01:10
Medicion de la materia prima a utilizar 08:47 09:01 00:14
Mezclado con colorante 09:02 09:02 00:00
Vertido de materia prima en la tolva 09:03 09:28 00:25
Pase por el gusano y corta malla 09:29 09:57 00:28
Salida por anillo de aire 09:58 10:28 00:30
Moldeado a la medida deseada 10:29 10:35 00:06
Pase al jalador 10:36 11:01 00:25
Producto final (rollo de plastico) 11:02 11:50 00:48
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 14:05 14:10 00:05
Puesta del rollo en la maquina 14:11 14:20 00:09
Colocaciéon de medidas de bolsa deseada 14:21 14:36 00:15
Calentado de maquina 14:37 15:55 01:18
Acomodado del plastico en la malla transportadora 15:56 16:05 00:09
Proceso de cortado de las bolsas 16:06 17:01 00:55
Proceso de sellado de las bolsas 17:31 18:05 00:34
Empaquetado de producto final 18:06 18:37 00:31
Traslado al almacén 18:38 18:48 00:10

08:40




Tabla 98: Ficha de registro de produccion post prueba, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022.

Fecha: 03/06/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

—
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término | Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07:01 07:21 00:20
Calentado de maquina extrusora 07:22 08:46 01:24
Medicion de la materia prima a utilizar 08:47 08:58 00:11
Mezclado con colorante 08:59 08:59 00:00
Vertido de materia prima en la tolva 09:00 09:29 00:29
Pase por el gusano y corta malla 09:30 09:48 00:18
Salida por anillo de aire 09:49 10:21 00:32
Moldeado a la medida deseada 10:22 10:35 00:13
Pase al jalador 10:36 10:46 00:10
Producto final (rollo de plastico) 10:47 11:38 00:51
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 12:39 12:43 00:04
Puesta del rollo en la maquina 13:55 14:10 00:15
Colocacién de medidas de bolsa deseada 14:11 14:18 00:07
Calentado de maquina 14:19 15:30 01:11
Acomodado del plastico en la malla transportadora 15:45 15:51 00:06
Proceso de cortado de las bolsas 15:52 16:50 00:58
Proceso de sellado de las bolsas 16:51 17:40 00:49
Empaquetado de producto final 17:41 18:34 00:53
Traslado al almacén 18:35 18:55 00:20

09:11




Tabla 99: Ficha de registro de produccion post prueba, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022.

Fecha: 04/06/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

-
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio |Hora de término [ Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07:00 07:25 00:25
Calentado de maquina extrusora 07:26 08:20 00:54
Medicidon de la materia prima a utilizar 08:21 08:27 00:06
Mezclado con colorante 08:28 08:43 00:15
Vertido de materia prima en la tolva 08:44 08:55 00:11
Pase por el gusano y corta malla 08:56 09:10 00:14
Salida por anillo de aire 09:11 09:30 00:19
Moldeado a la medida deseada 09:31 09:39 00:08
Pase al jalador 09:40 10:05 00:25
Producto final (rollo de plastico) 10:06 11:28 01:22
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 11:50 11:55 00:05
Puesta del rollo en la maquina 11:56 12:02 00:06
Colocacion de medidas de bolsa deseada 12:03 12:10 00:07
Calentado de maquina 13:30 14:30 01:00
Acomodado del plastico en la malla transportadora 14:31 14:44 00:13
Proceso de cortado de las bolsas 14:45 15:50 01:05
Proceso de sellado de las bolsas 16:01 17:10 01:09
Empaquetado de producto final 17:18 18:00 00:42
Traslado al almacén 18:01 18:30 00:29

09:15




Tabla 100: Ficha de registro de produccion post prueba, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022.

Fecha: 06/06/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

-
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término | Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07:02 07:28 00:26
Calentado de maquina extrusora 07:29 08:25 00:56
Medicion de la materia prima a utilizar 08:41 08:51 00:10
Mezclado con colorante 08:52 09:00 00:08
Vertido de materia prima en la tolva 09:01 09:26 00:25
Pase por el gusano y corta malla 09:27 09:43 00:16
Salida por anillo de aire 09:44 09:58 00:14
Moldeado a la medida deseada 09:59 10:06 00:07
Pase al jalador 10:07 10:21 00:14
Producto final (rollo de plastico) 10:22 11:15 00:53
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 12:01 12:09 00:08
Puesta del rollo en la maquina 12:16 12:28 00:12
Colocacién de medidas de bolsa deseada 12:29 12:41 00:12
Calentado de maquina 14:00 15:10 01:10
Acomodado del plastico en la malla transportadora 15:11 15:20 00:09
Proceso de cortado de las bolsas 15:21 16:12 00:51
Proceso de sellado de las bolsas 16:13 17:11 00:58
Empaquetado de producto final 17:30 18:27 00:57
Traslado al almacén 18:28 19:00 00:32

08:58




Tabla 101: Ficha de registro de produccion post prueba, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022.

Fecha: 07/06/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

——
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término | Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maquina extrusora 07.02 07:31 00:29
Calentado de maquina extrusora 07:32 08:22 00:50
Medicion de la materia prima a utilizar 08:23 08:33 00:10
Mezclado con colorante 08:34 08:34 00:00
Vertido de materia prima en la tolva 08:35 08:51 00:16
Pase por el gusano y corta malla 08:52 09:12 00:20
Salida por anillo de aire 09:13 09:31 00:18
Moldeado a la medida deseada 09:32 09:40 00:08
Pase al jalador 09:41 10:03 00:22
Producto final (rollo de plastico) 10:04 11:17 01:13
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 11:41 11:49 00:08
Puesta del rollo en la maquina 11:54 12:00 00:06
Colocacién de medidas de bolsa deseada 12:01 12:17 00:16
Calentado de maquina 13:58 15:10 01:12
Acomodado del plastico en la malla transportadora 15:11 15:26 00:15
Proceso de cortado de las bolsas 15:27 16:33 01:06
Proceso de sellado de las bolsas 16:34 17:28 00:54
Empaquetado de producto final 17:39 18:26 00:47
Traslado al almacén 18:27 19:00 00:33

09:23




Tabla 102: Ficha de registro de produccion post prueba, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022

Fecha: 08/06/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

-
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término | Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07:00 08:00 01:00
Calentado de maquina extrusora 08:01 10:00 01:59
Medicidon de la materia prima a utilizar 10:01 10:09 00:08
Mezclado con colorante 10:10 10:15 00:05
Vertido de materia prima en la tolva 10:16 10:36 00:20
Pase por el gusano y corta malla 10:37 11.00 00:23
Salida por anillo de aire 11.01 11:32 00:31
Moldeado a la medida deseada 11:33 11:45 00:12
Pase al jalador 11:46 12:10 00:24
Producto final (rollo de plastico) 12:11 13:15 01:04
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 14:18 14:24 00:06
Puesta del rollo en la maquina 14:25 14:33 00:08
Colocaciéon de medidas de bolsa deseada 14:34 14:48 00:14
Calentado de maquina 14:49 16:04 01:15
Acomodado del plastico en la malla transportadora 16:05 16:18 00:13
Proceso de cortado de las bolsas 16:19 17:28 01:09
Proceso de sellado de las bolsas 17:29 18:20 00:51
Empaquetado de producto final 18:27 18:50 00:23
Traslado al almacén 18:51 19:11 00:20

10:45




Tabla 103: Ficha de registro de produccion post prueba, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022

Fecha: 09/06/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

——
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maquina extrusora 07:00 07:32 00:32
Calentado de maquina extrusora 07:33 08:32 00:59
Medicién de la materia prima a utilizar 07:33 07:43 00:10
Mezclado con colorante 07:44 07:51 00:07
Vertido de materia prima en la tolva 07:52 08:15 00:23
Pase por el gusano y corta malla 08:16 08:35 00:19
Salida por anillo de aire 08:36 08:59 00:23
Moldeado a la medida deseada 09:00 09:13 00:13
Pase al jalador 09:14 09:38 00:24
Producto final (rollo de plastico) 09:39 10:01 00:22
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 10:50 10:58 00:08
Puesta del rollo en la maquina 10:59 11:15 00:16
Colocacion de medidas de bolsa deseada 11:16 11:30 00:14
Calentado de maquina 13:38 14:30 00:52
Acomodado del plastico en la malla transportadora 14:48 15:03 00:15
Proceso de cortado de las bolsas 15:04 15:55 00:51
Proceso de sellado de las bolsas 15:56 16:48 00:52
Empaquetado de producto final 16:49 17:40 00:51
Traslado al almacén 18:01 18:22 00:21

08:32




Tabla 104: Ficha de registro de produccion post prueba, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022.

Fecha: 10/06/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

—
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término | Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maquina extrusora 07:00 07:39 00:39
Calentado de maquina extrusora 07:40 08:49 01:09
Medicion de la materia prima a utilizar 08:50 08:59 00:09
Mezclado con colorante 09:00 09:10 00:10
Vertido de materia prima en la tolva 09:11 09:28 00:17
Pase por el gusano y corta malla 09:29 09:50 00:21
Salida por anillo de aire 09:51 10:35 00:44
Moldeado a la medida deseada 10:36 10:49 00:13
Pase al jalador 10:50 11:10 00:20
Producto final (rollo de plastico) 11:11 12:22 01:11
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 12:23 12:30 00:07
Puesta del rollo en la maquina 12:31 12:38 00:07
Colocacién de medidas de bolsa deseada 14:00 14:10 00:10
Calentado de maquina 14:11 15:20 01:09
Acomodado del plastico en la malla transportadora 15:21 15:28 00:07
Proceso de cortado de las bolsas 15:29 16:30 01:.01
Proceso de sellado de las bolsas 16:31 17:20 00:49
Empaquetado de producto final 17:25 18:11 00:46
Traslado al almacén 18:13 18:41 00:28

09:57




Tabla 105: Ficha de registro de produccion post prueba, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022.

Fecha: 11/06/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

-
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio |Hora de término [ Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07:00 07:38 00:38
Calentado de maquina extrusora 07:39 08:48 01:09
Medicion de la materia prima a utilizar 08:49 08:59 00:10
Mezclado con colorante 09:00 09:00 00:00
Vertido de materia prima en la tolva 09:01 09:23 00:22
Pase por el gusano y corta malla 09:24 09:38 00:14
Salida por anillo de aire 09:39 09:58 00:19
Moldeado a la medida deseada 09:59 10:11 00:12
Pase al jalador 10:12 10:26 00:14
Producto final (rollo de plastico) 10:27 11:50 01:23
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 11:51 11:57 00:06
Puesta del rollo en la maquina 11:58 12:11 00:13
Colocaciéon de medidas de bolsa deseada 13:55 14:06 00:11
Calentado de maquina 14:07 15:00 00:53
Acomodado del plastico en la malla transportadora 15:01 15:08 00:07
Proceso de cortado de las bolsas 15:09 16:02 00:53
Proceso de sellado de las bolsas 16:03 17:00 00:57
Empaquetado de producto final 17:30 18:15 00:45
Traslado al almacén 18:30 18:48 00:18

09:04




Tabla 106: Ficha de registro de produccion post prueba, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022.

Fecha: 13/06/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

-
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término [ Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maquina extrusora 07:05 07:38 00:33
Calentado de maquina extrusora 07:39 08:40 01:.01
Medicion de la materia prima a utilizar 08:41 08:52 00:11
Mezclado con colorante 08:53 09:01 00:08
Vertido de materia prima en la tolva 08:41 08:55 00:14
Pase por el gusano y corta malla 08:56 09:11 00:15
Salida por anillo de aire 09:12 09:23 00:11
Moldeado a la medida deseada 09:24 09:32 00:08
Pase al jalador 09:33 09:45 00:12
Producto final (rollo de plastico) 09:46 10:50 01:04
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 11:00 11:10 00:10
Puesta del rollo en la maquina 11:11 11:19 00:08
Colocacién de medidas de bolsa deseada 11:30 11:41 00:11
Calentado de maquina 13:52 15:00 01:08
Acomodado del plastico en la malla transportadora 15:01 15:10 00:09
Proceso de cortado de las bolsas 15:11 16:01 00:50
Proceso de sellado de las bolsas 16:02 17:10 01:08
Empaquetado de producto final 17:55 18:22 00:27
Traslado al almacén 18:30 18:50 00:20

08:28




Tabla 107: Ficha de registro de produccion post prueba, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022.

Fecha: 14/06/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

e
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio |Hora de término [ Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07:01 07:40 00:39
Calentado de maquina extrusora 07:41 08:48 01:.07
Medicién de la materia prima a utilizar 08:49 08:58 00:09
Mezclado con colorante 08:59 09:10 00:11
Vertido de materia prima en la tolva 09:11 09:33 00:22
Pase por el gusano y corta malla 09:34 09:55 00:21
Salida por anillo de aire 09:16 09:40 00:24
Moldeado a la medida deseada 09:41 09:50 00:09
Pase al jalador 09:51 10:08 00:17
Producto final (rollo de plastico) 10:09 11:11 01:02
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 12:00 12:10 00:10
Puesta del rollo en la maquina 12:11 12:20 00:09
Colocacién de medidas de bolsa deseada 12:21 12:31 00:10
Calentado de maquina 14:05 15:10 01:05
Acomodado del plastico en la malla transportadora 15:11 15:22 00:11
Proceso de cortado de las bolsas 15:23 16:20 00:57
Proceso de sellado de las bolsas 16:21 17:20 00:59
Empaquetado de producto final 17:55 18:30 00:35
Traslado al almacén 18:31 18:58 00:27

09:24




Tabla 108: Ficha de registro de produccion post prueba, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022.

Fecha: 15/06/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

e
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio |Hora de término [ Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07:03 07:30 00:27
Calentado de maquina extrusora 07:31 08:30 00:59
Medicién de la materia prima a utilizar 08:31 08:40 00:09
Mezclado con colorante 08:41 08:41 00:00
Vertido de materia prima en la tolva 08:42 08:58 00:16
Pase por el gusano y corta malla 08:59 09:20 00:21
Salida por anillo de aire 09:21 09:41 00:20
Moldeado a la medida deseada 09:42 09:50 00:08
Pase al jalador 09:51 10:00 00:09
Producto final (rollo de plastico) 10:01 11:00 00:59
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 11:01 11:12 00:11
Puesta del rollo en la maquina 11:29 11:48 00:19
Colocaciéon de medidas de bolsa deseada 12:00 12:09 00:09
Calentado de maquina 13:40 15:59 02:19
Acomodado del plastico en la malla transportadora 16:00 16:11 00:11
Proceso de cortado de las bolsas 16:12 17:01 00:49
Proceso de sellado de las bolsas 17.02 18:00 00:58
Empaquetado de producto final 18:.01 18:33 00:32
Traslado al almacén 18:34 19:00 00:26

09:42




Tabla 109: Ficha de registro de produccion post prueba, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022.

Fecha: 16/06/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

-
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término | Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07:01 07:33 00:32
Calentado de maquina extrusora 07:34 08:30 00:56
Medicion de la materia prima a utilizar 08:31 08:42 00:11
Mezclado con colorante 08:43 08:43 00:00
Vertido de materia prima en la tolva 08:44 08:59 00:15
Pase por el gusano y corta malla 09:00 09:15 00:15
Salida por anillo de aire 09:16 09:33 00:17
Moldeado a la medida deseada 09:34 09:40 00:06
Pase al jalador 09:41 10:02 00:21
Producto final (rollo de plastico) 10:03 11:10 01:07
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 11:51 12:00 00:09
Puesta del rollo en la maquina 14:00 14:10 00:10
Colocacién de medidas de bolsa deseada 14:11 14:20 00:09
Calentado de maquina 14:21 15:12 00:51
Acomodado del plastico en la malla transportadora 15:13 15:28 00:15
Proceso de cortado de las bolsas 15:29 16:10 00:41
Proceso de sellado de las bolsas 16:11 17:03 00:52
Empaquetado de producto final 17:30 18:10 00:40
Traslado al almacén 18:22 18:49 00:27

08:14




Tabla 110: Ficha de registro de produccion post prueba, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022.

Fecha: 17/06/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

—
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio |Hora de término [ Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07:10 07:30 00:20
Calentado de maquina extrusora 07:31 08:33 01:02
Medicién de la materia prima a utilizar 08:34 08:41 00:07
Mezclado con colorante 08:42 08:52 00:10
Vertido de materia prima en la tolva 08:53 09:11 00:18
Pase por el gusano y corta malla 09:12 09:24 00:12
Salida por anillo de aire 09:25 09:46 00:21
Moldeado a la medida deseada 09:47 09:56 00:09
Pase al jalador 09:57 10:16 00:19
Producto final (rollo de plastico) 10:17 11:43 01:26
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 12:10 12:20 00:10
Puesta del rollo en la maquina 12:30 12:38 00:08
Colocaciéon de medidas de bolsa deseada 12:39 12:50 00:11
Calentado de maquina 14:00 15:10 01:10
Acomodado del plastico en la malla transportadora 15:11 15:22 00:11
Proceso de cortado de las bolsas 15:23 16:21 00:58
Proceso de sellado de las bolsas 16:22 17:02 00:40
Empaquetado de producto final 17:50 18:23 00:33
Traslado al almacén 18:24 18:44 00:20

08:45




Tabla 111: Ficha de registro de produccion post prueba, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022.

Fecha: 18/06/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

-
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio |Hora de término [ Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07:00 07:30 00:30
Calentado de maquina extrusora 07:31 08:24 00:53
Medicion de la materia prima a utilizar 08:25 08:39 00:14
Mezclado con colorante 08:40 08:40 00:00
Vertido de materia prima en la tolva 08:41 08:59 00:18
Pase por el gusano y corta malla 09:00 09:20 00:20
Salida por anillo de aire 09:21 09:45 00:24
Moldeado a la medida deseada 09:46 09:57 00:11
Pase al jalador 09:58 10:12 00:14
Producto final (rollo de plastico) 10:13 11:22 01:09
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 11:48 12:00 00:12
Puesta del rollo en la maquina 12:01 12:10 00:09
Colocaciéon de medidas de bolsa deseada 12:24 12:40 00:16
Calentado de maquina 13:40 14:36 00:56
Acomodado del plastico en la malla transportadora 14:42 14:55 00:13
Proceso de cortado de las bolsas 14:56 16:02 01:06
Proceso de sellado de las bolsas 16:03 17:01 00:58
Empaquetado de producto final 17:30 18:00 00:30
Traslado al almacén 18:15 18:40 00:25

08:58




Tabla 112: Ficha de registro de produccion post prueba, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022.

Fecha: 20/06/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

-
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término | Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07:00 07:31 00:31
Calentado de maquina extrusora 07:32 08:30 00:58
Medicién de la materia prima a utilizar 08:31 08:42 00:11
Mezclado con colorante 08:43 08:55 00:12
Vertido de materia prima en la tolva 08:56 09:12 00:16
Pase por el gusano y corta malla 09:13 09:39 00:26
Salida por anillo de aire 09:40 09:59 00:19
Moldeado a la medida deseada 10:00 10:12 00:12
Pase al jalador 10:13 10:29 00:16
Producto final (rollo de plastico) 10:30 11:50 01:20
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 12:10 12:22 00:12
Puesta del rollo en la maquina 12:23 12:33 00:10
Colocacion de medidas de bolsa deseada 12:34 12:48 00:14
Calentado de maquina 13:50 14:50 01:00
Acomodado del plastico en la malla transportadora 14:51 15:00 00:09
Proceso de cortado de las bolsas 15:01 15:50 00:49
Proceso de sellado de las bolsas 15:51 16:37 00:46
Empaquetado de producto final 17:30 18:00 00:30
Traslado al almacén 18:01 18:23 00:22

08:53




Tabla 113: Ficha de registro de produccion post prueba, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022.

Fecha: 21/06/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

e
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término | Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maquina extrusora 07:03 07:31 00:27
Calentado de maquina extrusora 07:32 08:33 01:01
Medicion de la materia prima a utilizar 08:34 08:48 00:14
Mezclado con colorante 08:49 08:55 00:06
Vertido de materia prima en la tolva 08:56 09:15 00:19
Pase por el gusano y corta malla 09:16 09:38 00:22
Salida por anillo de aire 09:39 09:59 00:20
Moldeado a la medida deseada 10:00 10:08 00:08
Pase al jalador 10:09 10:22 00:13
Producto final (rollo de plastico) 10:23 11:16 00:53
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 11:17 11:30 00:13
Puesta del rollo en la maquina 11:28 11:39 00:11
Colocacién de medidas de bolsa deseada 12:01 12:10 00:09
Calentado de maquina 13:30 14:20 00:50
Acomodado del plastico en la malla transportadora 14:21 14:30 00:09
Proceso de cortado de las bolsas 14:31 15:21 00:50
Proceso de sellado de las bolsas 15:22 16:18 00:56
Empaquetado de producto final 17:30 18:00 00:30
Traslado al almacén 18:15 18:46 00:31

08:22




Tabla 114: Ficha de registro de produccion post prueba, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022.

Fecha: 22/06/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

e
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término | Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor de la maguina extrusora 07:10 07:30 00:20
Calentado de maquina extrusora 07:31 08:22 00:51
Medicidén de la materia prima a utilizar 08:23 08:40 00:17
Mezclado con colorante 08:41 08:50 00:09
Vertido de materia prima en la tolva 08:51 09:16 00:25
Pase por el gusano y corta malla 09:17 09:42 00:25
Salida por anillo de aire 09:43 10:08 00:25
Moldeado a la medida deseada 10:09 10:18 00:09
Pase al jalador 10:19 10:30 00:11
Producto final (rollo de plastico) 10:31 11:51 01:20
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 12:01 12:11 00:10
Puesta del rollo en la maquina 12:18 12:25 00:07
Colocacién de medidas de bolsa deseada 12:28 12:40 00:12
Calentado de maquina 13:50 14:49 00:59
Acomodado del plastico en la malla transportadora 14:50 15:02 00:12
Proceso de cortado de las bolsas 15:03 16:00 00:57
Proceso de sellado de las bolsas 16:01 16:55 00:54
Empaquetado de producto final 17:30 18:01 00:31
Traslado al almacén 18:20 18:46 00:26

09:00




Tabla 115: Ficha de registro de produccién post prueba, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022.

Fecha: 23/06/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

.
ClA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio | Hora de término [ Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor 07:00 07:38 00:38
Calentado de maquina 07:39 08:40 01:01
Medicion de la materia prima a utilizar 08:41 09:06 00:25
Mezclado con colorante 09:07 09:07 00:00
Vertido de materia prima en la tolva 09:08 09:33 00:25
Pase por el gusano y corta malla 09:34 10:00 00:26
Salida por anillo de aire 10:01 10:20 00:19
Moldeado a la medida deseada 10:21 10:30 00:09
Pase al jalador 10:31 10:49 00:18
Producto final (rollo de plastico) 10:50 11:45 00:55
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 11:59 12:16 00:17
Puesta del rollo en la maquina 12:28 12:40 00:12
Colocacién de medidas de bolsa deseada 12:41 12:50 00:09
Calentado de maquina 14:00 15:00 01:00
Acomodado del plastico en la malla transportadora 15:01 15:15 00:14
Proceso de cortado de las bolsas 15:16 16:03 00:47
Proceso de sellado de las bolsas 16:04 16:48 00:44
Empaquetado de producto final 17:40 18:15 00:35
Traslado al almacén 18:26 18:42 00:16

08:50




Tabla 116: Ficha de registro de produccion post prueba, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022.

Fecha: 24/06/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

e
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio |Hora de término [ Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor 07:03 07:40 00:37
Calentado de maquina 07:41 08:50 01:09
Medicion de la materia prima a utilizar 08:51 09:10 00:19
Mezclado con colorante 09:11 09:11 00:00
Vertido de materia prima en la tolva 09:12 09:42 00:30
Pase por el gusano y corta malla 09:43 10:03 00:20
Salida por anillo de aire 10:04 10:21 00:17
Moldeado a la medida deseada 10:22 10:30 00:08
Pase al jalador 10:31 10:48 00:17
Producto final (rollo de plastico) 10:49 11:52 01:03
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 12:10 12:20 00:10
Puesta del rollo en la maquina 12:26 12:39 00:13
Colocacién de medidas de bolsa deseada 12:42 12:51 00:09
Calentado de maquina 14:03 15:06 01:03
Acomodado del plastico en la malla transportadora 15:07 15:14 00:07
Proceso de cortado de las bolsas 15:15 16:11 00:56
Proceso de sellado de las bolsas 16:12 17:07 00:55
Empaquetado de producto final 17:39 18:05 00:26
Traslado al almacén 18:06 18:22 00:16

08:55




Tabla 117: Ficha de registro de produccion post prueba, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022.

Fecha: 25/06/2022

TIEMPO TOTAL DE PRODUCCION

—
CIA

GUTIERREZ:

Tiempo total en el dia

Actividad Hora de inicio |Hora de término [ Tiempo total utilizado por actividad
Encendido del motor 07:00 07:32 00:32
Calentado de maquina 07:33 08:33 01:00
Medicion de la materia prima a utilizar 08:34 08:44 00:10
Mezclado con colorante 08:45 08:50 00:05
Vertido de materia prima en la tolva 08:51 09:11 00:20
Pase por el gusano y corta malla 09:12 09:27 00:15
Salida por anillo de aire 09:28 09:41 00:13
Moldeado a la medida deseada 09:42 09:47 00:05
Pase al jalador 09:48 10:02 00:14
Producto final (rollo de plastico) 10:03 11:11 01:08
Traslado de rollos a la maquina cortadora/selladora 11:48 11:57 00:09
Puesta del rollo en la maquina 12:10 12:16 00:06
Colocacién de medidas de bolsa deseada 12:20 12:31 00:11
Calentado de maquina 13:39 14:43 01:04
Acomodado del plastico en la malla transportadora 14:44 14:54 00:10
Proceso de cortado de las bolsas 14:55 15:55 01:00
Proceso de sellado de las bolsas 15:56 16:55 00:59
Empaquetado de producto final 16:56 17:30 00:34
Traslado al almacén 18:01 18:39 00:38

08:53




Tabla 118: Hoja de registro de produccion, area de produccién de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022.

Junio

Bolsas para industria alimentaria (materia

1/06/2022 8"x12"x3 310 27033 233.56
2/06/2022 8"x12"x3 290 25166 217.43
3/06/2022 8"x12"x3 315 26300 227.23
4/06/2022 7"x11"x3 299 24800 171.86
6/06/2022 7"x11"x3 308 25614 117.5
7/06/2022 7"x11"x3 301 25899 179.48
8/06/2022 7"x11"x3 297 25896 179.45




9/06/2022 8"x12"x3 300 26200 226.36
10/06/2022 8"x12"x3 327 25600 221.18
11/06/2022 7"x11"x3 299 25630 177.61
13/06/2022 7"x11"x3 301 29900 207.2
14/06/2022 8"x12"x3 310 28933 249.98
15/06/2022 8"x12"x3 323 26120 225.67
16/06/2022 8"x12"x3 310 27160 234.62
17/06/2022 7"x11"x3 298 27596 191.24
18/06/2022 7"x11"x3 289 27500 190.57
20/06/2022 7"x11"x3 298 29633 205.35
21/02/2022 8"x12"x3 302 29860 257.99
22/06/2022 7"x11"x3 300 28136 194.98
23/06/2022 7"x11"x3 298 28900 200.27
24/06/2022 8"x12"x3 299 28896 249.66
25/06/2022 7"x11"x3 320 28879 200.13




Tabla 119: Hoja de registro de productividad de maquinaria post prueba, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez
S.A.C., junio 2022.

HOJA DE PRODUCTIVIDAD MAQUINARIA —_
GUTIERREZ:
Dimension Maquinaria Area Produccion
: . . Unidades producidas
Indicador Prod Maquinaria = ——
Horas magquina
. . . . - : Productividad de maquinaria - Productividad de maquinaria - Productividad de
Mes | Semana Dia Unidades producidas | Tiempo utilizado (Min.) Diaria Semanal maquinaria - Mensual
1/06/2022 27033 489 55.28
2/06/2022 25166 520 48.40
1 3/06/2022 26300 551 47.73 48.74
4/06/2022 24800 555 44.68
6/06/2022 25614 538 47.61
7/06/2022 25899 563 46.00
8/06/2022 25896 645 40.15
5 9/06/2022 26200 512 51.17 4770
10/06/2022 25600 597 42.88 '
» 11/06/2022 25630 544 47.11
% 13/06/2022 29900 508 58.86 50.76
o 14/06/2022 28933 564 51.30 '
15/06/2022 26120 582 44.88
3 16/06/2022 27160 494 54.98 5174
17/06/2022 27596 525 52.56 '
18/06/2022 27500 538 51.12
20/06/2022 29633 533 55.60
21/06/2022 29860 502 59.48
22/06/2022 28136 540 52.10
4 23/06/2022 28900 530 54.53 54.86
24/06/2022 28896 535 54.01
25/06/2022 28879 533 54.18




Tabla 120: Hoja de registro de productividad de materia prima post prueba, area de produccion de la empresa Ciaplast Gutierrez
S.A.C., junio 2022.

HOJA DE PRODUCTIVIDAD MATERIA PRIMA . A_"
GUTIERREZ:
Dimension Materia prima Area Produccion
, ] ) Unidades producidas
Indicador Prod. Materia prima = - - - —
Cantidad de materia prima utilizada
Mes | Semana Dia Unidades producidas | Materia prima utilizada Product|V|dadD(ij:rir2ater|a prima - Prod:r?;:\ngascje:jnearr?:llterla PrOdUCt_'Vl\'/lde?]iS; materia
1/06/2022 27033 310 87.20
2/06/2022 25166 290 86.78
1 3/06/2022 26300 315 83.49 84.72
4/06/2022 24800 299 82.94
6/06/2022 25614 308 83.16
7/06/2022 25899 301 86.04
8/06/2022 25896 297 87.19
5 9/06/2022 26200 300 87.33 8732
10/06/2022 25600 327 78.29 ‘
o 11/06/2022 25630 299 85.72
% 13/06/2022 29900 301 99.34 8971
5 14/06/2022 28933 310 93.33 '
15/06/2022 26120 323 80.87
3 16/06/2022 27160 310 87.61 91.50
17/06/2022 27596 298 92.60 '
18/06/2022 27500 289 95.16
20/06/2022 29633 298 99.44
21/06/2022 29860 302 98.87
22/06/2022 28136 300 93.79
4 23/06/2022 28900 298 96.98 95.31
24/06/2022 28896 299 96.64
25/06/2022 28879 320 90.25




Tabla 121: hoja de recoleccion de datos de la productividad multifactorial de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., junio 2022.

Hoja de recoleccion de datos y célculos
Dimensién | Productividad Multifactorial | Area | Produccién Técnica | Anélisis documental
Total de bolsas producidas
Indicador Recursos utilizados
Me FECHA T|.e.mpo Bolsas Materia prima Costo unitario de Cantidad de Horas totales de | Costo por horade | Otros Productivi
utilizado . . . . . :
S (Min.) producidas (S.) usada materia prima trabajadores trabajo trabajo gastos dad
1/06/2022 489
2/06/2022 520
3/06/2022 551
4/06/2022 555
6/06/2022 538
7/06/2022 563
8/06/2022 645
9/06/2022 512
10/06/2022 597
o 11/06/2022 544
C | 13/06/2022 508
% 14/06/2022 564 149912 6694 10.3 4 276 5.07 430 1.9950
15/06/2022 582
16/06/2022 494
17/06/2022 525
18/06/2022 538
20/06/2022 533
21/06/2022 502
22/06/2022 540
23/06/2022 530
24/06/2022 535
25/06/2022 533




Tabla 122: Ficha de costos de la metodologia 5S, de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.

ST
|
METODOLOGIA 5S - AREA DE PRODUCCION / MATERIALES - A_"
GUTIERREZ:
TOTAL
ELEMENTOS CANTIDAD | UNIDADES DE MEDIDA | COSTO/UNID. | COSTO
PAPEL BOND 150 UNID. 0.10 15.00
PAPEL DE COLOR 20 UNID. 0.10 2.00
LAPICEROS 4 UNID. 1.50 6.00
PLUMONES 1 CAJA 10.00 10.00
CINTA MASKIN TAPE 3 UNID. 2.50 7.50
CINTA DE EMBALAJE 3 UNID. 2.50 7.50
FOLDERS MANILA 5 UNID. 1.00 5.00
PERFORADOR 1 UNID. 6.50 6.50
ENGRAPADOR 1 UNID. 10.00 10.00
CORRECTORES 4 UNID. 1.50 6.00
MICAS 12 UNID. 1.00 12.00
PANOS 2 PAQUETE 6.00 12.00
ESCOBAS 2 UNID. 16.00 32.00
RECOGEDORES 2 UNID. 14.00 28.00
CERAS 10 UNID. 5.00 50.00
LETREROS DE SENALIZACION 12 UNID. 2.00 24.00
REPISA PARA HERRAMIENTAS 1 UNID. 35.00 35.00
IMPRESIONES 60 UNID. 1.00 60.00
TOTAL 328.50




Tabla 123: Ficha de costos de la mantenimientos, de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.

MANTENIMIENTO AUTONOMO Y PLANIFICADO / MATERIALES R . !,,
GUTIERREZ:
TOTAL
ELEMENTOS CANTIDAD UNIDADES DE MEDIDA |COSTO/UNID.| COSTO
ACEITE 15 UNID. 16.00 240.00
GRASA 10 UNID. 21.00 210.00
PANOS 4 PAQUETES 6.00 24.00
TRAPOS DE ALGODON 4 UNID. 2.50 10.00
LLAVES 1 KIT. 190.00 190.00
DESENGRASANTE 2 UNID. 35.00 70.00
GUANTES 5 UNID. 16.00 80.00
GAFAS PROTECTORAS 5 UNID. 20.00 100.00
CEPILLOS DE ALAMBRE 5 UNID. 13.00 65.00
ESPATULA DE LATON 7 UNID. 8.00 56.00
GASAS DE LATON 7 UNID. 7.50 52.50
IMPRESIONES 60 UNID. 1.00 60.00
PAPEL BOND 100 UNID. 0.10 10.00
TOTAL 1167.50




Tabla 124: Ficha de costos de capacitaciones, de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.

TPM - CAPACITACIONES _ !
GUTIERREZ:

TOTAL

ELEMENTOS CANTIDAD UNIDADES DE MEDIDA COSTO/UNID. COSTO
IMPRESIONES 30 UNID. 1.00 30.00
COPIAS 40 UNID. 0.50 20.00
PAPEL BOND 100 UNID. 0.10 10.00
PLUMONES 5 UNID. 2.50 12.50
TOTAL 72.50




Tabla 125: ficha de costo-beneficio de la implementacion del TPM, de la empresa

Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.

IMPLEMENTACION TPM COSTOS TOTALES (S/)
PAPEL BOND 15.00
PAPEL DE COLOR 2.00
LAPICEROS 6.00
PLUMONES 10.00
CINTA MASKIN TAPE 7.50
CINTA DE EMBALAJE 7.50
FOLDERS MANILA 5.00
PERFORADOR 6.50
p ENGRAPADOR 10.00
METODOLOGIA 55 CORRECTORES 6.00
MICAS 12.00
PANOS 12.00
ESCOBAS 32.00
RECOGEDORES 28.00
CERAS 50.00
LETREROS DE SENALIZACION 24.00
REPISA PARA HERRAMIENTAS 35.00
IMPRESIONES 60.00
ACEITE 240.00
GRASA 210.00
PANOS 24.00
TRAPOS DE ALGODON 10.00
LLAVES 190.00
MANTENIMIENTO AUTONOMO Y EETI\T;ZASANTE ;888
MANTENIMIENTO PLANIFICADO GAFAS PROTECTORAS 100.00
CEPILLOS DE ALAMBRE 65.00
ESPATULA DE LATON 56.00
GASAS DE LATON 52.50
IMPRESIONES 60.00
PAPEL BOND 10.00
IMPRESIONES 30.00
COPIAS 20.00
CAPACITACIONES PAPEL BOND 10.00
PLUMONES 12.50
TOTAL 1560.00
BENEFICIOS
Ahorro de salario en técnico 2000
Ahorro en movilidad para reparaciones 450
Ahorro de materiales 650
TOTAL 3100.00
COSTO - BENEFICIO 1.99
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Figura 10: Diagrama de Ishikawa, empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.

Fuente: Elaboracién propia.
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Figura 11: Diagrama de Pareto, de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C.,2022.

Fuente: Elaboracién propia



TARJETA ROJA
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Item:
ACCION SUGERIDA
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|:| Reparar
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Comentario:

Fecha por concluir accion: __ ¢/

Figura 12: Formato de tarjeta Roja, empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C.,2022.

Fuente: Elaboracion propia



Figura 13: evaluacion de productividad, empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C.,2022.



Figura 14: Implementaciéon de la metodologia 5S, area de produccion de la

empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.
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Figura 15: Implementacién de la metodologia 5S- tarjetas rojas, area de produccion

de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.



Figura 16: Implementaciéon de la metodologia 5S, area de produccion de la
empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.



HERRAMIENTAS

Figura 17: Implementaciéon de la metodologia 5S, area de produccion de la

empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.



Figura 18: Implementaciéon de la metodologia 5S, area de produccion de la

empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.



Figura 19: Implementacion de mantenimiento a las maquinas, area de produccion

de la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.



ERL LI R I 4 AT

Figura 20: implementacién mantenimiento- capacitaciones, area de produccion de

la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.



Figura 21: implementacion mantenimiento- capacitaciones, area de producciéon de

la empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.
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Figura 22: capacitaciones de la metodologia 5S, area de produccion de la empresa
Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.
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Figura 23: capacitaciones de la metodologia 5S, area de produccion de la empresa
Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.



alexr2011@hotmail.com o & = o X

@ Autoguardado [ MANUAL DE LAS 55 Ultima madificacion: Ayer a las 16:10 + £ Buscar (Alt+Q
Archivo Inicio Insertar Dibujar Disefio Disposicién  Referencias Correspondencia  Revisar  Vista Ayuda  Acrobat © Comentarios
0 Arial 2 AR Aav A Pousear - (i, £ 8
Normal Sin espaciado Titulo 1~ | ¢ Reemplazar 3 - .

Pegar N K S« ab x x v B~ A~
P = A - I Seleccionar ~

W Stop Share [ edicién

@

Deshacer Portapapeles [ Fuente

K Cursiva
Su licenia no es criginal y puede ser victima de una falsificacion de software, Evite las internupeiongs ¥ mantenga sus archives a salvo con una lieencia original de Office hoy = .
4 B cion
smo.

(i) oBTENGA OFFICE AUTENTICO 2.
B 1-01 2 IR | 518 8 9 U 1 1300 140

'PASOS PARA REALIZAR HABIENDO IMPLEMENTADO LAS 5S

A diario y de manera continua, es de vital importancia que se cumplan cada uno

~

de los pasos que se describiran a continuacion para lograr generar una mejora
continua en |la empresa CIAPLAST GUTIERREZ S.A.C.

a) Previo al inicio de las actividades

Para iniciar las actividades diarias, se necesita que el trabajador cumpla los

siguientes procedimientos:

Gutierrez
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Figura 24: capacitaciones del manual 5S, area de produccion de la empresa

Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.
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Figura 25: capacitaciones TPM, area de produccion de la empresa Ciaplast
Gutierrez S.A.C., 2022.



7 PASO fuF -
MANTENIMIENTO -
AUTONOMO

1.

Incrementar el conocimiento de Ejecutar protocolos iniciales de
los operadores. limpieza y reparacion.

Rene Mori
4.

Eliminar la contaminacion del Establecer estandares para la
entorno laboral y mejorar el limpieza, lubricacién e
. » | Gutierrez
acceso a los puestos de trabajo. inspeccién de la maquinaria.

5 6.

Llevar a cabo jornadas de Implementar herramientas para
inspeccion y monitoreo. la gestion visual del
mantenimiento.

Arturo Casimiro

7.

Desarrollar una estrategia de mejora continua.

Figura 26: capacitaciones TPM, area de produccion de la empresa Ciaplast
Gutierrez S.A.C., 2022.
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MANTENIMIENTO AUTONOMO

IMODELO: KS-ML-5-55-55-55-55-55-55
COMENTARIOS: INFORMAR AL GERENTE DE LA
EMPRESA CIAPLAST GUTIERREZ SOBRE TODOS LOS
DEFECTOS E IRREGULARIDADES OBSERVADOS
TANTO ANTES, COMO DURANTE TRABAJO QUE
REALIZA LA MAQUINA.

Rene Mori

. 5 2
NORMAS A CUMPLIR DURANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO

1. Se debe verificar la conexion eléctrica que estén firmes y bien aisladas antes de comenzar las labores de trabaj

2. Verificar que los cables de la corta malla al cabezal estén bien conectados.

3. Engrasar las cadenas constantemente. Gutierrez

4. Verificar el exceso de aceite en lacadena.

5. Comprobar que no haya fuga de aceite en el tornillo.

6. Verificar los ventiladores de refrigeracion y limpie el exceso de aceite y polvo.

7. Revise latolvala boauilla de entrada debe estar ensamblada correctamente

Figura 27: Capacitaciones TPM, area de produccion de la empresa Ciaplast
Gutierrez S.A.C., 2022.



ANEXO C: INSTRUMENTOS
ANEXO CO01: Guia de entrevista.

GUIA DE ENTREVISTA

sobre los trabajadores

1.Con cuantos trabajadores cuenta la empresa?

2. Cual es el horario de su jornada laboral?

3./ Poseen capacitaciones para realizar su trabajo?

4_j En qué puestos trabajan actualmente dentro de fabrica?
5 ¢ Cual es el puesto "mas pesado” a su parecer?

Sobre la forma de trabajo

1_¢,Cual es el horario de su jornada laboral?

2_¢ Cuanto tiempo tienen de descanso en toda esa jornada?

3¢ Poseen pausas entre produccion y produccion?

4_; Poseen indumentaria de proteccion?

5.4 5e realiza un control de calidad luego de salir el producto de maquina?

Sobre la maquinaria

1_¢Con cuantas maquinas cuenta la empresa actualmente?

2_¢ Cual es su rango de produccion?

3.¢ Existe maquinaria defectuosa?

4_j Cuanto tiempo se tarda en arreglar la misma y que esta vuelva a estar en funcionamiento normal?
5 ¢ De qué manera influye en el trabajo que este tipo de maquina se dafe?

6/ Qué hacen para resolverlo al instante o solo se detiene la produccidon hasta arreglaria?




V.

V1.

Sobre el producto final

1.4 El producto suele presentar defectos muy seguido?

2 ¢ Qué hacen con el material defectuoso?

3...5e posee un area de control de calidad?

4 ¢ Cuantos productos posee como “finales” la empresa?

Sobre la produccién

1.4, Cuanta produccion fienen por dia, mes y afio?

2 ¢ Cuanto tiempo se tardan en producir cada producto?

3.¢,Que es lo que mas afecta su produccion?

4.7, Cual es el mes del afio donde hay mas demanda o la demanda es estable en todo el afio?

Sobre las ventas
1., Quiénes son sus principales clientes?
2 ¢ Hay demoras en la entrega de productos?




ANEXO CO02: Diagrama de Actividades del Proceso.

FICHA DE REGISTRO PARA DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

PROCESO PRODUCTIVO DEL CALZADO FECHA
AREA DE CORTE
UNIDAD DE PRODUCTO: DOCENA
MODELD:
Descripcidn de Actividades Q @ D v T:T:IE:'D{;H b 5[1;:1r;cia

TOTAL

Fuente: Libro Introduccion a la Ingenieria Industrial




ANEXO CO03: Check list de cumplimiento de las 5S.

check list cumplimiento de las 5=
Evaluador:
Fecha:
hS INDICADOR A EYALUAR DESCRIPCION PUNTAJE
SEIRI [CLASIFICAR]

Subtotal

SEITON [DORDEN])
Subtotal

SEIS0O [LIMFIEZA]
Subtotal

SEIKETSU [ESTANDARIZACION)
Subtotal
SHITSUKE [DISCIPLINA]

Subtotal
Total




ANEXO CO04: Hoja de registro de produccion.

HOJA DE REGISTRO DE PRODUCCION

MES

TIPO DE BOLSA

FECHA

Medida de bolsa

Cantidad de materia prima usada

Cantidad de bolsas producidas

Peso del

Medida x




ANEXO CO05: Ficha de registro de mantenimientos.

MANTENIMIENTO AUTONOMOD

CODIGO:

EQUIPD:

FAEBRICANTE:

MODELD:

COMERTARIDS:

NOBMAS A CUMPLIR DUBANTE EL FUNCIONAMIENTO DEL EQUIFD

LUBRICACION

NOBMAS DE SEGURIDAD




ANEXO CO06: Ficha de fallas de maquinas.

Ficha registro de fallas de maquinas

Fecha

Min. Por parada

Min. Disponibles en el dia

% de falla




ANEXO CO07: Entrevista al Gerente General de la empresa CIAPLAST GUTIERREZ

S.A.C.

Sobre los trabajadores

1.

¢ Con cuantos trabajadores cuenta la empresa?
Cuenta con 10 trabajadores.

¢,Cual es el horario de su jornada laboral?
La jornada laboral es de lunes a viernes de 7 a.m. a 7 p.m.

¢Poseen capacitaciones para realizar su trabajo?
Los mas antiguos, capacitan a los nuevos.

¢En qué puestos trabajan actualmente dentro de fabrica?

En el area de produccion, se encuentra: extrusion, sellado, sellado
manual, cortado,

cortado manual y embalado.

¢ Cual es el puesto “mas pesado” a su parecer?
Las areas de extrusion y cortado, ya que las maquinas deben tener un
proceso continuo para llevar correctamente las labores.

Sobre la forma de trabajo

1.

2.

¢ Cuanto tiempo tienen de descanso en toda esa jornada?
Las horas de descanso es de 1 hora.

¢Poseen pausas entre produccién y produccion?

Las pausas mas continuas se dan al momento de las fallas en los
equipos. Pero si se habla de tiempos de descanso, los trabajadores
tienen libertad en ese aspecto, ya que la labor es pesada.

¢Poseen indumentaria de proteccién?
No, no poseen.

¢, Se realiza un control de calidad luego de salir el producto de
maquina?

Normalmente el plastico virgen posee inspeccion al trabajarlo, ya que va
para lo que vienen a ser alimentos y debe estar correctamente
presentado.



Sobre la maquinaria

1.

¢ Con cuantas maquinas cuenta la empresa actualmente?
Contamos con 2 maquinas extrusoras, 1 maguina compresora, 1
maquina tratadora, 3 maquinas selladora/cortadora, 1 maquina de
sellado manual y 1 maquina desbobinadora.

¢, Cudl es su rango de produccion?
De 600 kilos diarios de bolsas plasticas, un aproximado. Varia
dependiendo el pedido y si no hay fallas en las maquinas.

¢Existe maquinaria defectuosa?
Existen si, maquinas que tienen fallas relativamente continuas, lo que
nos demora en la produccion.

¢, Cuanto tiempo se tarda en arreglar la mismay que esta vuelva a
estar en funcionamiento normal?
Normalmente 1 hora, dependiendo el tipo de falla que se encuentre.

¢,De qué manera influye en el trabajo que este tipo de maquina se
dane?

Pues nos para la produccion del tipo de bolsa que se esté fabricando en
ese momento.

¢, Qué hacen pararesolverlo al instante o solo se detiene la
produccion hasta arreglarla?
Se detiene la produccion de ese tipo de bolsas.

Sobre el producto final

1.

¢El producto suele presentar defectos muy seguido?
No, el producto final suele tener muy buen acabado.

¢, Qué hacen con el material defectuoso?

No lo llamaria defectuoso. Cuando producimos, suelen haber residuos y
es0 se manda a otra fabrica para que lo procesen y nos den nueva
materia prima.

¢, Se posee un area de control de calidad?
No, pero se tiene en planes el tener un area asi.

¢ Cuantos productos posee como “finales” la empresa?
Plastico en alta densidad, plastico en baja densidad y biodegradables.



Sobre la produccion

1.

¢,Cuénta produccion tienen por dia, mes y afio?

Exactamente no tengo un aproximado para la pregunta. Como ya te dije
antes, normalmente en el dia producimos un aproximado de 600 Kg, que
varian dependiendo el tipo de bolsa que pida el cliente.

¢ Cuanto tiempo se tardan en producir cada producto?
Varia dependiendo el pedido y si la maquina no presenta fallas.

¢, Qué es lo que mas afecta su produccién?
Las fallas de maquinaria y por otro lado que a veces no se encuentran
las herramientas necesarias de trabajo.

¢,Cual es el mes del afio donde hay mas demanda o la demanda es
estable en todo el afio?

Los meses de mas alta demanda son Julio y fin de afio. Los que tienen
menos demanda es en meses de campafas escolares.

Sobre las ventas

1.

¢ Quiénes son sus principales clientes?
Son variados. Por ejemplo, la Universidad y Hospital Cayetano Heredia y
diferentes clientes que tienen otras fabricas o tiendas en el mercado.

¢Hay demoras en la entrega de productos?
Generalmente no.

¢,Cudl es su principal producto?
Para la industria alimentaria, bolsas de camal, bolsas para plantas, para
hospitales y todo tipo de bolsas para la industria.

¢Han ocurrido accidentes laborales?
Hasta ahora no se a presentado el caso.

¢Considera que el lugar de area en area es correcto?
Si es correcto.



ANEXO D: DOCUMENTACION
ANEXO DO01: Acta de acceso a informacion para desarrollo de tesis.

ACTA DE ACCESO A INFORMACION PARA DESARROLLO DE TESIS

£l {la) representante de la empresa: Andres Gutlerrez Serdda, hace de conocimiento que las Srtas. Rojes
Vittery, Ana Mayra Algjandra y Villarreal Romero, Anali Balbina, de la Universidad César Vallejo de la
Escuela de Ingenderia Industrial, han solicitado el acceso a las Instalaciones de la empresa Claplast
Gutierrez S.A.C. ubicada en ka chudad de Lima, distrito San Luls, en las fechas de agosto 2021 hasta Julie
2022, el motivo es para el recojo de datos que le ayudaran a realizer su investigacién de fin de carrera.

La empresa se compromete a brindarie el acceso y se limita, previo acuerdo con el estudiante, a dar
one datos confidenciales, dado la politica propis de ks empresa.

Es potestad del estudiante aplicar sus diferentes conodmientos en el desarrolle del trabajo a realizar,
Asi mismo, 18 empress exige se Je haga llegar una copia del trabajo realizado como prueba del buen uso

de los datos recogidos.

Para dar fe del acverdo se firma el sigulente documento:

Firma de la estudiante Firma de la estudiante
Rojas Vittery, Ana Mayra Alejandra Villarresl Romero, Anali Balbina
DNI: 70572169 DNI: 75339677
CIAPLAST GUTIERREZ S.A.C.
— - v -
Firma y sello ded Representante de la Empresa
Andres Gutierrez sercida
ONI: 08931388

Cargo: Gerante General

Trujilio: 31 del mes de agosto del afo 2021,




ANEXO DO02: Autorizacion para publicacion de tesis en el repositorio.

l)

APLAST

(o T
GUTIERREZ:

AUTORIZACION PARA PUBLICACION DE TESIS EN EL REPOSITORIO

Andres Gutierroz Sercida
Garante Genoral
Claplast Gutierrez S,A.C.

20 do septiembre del 2021

Estimados estudistes Rojas Vittery, Ana Mayra Alejandra y Villarreal
Romero, Anall Balbina. En respuesta a la carla de ustades en la que solicitan
I sutorzacién para publicar la lesis demominada “Aplicacidn de TPM para
mejorar ka productividad en el droa do produccikin de bolsas plasticas de la
empresa Ciaplast Gutierrez S.AC, 20217, en of Repositorio de |a Biblioteca
de la Universidad César Vallgjo, asi como en revistas especializadas en
Investigacién Clentifica, 8 fin de contribuir con |a base de datos académica que
les pormiticd llovar a cabo investigaciones en la misma linsa, la que se
Implementd en nuestra empresa.

Les brindamos la autarizacién para la publicacicn de lo antes menclonado, Asi
mismo 86 ks agradecs por & aporte brindado a nuestra empresa.

Saludos cordialoes,

|

o=,
—7
APLAST

GUTIERREZ

Escaneado con CamScanner



ANEXO DO03: Autorizacion para el desarrollo de tesis.

I

APLAST

C)
GUTIERREZ:
AUTORIZACION PARA EL DESARROLLLO DE TESIS

Con la fima del presente documento $a da la aulorizacicn a las lesistes Rojas
Vittery, Ana Mayra Alejandra y Villarreal Romaro, Anall Balbina para ol
dasamolo de ks tesis thulada: *Aplicacién de TPM para mejorar la productvidad
on ol drea de produccitn de bolsas plisticas de la empresa Claplast Guerrez
S.AC, 2021°, slendo convenikenle 18 realzackin de este documento para la
mejora y conformidad do los datos expusstos en a presente tesis.

APLAST GUTIERREZ SAL,

CIAPLAST

GUTIERREZ:

Escaneado con CamScanner



ANEXO DO04: Validacion de instrumentos.

ANEXO D04.1: FORMATO DE EVALUACION DE INSTRUMENTOS- JUICIO DE
EXPERTOS.

CONSTANCIA DE VALIDAQION
Yo Do Yhs Sl Gienn, Coen DNI

3 e efraia
N-J{.ZIQ&&L_ de profesidn ... el v .-J:_( '
actyalmente cOMO T, Spooolis b o wy s eu 5010 b

derempeiindome Lo A
Phota o frapnd b renuphlide Tiew L T

MM&.MWM“NMMMG‘HM*M
ammuumm*m*mmamamm
ﬁwamobmaumbdhmhmmhm
Claplast Gutierrez SAC

wnwummmwwm

DEROENTE | ACEPTABLE BUENO MUY BUENO

1. congruencia de
hems

2 Amplitud de
comenido

3. Redacckdn de
ftorma

&, Pertinencia
5. Metodologis
6. coherencia
7. Organizacién
8. Objetividad
9. Claridad

b PADRPRIXI K [7% [ 4 E

En sefal de la conformidad firmo la presente constancha, en ka chudad de Trujillo con fecha 29 de
noviemibes del 2021, '

Escaneado con CamScanner



ANEXO DO04.2: Validacion de expertos

CONSTANCIA DE VALIDAGON

Yo ERIC ALFONSO CANEPA MONTALVO Com ONI N* 05850211 de profesidn INGENSERO
INDUSTRIAL desempefindome actusmente como DOCENTE DE TIEMPO COMPLETO en
UNIVERSIDAD CESAR VALLE)O CHIMBOTE.

Por emedio de la presente hago constar gue he revisado con fines de validacién de Instrumentes,
of Check Uist, Gufa de entrevista, Ficha de reglstro de Tiempos, Ficha de reglstro de fallas, Ficha
hmmdomnlmmmabdmuanmhmonbom
Claplast Gutierrez SA.C

Luego de hacer las observaciones, puedo formular las sigulentes apeaciaciones:

DLFIQINTE | ACEPTABLE | BUENO | MUY BUENO |

1. congruencia de '
ftems

2 Amplitud de x

3. Redaccidn de
ftems

4. Pertinenda

S. Metodologia

6. coherencia

7. Organitacién

8. Objetividad

XXX XX (x| (X B

9. Oaridad

En sefial de la condormidad Niemo la presento constancia, en la cludad de Trujio con fecha 29 de
noviembre ded 2021,

oy O

Ezcaneada con CamScanner



ANEXO DO04.3: Validacion de expertos

CONSTANCIA DE VAUDAOON

¥o VELAOCHAGA FERNANDEZ JOSE LUIS Con DRI N* 71035257 de peofesion INGENERO
mmmmmm-mm
EARL

Mu‘oaummmwum“ﬁm‘sﬁmam
ummm«mmnmman—mm«w«mm
‘Owummnbm“wm-hm-hm
Caplast Gutierve2 SAC

Luego de hacer las obtservadones, puedo fonmstar Lys diguientes apceciadiones:

otnooas | aceovasie | sueno | muvsueno | exceewe |

1. congreencla de
frems

2. Amplitud de
comtenido

v

v/

3 Redacridn de ‘/
v/

fnems

4. Pertinencia

5. Metodologla

6. coheruncia

7. Organiaacion
8. Objetividad

ANANANAN I N

9. Claridad

£n sefid du ls condormided Sirmo ls preveste conatancia, en Is cudad de Truilo con fecha 29 de
noviembre ded 20210

Escaneado con CamScanner



ANEXO DO04.4: Validacion de expertos

CONSTANCIA DE VALIDACION
Yo. César Augusto Castillo Esteves Con DN
N JOSIS388 4 orofesidn . MECTIEM -
Gesempedindome actusimente como Supervisor de Produccin en

Por meo de la presente hago constar que he revisado con fines de validacidn de instrumentos,
el Check List, Gula de entrevista, Ficha de registro de Tiempoas, Ficha de registro de fallas, Ficha
de registro de mantenimiento, a los efectos de su aplicaciin en B empresa en la empresa
Caplast Gutierrez SAC/

Luego de hacer las observaciones, puedo formular las siguientes apreciaciones:

DERCENTE | ACEPTABLE BUENO MUY BUENO

9. Carided

|
2%/ /%) 38 | 98 Sg

amabmmhmmmbmutmmmsa
noviembre oef 2021,

7

e

o

Escaneado con CamScanner




mentacion de manual de procedimientos metodologia 5S.

MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS DE
LAS 5S

CIAPLAST

GUTIERREZ
Lt

saipul

Direccion: Jr. Augusto Durand 2548 San Luis, 1 Uma - Perd . oy
lﬁ%"'\“%m.,m 1SN

Escaneado con CamScanner




ANEXO DO06: Documentacion de manual de mantenimientos, Ciaplast Gutierrez
S.A.C, 2022.

MANUAL DE
MANTENIMIENTOS

Direccidn: Jr. Augusio Durand 2548 San Luis, 1 Lima - Peri

Escaneado con CamScanner



ANEXO DOQ7: Capacitacion de limpieza para la maquina cortadora/selladora,
empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.

po— DE CAPA DE LI

=S pARALAMAQUINA CORTADORA/SELLADORA
CIA VLA
GUTIERREZ

Para que el operario pueda realizar de manera diarla y correcta su respecliva
impieza de maquinaria, se establecio ol siguiente formato:

Inspeccionar los akrededores de la méquina para evitar que algdn residuo
se encuenire cerca y pueda interrumpi la produccidn.

Revisar que la zona dénde se coloca el rollo de plastico realizado no tiene
algln elemento que pueda afectar que este sea trabajado.

- La malla transportadora debe estar libre de cualquier elomento que pueda
evitar el fibre trénsito del pldstico al momento de trabajarlo. Ademds, se
debe cerciorar de que eslas giren normaimenie para el transporte del
material,

. La zona de control para medidas debe estar completamente limpia, sin
generar alguna interferencla para colocar las medidas deseadas.

La cortadora no debe lener ningin residuo de pldstico que pueda
mezciarse con ol producto final, de igual forma la parte de sellado,

- La selladora de bolsas antes de iniciar el calentado se debe inspeccionar
para ver que todos los cables estén correctamente colocados, logrando
asi que no sa intarrumpa el calentado de la misma.

- Lazona de recepcion de |la bolsa ya cortada y sellada, debe siempre estar
libre de cualquier otro alemento.

- Cuando se completen la cantidad de bolsas que puede recibir la zona final
de recepcidn, esla debe pasar répidamente a ser embolsado, para que no
detenga la produccién,

Cada uno de los trabajadores de ' empresa, deberd tomar a conciencia la
propuesta, para poder llegar a cumplir la meta deseada.

Aprobado por: e "%ZP’ZC./

Gerente General de la empresa CIAPLAST
GUTIERREZ SAC,

Escaneado con CamScanner



ANEXO DO08: Capacitacion de limpieza para la maquina extrusora, empresa
Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.

- F 0 DE CAPACITACIO IMP
—_ —Q%%g' EZ MAQUINA Eﬂfﬁgﬁz

CI1A

GUTIERREZ

qumdopmMamluarmmmmdmyMsumpewva
limpieza de magquinaria, se establecio el sigulente formato:

- Al iniciar funciones, realizar una inspeccion visual de [a méquina, para
cerciorarse de que no se encuentren residuos en la misma que pueda
detener la produccion.

Tener los implementos de limpieza cerca a la maquina, por si requiere
Empieza inmediata.

Revisar de manera periédica que la lolva no posea ningln residuo de
Muhuﬁnadmdehmismu,quuewedemlmcmhmwa
produccion y generar demoras en la misma.

Realizar la limpieza diaria de los exteriores del motor, para evitar la
acumulacion de polvo,

- Siuquuodgﬁnmbbdealgunapm“elopemioyauu
capacitado para suplantar, realizarla de manera inmediata para no
retrasar la produccién.

- Mantener la zona de expulsién de material limpia de sucledad, ya que
pueda generar interrupcion a la hora de la expulsion de aire para el
moldeado de la bolsa.

- Inspeccionar el jalador de pléstico, ya que podria tener algin residuo o no
estar correctamente colocado para las labores de trabajo.

Cada uno de los trabajadores de la empresa, debera tomar a conclencia la
propuesta, para poder llegar a cumplir la mela deseada.

Aprobado por: _/’ZW

Gerente General de la empresa CIAPLAST
GUTIERREZ S.AC.

Escaneado con CamScanner



ANEXO DO09: Capacitacion de inspeccion de la maquina extrusora, empresa
Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.

—

==’  FORMATO DE CAPACITACION DE INSPECCION

CrA

GUTIERREZ DE LA MAQUINA EXTRUSORA

Las siguientes pautas planteadas, debarin tonerse on cuenta al momento de la
respectiva inspeccion de la maquinaria de lrabajo:

= Inspeccién del molor.

- Inspeccién de cables de conexion.

- Revision de tolva,

- Inspeccién de pemos.

- Inspeccidn de maguera de aire,

- Inspeccidn de la zona de emisidn de aire dentro de la extrusora.
- Inspeccidn de la zona de control de ka méquina,

- Revision de tolva,

- Revision de la jakadora.

- LUimpieza de tolva, emisor de aire y jalador.

- Limpieza de la zona de recepcidn de producto final.

Todos los pasos antes mencionados, deberdn ser tomados a conclencia por

cada wno de los trabajadores de la empresa CIAPLAST
GUTIERREZ S.A.C.

Elaborado por. Emmm#
Rojas Vittery, Ana Mayra Villaeal Romero, Anall Balbina
Estudiante de Ingenieria industrial Estudiante de ingenieria industrial
Supervisado por: o

por:
i : Aprobado

Gutiermez Sercida, Andrés

Gerenta General de ta empresa CIAPLAST
GUTIERREZSAC.

Especislista en ks magquina exifusora

Escaneado con CamScanner



ANEXO D10: Capacitacion de inspeccién de la maquina cortadora/selladora,

empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.

|

i

AP EORMATO DE CAPACITACION DE INSPECCION

GUTIERREZ CORTAD o

Las siguientes pautas planteadas, deberin tenerse en cuenta al momento de ia
respectiva inspeccion de ka maquinaria de trabajo:

- Limpleza de la zona de recepcion da material.

- Inspeccién de conexiones eléctricas,

Inspeccién de malla transportadora de pldstico.

- Inspeccidon de pernos de maquinaria.

- Ravision de la zona de corte del material,

- Revisidn de la pantalla de control,

- Limpieza de la zona de recepcion de material final.

- Inspeccién de plasticos restantes.

- Inspeccion de material innecasario en la zona de recepcion de producto
final.

Todos los pasos anles mencionados, deberan ser tomados a conclencia por
cada uno de los trabajadores de la empresa CIAPLAST GUTIERREZ S.A.C.

Elaborado Emm#

Rojas Vittery, Ana Mayra Alejandra Vikamreal Romero, Anall Balbina
Estudiante de Ingenloria Indusirial Estudiante de Ingenieria Industrial
WW——‘@— Aprobado por: M
Gutierrez Luciano, Nery Gutlerraz Serckla, Andeés
Especialista en la maquina de Gorente Ganaral de la empresa CIAPLAST
cortadofsellado GUTIERREZ SAC.

Escaneado con CamScanner



ANEXO D11: Constancia de capacitacion al personal, empresa Ciaplast Gutierrez
S.A.C., 2022.

Personal capacitado Firma

(Re-,nddo Aclore  Conmio Q:zg %

Luero Iskal A Chin %‘M
pou;r [eery Go)'mf) )ac:lw ﬁ

peoro DA NIEL PARSCUAC ﬁ_

Rerig, N SHafroans Z-Y

Ezcaneado con CamScanner



ANEXO D12: Constancia de capacitacion al personal metodologia 5S, empresa

Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.

FORMATO DE CAPACITACIONES - 55
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ANEXO D13: Constancia de capacitacion al personal sobre TPM, empresa
Ciaplast Gutierrez S.A.C., 2022.
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ANEXO D14: Constancia de inspeccién de cumplimento TPM, empresa Ciaplast
Gutierrez S.A.C., 2022.
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ANEXO D15: Autenticidad.

ANEXO D15.1: Declaratoria de originalidad de autores

DECLARATORIA DE ORIGINALIDAD DE AUTORES

Yo, Villarreal Romero Anali Balbina con DNI: 75339677, estudiante de la Facultad
de Ingenieria y Arquitectura y Escuela Profesional Ingeniera Industrial de la
Universidad César Vallejo de Trujillo, declaramos bajo juramento que todos los
datos e informacion que acompafian a la Tesis titulada:

“Aplicacion de TPM para mejorar la productividad en la linea de produccion
de bolsas plasticas de polietileno en la empresa Ciaplast Gutiérrez S.A.C,
2021", es de nuestra autoria, por lo tanto, declaro que el proyecto de investigacion:

1. No ha sido plagiado ni total, ni parcialmente.

2. He mencionado todas las fuentes empleadas, identificando correctamente
toda cita textual o de parafrasis proveniente de otras fuentes.

3. No ha sido publicado ni presentado anteriormente para la obtencién de otro
grado académico o titulo profesional.

4. Los datos presentados en los resultados no han sido falseados, ni
duplicados, ni copiados.

En tal sentido asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de infermacién aportada, por
lo cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la
Universidad César Vallejo.

Trujillo, 3 de diciembre del 2021

Villarreal Romero, Anali Balbina

DNI: 756339677 Firma -
ORCID: 0000-0003-1064-8911 . ,_AQA

Fuente: Guia de Elaboracién de Proyecto de Investigacion- UCV



ANEXO D15.2: Declaratoria de autenticidad de autor

DECLARATORIA DE ORIGINALIDAD DE AUTORES

Yo. Rojas Vittery Ana Mayra Alejandra con DNI: 70672169, estudiante de la
Facultad de Ingenieria y Arquitectura y Escuela Profesional Ingeniera Industrial
de la Universidad César Vallejo de Trujillo, declaramos bajo juramento que todos
los datos e informacion que acompanan a la Tesis titulada:

“Aplicacion de TPM para mejorar la productividad en la linea de produccién
de bolsas plasticas de polletlleno en la empresa Claplast Gutiérrez S.A.C,
2021", es de nuestra autoria, por lo tanto, declaro que el proyecto de
investigacion:

1. No ha sido plagiado ni total, ni parciaimente.

2. He mencionado todas las fuentes empleadas, identificando correctamente
toda cita textual o de parafrasis proveniente de otras fuentes,

3. No ha sido publicado ni presentado anteriormente para la obtencién de
otro grado académico o titulo profesional.

4. Los datos presentados en los resultados no han sido faiseados, ni
duplicados, ni copiados.

En tal sentido asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier
falsedad, ocultamiento u omisién tanto de los documentos como de informacién
aportada, por lo cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas
vigentes de la Universidad César Vallejo.

Trujillo, 3 de diciembre del 2021

| Rojas Vittery, Ana Mayra Alejandra Ve

"DNI; 70672169 Firma '
'ORCID: 0000-0002-9772-6417
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Fuente: Guia de Elaboracion de Proyecto de Investigacion- UCV




ANEXO E: MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

MANUAL 01: Manual de la metodologia 5S, empresa Ciaplast Gutierrez S.A.C.,
2022.
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INTRODUCCION

El presente manual de cumplimiento de las 5S se efectud utilizando la informacion
brindada y obtenida mediante diferentes instrumentos, de la empresa CIAPLAST
GUTIERREZ S.A.C. Este se centr6 en el area de produccion.

Para la elaboracion de este manual de cumplimiento, se recolectaron diferentes
datos de las subéareas del area productiva, todo esto en conjunto con el propietario
de la empresa. Este nos ayuddé con diferentes ideas para plantearlas en el presente
manual. De esta forma, se lograria una notoria y pronta mejora dentro del area, al

implementar medidas que ayuden a optimizar su produccion.
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CIAPLAST GUTIERREZ S.A.C.

OBJETIVO DEL MANUAL

El presente manual tiene como objetivo el lograr con el pasar del tiempo la mejora

de las practicas de los trabajadores dentro del area de trabajo.

SOBRE LA EMPRESA

CIAPLAST GUTIERREZ S.A.C es una empresa de fabricacion de bolsas plasticas,

las cuales son de alta y baja densidad. Estas bolsas varian en material usado, van

desde material virgen, hasta reusable y biodegradable. Su enfoque es el siguiente:

*
L X4

X/
L X4

OBJETIVO

Brindar un servicio de calidad en la industria de bolsas plasticas y una mejora
continua para beneficio de los trabajadores.

MISION

CIAPLAST GUTIERREZ S.A.C. es una empresa creada para satisfacer las
necesidades y expectativas de sus clientes y cuyo objetivo es darle un valor
agregado a sus productos y sus servicios con buenos costos y a base de
materia prima de primera, dando un cumplimiento de la calidad mediante un
trabajo estructurado que es responsabilidad de la empresa y de su equipo

de trabajo.

VISION

CIAPLAST GUTIERREZ S.A.C se proyecta como una empresa lider e
innovadora a nivel Nacional e internacional en la fabricacion de bolsas
plasticas. Nuestra meta es alcanzar la satisfaccion de nuestros clientes

dandoles un producto de buena calidad con mejoramiento continuo.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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Asegurar la confianza de nuestros colaboradores y ser indice de crecimiento

rentable en nuestra organizacion.

« VALORES

Nuestra cultura organizacional esta orientada con valores corporativos que

enmarcan el direccionamiento del negocio. Todos interiorizamos estos

valores y los practicamos porque hacen de nuestras vidas e interactdan en
los contextos en que nos desenvolvemos.

- Liderazgo: Permitimos que nuestros empleados se sientan seguros en el
negocio y soportamos a nuestros clientes en maximizar su potencial.

- Espiritu de equipo: Nosotros contamos con un equipo exitoso tanto en
nuestros colaboradores como en la busqueda de un mejor rendimiento
de equipo. Valoramos el aporte brindado por cada miembro de nuestro
equipo. Trabajamos de forma global y comprometida para alcanzar
metas en comun y promociones abiertas y comunicacion.

- Compaferismo: Entendemos a nuestro interlocutor, comparieros,
clientes o proveedores para sincronizar nuestros intereses y necesidades
con ellos. Desarrollamos una relacién basada en confianza, respeto e
integridad.

- Excelencia: Desarrollamos soluciones innovadoras “de primera mano”,
tecnologia y servicios que garantizan satisfacer las necesidades de
nuestros clientes.

PROPOSITOS DE LA EMPRESA

- Satisfacer las necesidades y exceder las expectativas de los clientes,
ofreciendo productos de calidad, oportunidad y precios competitivos.
- Inducir la toma de decisiones en el area de trabajo orientados al servicio

del cliente interno y externo.
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- Crear y operar sistemas de trabajo que oriente los esfuerzos a la mejora
continua.

- Fomentar y reconocer los valores de honestidad, lealtad, iniciativa y
creatividad.

- Capacitar continuamente al personal, desarrollar sus habilidades y
promover el trabajo en equipo.

- Administras efectivamente los recursos, generando utilidades vy flujo de

efectivo.

PROCESO DE PRODUCCION
En los siguientes diagramas de flujo se plasmaran los procesos de produccién para
la fabricacién de bolsas plasticas. Se realizaron dos diagramas que tienen ligeras

variaciones, siendo el primero de maquinas automaticas y el siguiente de manuales:
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IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5S

Conociendo los procesos dentro del area de trabajo, se pudo trabajar
correctamente la implementacion de la metodologia, ya que se conocian los
procesos y cudles eran los implementos necesarios en cada subarea. Esta
metodologia se implementé en todo el mes de mayo del afio 2022.

Durante este tiempo de trabajo, se vino realizando la respectiva inspeccion de cada
una de las subareas de trabajo, dénde se ubicaron los materiales necesarios e
innecesarios para la misma. En el orden de la metodologia antes mencionada, lo
primero que se realizé fue la clasificacion, luego el orden y limpieza de cada
elemento que se encontrara en el area productiva. Asimismo, una vez logrado estos
puntos, se busco la estandarizacion y la disciplina de todo aquel trabajador que se
encuentre dentro del area.

El presente manual de cumplimiento de las 5S pertenece a el punto de
estandarizacion de los procesos. En este, se documentardn las actividades
realizadas, las cuéles seran de conocimiento tanto del propietario como de los
trabajadores. Aqui, se establecen las reglas y/o pasos que se deben efectuar para
lograr mantener un area de trabajo limpia y ordenada. Asimismo, aquellas
actividades que involucren una constante implementacién y la evaluacién de las
5S.

PASOS PARA REALIZAR HABIENDO IMPLEMENTADO LAS 5S

A diario y de manera continua, es de vital importancia que se cumplan cada uno de
los pasos que se describiran a continuacién para lograr generar una mejora
continua en la empresa CIAPLAST GUTIERREZ S.A.C.
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a) Previo al inicio de las actividades

Para iniciar las actividades diarias, se necesita que el trabajador cumpla los

siguientes procedimientos:

1. La hora de entrada al area de trabajo debera llegar 10 minutos antes del
horario establecido (7 a.m.), para la realizacién de desinfeccion y correcta
implementacion de material de proteccion. Si el trabajador llegara mas de 10
minutos tarde; sin previo aviso, se le descontara el dia.

2. Se debera portar una mascarilla KN95 o en su defecto, ocupar 2 mascarillas
quirdrgicas.

3. Las pertenencias deberan ser dejadas en sus respectivos lockers.

4. Realizar la debida limpieza de sus lugares de trabajo antes del inicio de las
actividades, como se observa en el siguiente cuadro:

5. De igual forma, los encargados de limpiar las zonas de transito y ver que no
haya residuos que puedan ocasionar accidentes, estan descritos en el

siguiente cuadro:

LUNES René Mori Shapiama
MARTES Luis Carcamo Leyva
RESPONSABLES . L .
DE LIMPIEZA MIERCOLES Nery Gutiérrez Luciano
DIARIA .
JUEVES Pedro Pascual Luciano
VIERNES Arturo Casimiro Pérez
SABADO Nery Gutiérrez Luciano
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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b) Durante larealizaciéon de las actividades

Para la realizacion de sus actividades diarias, los trabajadores deberan cumplir

una serie de procedimientos, para lograr una continuidad en la metodologia.

1. Para el recojo del material necesario, usar las carretillas correspondientes

para su traslado.

CRONOGRAMA SEMANAL DE LIMPIEZA DE LA EMPRESA

=
CIA

GUTIERREL

LUNES |MARTES |MIERCOLES| JUEVES |VIERNES| SABADO

ENTRADA 7:00a.m.|[7:00a.m.| 7:00a.m. 7:00a.m. | 7:00a.m. | 7:00 a.m.
LIMPIEZA 20 minutos

TERMINO DE LIMPIEZA |7:20a.m.|7:20a.m.| 7:20 a.m. 7:20a.m. | 7:20a.m. | 7:20 a.m.

SALIDA 7:00 p.m. [ 7:00 p.m.| 7:00 p.m. 7:00 p.m. | 7:00 p.m. | 7:00 p.m.

2. Procurar usar los equipos de trabajo requeridos para cada actividad.

3. Antes de realizar alguna actividad de maquinaria, verificar que no haya

ningun residuo en la misma.

4. Aquellos productos que ya se han realizado, colocarlos a un costado de la

magquina para su respectivo traslado, evitando interrumpir el paso.

5. Si se obtiene material sobrante de rollos, colocarlo en la respectiva area de

rollos sobrantes, analizando antes la zona exacta dentro de esta para

colocarla.
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6. Si se obtienen bolsas sobrantes, colocar las mismas en el area de bolsas

sobrantes segun el orden que ya se establecido para trabajar.

Cualquier material que sea de tipo plastico y ya no sea utilizable, colocarlo
dentro de una bolsa para su posterior traslado a que sea reprocesado.
Evitar la mezcla de bolsas sobrantes, con las bolsas necesarias para el
envio.

Para el uso de sellado manual, verificar que la misma esté encendida y no

colocar ningun otro producto cerca, para evitar cualquier futuro accidente.

10.Respetar las sefalizaciones dentro del area de trabajo, asi como la

c)

ubicacion de cada material y producto.

Después de la realizacion de actividades

Terminado todo lo realizado durante el dia, se realizaran diferentes actividades para

mantener el orden dentro del area de trabajo.

1.

Todas las herramientas y materiales usados durante la realizacién de las
actividades deberan ser llevados a su respectivo lugar. Dejando la zona de

trabajo totalmente libre.

2. Realizar una inspeccion de cualquier desecho alrededor del lugar de trabajo.

3. Los sabados, se realizara una limpieza general a cargo del propietario de la
empresa.
4. Con el lugar de trabajo ya limpio, puede proceder el trabajador a retirarse de
la empresa.
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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d) Procedimientos adicionales

1. Asistir continuamente a las capacitaciones semanales de las 5S, con riesgo
a sancién por incumplimiento de esta.

2. Utilizar las bolsas de materia prima, como bolsas para los conos de rollos de
plastico y para los residuos de bolsas pléasticas.

3. Buscar que el area de trabajo siga cumpliendo con lo establecido por parte

del comité 5S.
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4. Tomar en cuenta siempre el siguiente grafico para la limpieza diurna. Por

donde se empieza y el término de este que es en la entrada:

SUB AREA DE
EXTRUSION.-MA TERIA
PRIMA VIRGEN

SUB AREA DE EXTRUSION |

“ l

SUB AREA DE MATERIA
PRIMA

|

SOBRANTES DE
ROLLOS

SUB AREA DE
CORTADORA MANUAL

4

A\

SUB AREA DE SELLADO

SUB AREA DE SELLADO Y MANUAL

MESA

CORTADO AUTOMATICO
' |
SELLADORA
8 «
S 12 g
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BONIFICACIONES Y SANCIONES POR EL CUMPLIMIENTO E
INCUMPLIMIENTO DEL MANUAL

a) Bonificaciones por cumplimiento

El cumplir con las normas antes establecidas, traera consigo las siguientes
bonificaciones:
1. Se reconocido como el trabajador de la semana o0 mes.
2. Tener una bonificacion salarial extra, como incentivo por el cumplimiento
y en busca de que se sigan cumpliendo.
b) Sanciones por incumplimiento
Tanto como existen reconocimientos por cumplir las normas, por el incumplimiento
de estas también hay sanciones, siendo estas:
1. Bloqueo de actividades hasta cumplir sus funciones correctamente.
2. Llamada de atencion. A la tercera llamada de atencion, se aplicara un
memorandum.
CONCLUSION DEL MANUAL
Se llega a la conclusion que, gracias a la creacion del presente manual, todos los
integrantes de la empresa CIAPLAST GUTIERREZ S.A.C., lograran realizar sus
labores diarias de una forma méas ordenada, sin tener distractores o impedimentos
a la hora del trabajo, lo que se vera plasmado en una busqueda de su mejora
continua y habrd un crecimiento de la organizacién. De igual forma, se vera un
mejor clima organizacion, viéndose beneficiados no solo los tajadores del area
productiva, sino también el area administrativa. En un futuro, estos procedimientos

pueden tener cambios, debido a una mejora que se realice dentro de la empresa.
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