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RESUMEN

La investigacion tiene como finalidad implementar las herramientas de manufactura
esbelta, para incrementar la productividad de la empresa Clorimax E.I.R.L, dedicada
al rubro de productos de limpieza. Empresa que ha logrado con esfuerzo posicionarse
en el distrito de la Esperanza y competir con grandes industrias, a pesar de no tener
un sistema estandarizado, disciplina de sus colaboradores y mantenimiento de su

maquinaria.

Se realiz6 un estudio para laimplementacién de las herramientas de mejora continua,
el diagrama de Ishikawa ayudo a determinar las herramientas a implementar. La
metodologia 5S, mejoro las instalaciones de la empresa, y mejoro el clima laboral. La
herramienta VSM, ayudo a evidenciar y disminuir los tiempos muertos en el proceso
de la produccion de la lejia. Y la herramienta TPM mejoro la eficiencia de la
comprensora, evitando paradas en la produccion, por falta de un mantenimiento

predictivo.

Las herramientas implementadas lograron incrementar la productividad de la
empresa de 2.39 soles vendidos/soles invertidos a un 2.50 soles vendidos / soles
invertidos. Asimismo, se logré6 mejorar el clima organizacional, motivando a los

trabajadores de la empresa.

Palabras claves: Manufactura Esbelta, Productividad, Mejora Continua.
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ABSTRACT

The research aims to implement the Lean Manufacturing tools to increase the
productivity of the Clorimax company, dedicated to the cleaning products sector. A
Company that has managed to position itself in the district of La Esperanza and
compete with large industries, despite not having a standardized system, discipline
of its employees and maintenance of its machinery.

A study was made for the implementation of continuous improvement tools, the
Ishikawa diagram helped determine the tools to implement. The 5S methodology
improved the company's facilities and the working climate. The VSM tool helped to
highlight and decrease the dead time in the process of producing the bleach. And
the TPM tool improved the efficiency of the air compressor, avoiding stops in
production, due to lack of predictive maintenance.

The tools implemented increased the company's productivity from 2.39 soles
sold/soles invested to 2.50 soles sold/soles invested. The organizational climate was

also improved, motivating the workers of the company.

Keywords: Lean Manufacturing, Productivity, Continuous Improvement.


https://www.ingles.com/traductor/bleach?langFrom=en

.  INTRODUCCION

Actualmente el sector de productos de Limpieza, es una de las Industrias
fundamentales en los paises, aporta saneamiento en las organizaciones para la
mejora de los procesos productivos, como también ofrece un ambiente de bienestar
para los colaboradores, incrementando su motivacion y eficiencia. Por lo tanto,
convierte a este sector en uno de los mas importantes en la economia mundial.
Tiene el mayor potencial de crecimiento econdmico, su produccion en Europa, en el
afio 2019 se elevé a un 4%, incrementando sus exportaciones a los demas
continentes. La industria de limpieza es la cara del futuro. (Veldzquez, 2019, p. 114)
En el contexto Nacional, la industria de Productos de limpieza en nuestro pais, ha
tenido protagonismo en los ultimos afos, a consecuencia del Covid-19. El sector
industrial incremento su demanda en la utilizacion e inversion de grandes activos y
la especializacion de productos de limpieza, conllevando a que las organizaciones
sean mas competitivas en el mercado. Las empresas peruanas dedicadas
formalmente al rubro mueven entre 3000 a 4000 millones de soles al afio. Sin
embargo, los principales problemas son la informalidad, calidad y productividad.
(Gonzélez, 2021, p.1)

Diversas empresas peruanas estan enfocadas a la mejora continua, una de ellas es
CLORIMAX E.I.R.L., ubicada en el distrito de la Esperanza, la empresa se dedica al
rubro de productos de limpieza; abastece a bodegas, centros comerciales y
mercados del departamento de La Libertad. Es una organizacion que busca
posicionarse, ser competitiva y lider en su rubro. Posee deficiencias en la
administracion de sus recursos, posee tiempos muertos en el area de produccion,
registra desperdicios de materia prima, mala organizacién en sus procesos, lo cual
crea cuellos de botella en la entrega de pedidos, provocando malestar en sus
clientes y una baja productividad en la organizacién. ldentificado los procesos
criticos de produccién y administracién, se implementdé las herramientas de

Manufactura Esbelta para incrementar su productividad.

La metodologia Lean Manufacturing, también conocida en espafiol como
Manufactura Esbelta, es implementada en las organizaciones por su bajo costo de

aplicacién, adecuado uso de los recursos, disminucion de los desperdicios,


https://www.america-retail.com/author/dagnia-americaretailgmail-com/

reduccién de costos de produccion y resultados a corto plazo. Las herramientas son
aplicables a todo tipo de compafiias, pero es fundamental que las organizaciones
se comprometan con la filosofia japonesa para una adecuada implementacion.
(Wan, Mohamed y Mohd, 2016, p. 2)

El estudio de la implementacion de la filosofia se justifica de manera practica porque
permite comprobar que herramientas propuestas de Manufactura Esbelta funcionan
en el mejoramiento de la produccion en la empresa Clorimax, a través de un analisis
comparativo entre la situacién inicial y final de los procesos de produccion, los
cuales son medidos y cuantificados a través de indicadores de calidad, tiempo y
costo. Asimismo, de manera metodolégica se analiz6 la cadena de valor y se
identificé los desperdicios del proceso productivo, posteriormente se implementan
las herramientas de Manufactura como VSM, TPM y 5 S con la finalidad de mejorar
el sistema de produccion. En el factor ambiental, se redujo costos de energia
eléctrica, beneficiando al medio ambiente. Y finalmente en la economia, se redujo
gastos innecesarios, debido al incremento de la productividad, obteniendo una
administracion financiera adecuada para la empresa.

La investigacion tiene como problema determinar ¢COmo impacta la
implementacion de las Herramientas de Manufactura Esbelta en la productividad de
la empresa Clorimax E.l.R.L., La Esperanza - 20217

Por ello, el objetivo principal es determinar el impacto de la Implementacion de las
Herramientas de Manufactura Esbelta en la productividad de la empresa Clorimax

E.l.LR.L., La Esperanza — 2021. Los objetivos especificos son

e Realizar un diagnostico actual de la productividad en la Empresa Clorimax
E.l.LR.L., La Esperanza — 2021.

e Implementar las Herramientas de Manufactura Esbelta en la Empresa Clorimax
E.l.LR.L., La Esperanza — 2021.

e Determinar la productividad después de Implementar las Herramientas de

Manufactura Esbelta en la Empresa Clorimax E.I.R.L., La Esperanza — 2021.

La hipotesis de la investigacion es determinar si existe impacto en laimplementacion
de las Herramientas de Manufactura Esbelta en la productividad de la empresa

Clorimax E.l.R.L., La Esperanza — 2021.



Il.  MARCO TEORICO

En la presente investigacion, se analizo trabajos realizados en afios anteriores
relacionados al tema, extrayendo investigaciones cientificas tesis, en donde
analizaron la variable independiente: Manufactura Esbelta y la variable dependiente:
Productividad.

La investigacion realiza por Medina y Rodriguez (2021) titulada “Propuesta para la
implementacion de la filosofia Lean Manufacturing para mejorar la productividad en
la empresa Tejidos Lany sede Bogotd”. La empresa pertenece al rubro textil. La
investigacion se realizé de forma proyectiva, se emple6 en la recoleccion de datos
una observacion directa, entrevista y cuestionarios, se baso en la implementacion
de las Herramientas: VSM, 5S, Kaizen e Implementacion de indicadores.
Finalmente, los autores concluyeron en que las Herramientas mejoran los
desperdicios en inventarios, esperas, movimientos y defectos. Como también los

indicadores permiten controlar mes a mes las metas propuestas. (p.83)

Asimismo, la investigacion de Orozco, Cuervo y Bolafios (2016) titulada
‘Implementaciéon de Herramientas Lean Manufacturing para el Aumento de la
Eficiencia en la Produccion de Eka Corporacion”, la empresa pertenece al rubro
Textil. La investigacion posee un enfoque correlacional, se empled en la recoleccidon
de datos entrevistas a los supervisores de area, como también estudios de tiempo,
se baso en la implementacion de Herramienta de Manufactura Esbelta como: Smed,
Justo a tiempo, Layout, 5S, Kaizen y Teorias de restriccion. Finalmente, los autores
al implementar las herramientas incrementaron la satisfaccion del personal de la
empresa, como también su rentabilidad obteniendo 85 millones de pesos

colombianos. (p.7)

La investigacién realizada por, Mio (2017) titulada “Aplicacion del Lean
Manufacturing para mejorar la productividad en la empresa Almaksa S.A.C, Los
Olivos, 2017” en la ciudad de Lima- Perd, la empresa pertenece al sector de
Construccidén. La investigacion posee un disefio de estudio cuasi-experimental, se
empled en la recoleccion de datos, observacion directa (fichas), se baso6 en la

implementacion de las herramientas Lean Manufacturing: VSM, Poka Yoke y



Estandarizacion. Evidenciando un aumento de 92% a un 99% la eficiencia y de un
83% a un 92% la eficacia, los resultados se obtuvieron después de analizar el antes
y después de aplicar Lean. Finalmente, la autora concluy6 que las aplicaciones de
las herramientas mejoraron la productividad de 77% a un 91% en la empresa. (p.87)
Asimismo, la investigacion de Linares (2018) con su investigacion titulada
“Aplicacion de Herramientas de Lean Manufacturing para mejorar la productividad
de la Empresa Soquitex”, en la ciudad de Lima - Peru. La organizacion se dedica a
producir diversos quimicos para las Industrias nacional. La investigacion tiene un
enfoque cuasi-experimental, se empled en la recoleccion de datos, una observacién
documental y estudio de tiempos. Se baso en el estudio de los principios de lean
Manufacturing logrando disefiar un sistema de distribucién de pedidos (Heijunka),
aplico también las 5S. Finalmente en la investigacion el autor concluyo que
mediante las técnicas redujo un 18% de retrasos, productividad 15% y rotacion de
inventarios 10%. (p. 181)

La investigacion de los autores Herrera y Palacios (2021) titulada “Aplicacion de
delas herramientas de Lean Manufacturing para aumentar la productividad en el
area de produccion en la empresa de calzado Empresas Chang S.R.L, 2019”. La
empresa pertenece al rubro de productos de calzado. La investigacion posee un
disefio de estudio experimental, se empled en la recoleccion de datos un andlisis
documental, fichas de inspeccién técnicay de registro. Finalmente, el autor concluyo
gue la aplicacion de las herramientas incrementa la productividad, 5 S aumento a
79%, Poka Yoke redujo errores a un 50% y Kaizen 1% de cumplimiento. (p. 18).
Como también mejorando la ventaja competitiva de calidad, cumplimiento y
flexibilidad, esto se vio reflejado en el incremento de ventas.

En la investigacion se analizo el contexto tedrico referente a las variables, con el fin

de complementar los conocimientos previos para la base del estudio cientifico.

La metodologia Lean Manufacturing o Manufactura Esbelta, a lo largo de los afios
se ha convertido en una alternativa de versatilidad al ser adoptada en diferentes
sectores de las industrias. (Lora, y Llonto, 2021, p. 586). En principio, esta
metodologia de mejora continua se origind por la necesidad de hacer funcionar la

economia de un pais devastado por la Segunda Guerra Mundial, donde muchas
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empresas atravesaron la fuerte crisis economica. A fines del siglo XX, Toyota Motor
Corporation al verse afectada econdémicamente, disefio herramientas de mejora
continua, con el objetivo de ser competitivo mundialmente y resurgir con un nuevo

espiritu de lucha. (Socconini, 2019, p.15)

Estas herramientas fueron previamente analizadas, por el gerente Taichi Ohno, y
con una evaluacion y seguimiento exhaustivo se desarrollaron en las diferentes
areas de Toyota. (Dieste, Panizzolo, Y Garza,2021). Actualmente la empresa es
lider en su rubro nacional e internacionalmente, esto origina que las organizaciones
implementen las herramientas de Manufactura Esbelta para incrementar su
productividad y hacer un adecuado uso de sus recursos. (Salonitis y Tsinopoulos,
2016, p.195)

Manufactura Esbelta es un sistema de gestion que ensefia a como operar un
negocio, aplicando herramientas que ayudan a eliminar desperdicios. (GOmez y
Godinho, 2026, p. 33) Permite la reduccién de tiempos innecesarios, administracion
de los recursos, asimismo mejora la calidad y reduce notoriamente los costos de

produccion. (Hernandez y Vizan, 2019, p. 9)

La metodologia japonesa tiene como propdsito solucionar problemas de forma
correcta y evitar soluciones que generen desperdicios o0 residuos. (Pankaj, Y
Palange, 2021, p. 729) Creando un flujo que conlleve a una mejor calidad y mayor
flexibilidad, con el objetivo de poder detectar problemas y asi incrementar la
productividad de las empresas, minimizando actividades que no suman valor.
(Ballé, Jones, Chaize, y Fiume, 2018, p. 29) Lean brinda herramientas de mejora
continua (VSM, TPM, Heijunka, Kaizen, 5°S, Poka Yoke, Jidoka y SMED) para la
solucion de problemas de produccion, administrativos y logistica. (Standrigde, Miller
y Pawloski, 2016, p. 16)

La implementacién de Manufactura Esbelta brinda a las organizaciones beneficios

para un adecuado uso de sus recursos, como:

e I|dentificar el valor del cliente: El valor del producto o servicio es creado por la
persona o entidad que lo produce, pero es definido por el cliente. El cliente

determina el precio del producto.



e Mapear flujos de Valores: Implica registrar y analizar los materiales e informacién
para brindar servicios o producir productos.

e Crear el Flujo: Elimina las barreras funcionales e identificar la mejor forma de
disminuir el tiempo en la entrega.

e Establecer un sistema Pull: Para una planificacion de recursos de fabricacién
necesidades de inventario.

e Mejora Continua: Esta basada en la busqueda de lograr la perfeccion. (Sander,
Elangeswaran y Wulfsberg, 2016, p.814)

Las Herramientas de Manufactura Esbelta mas relevantes:

Value Stream Mapping

Es el flujo de valor de materiales e informacion de la empresa, en donde se analiza
un mapa de flujo de las actividades que se realizan. (Castillo, Arellano y Fernandez,
2017, p. 26) Esta herramienta es esencial para determinar el reporte de la empresa,
para su posterior analisis de tiempo y actividades innecesarias en la fabricacion de
un producto o servicio. La mayor parte de produccion de software esta llena de

mudas, es decir, desperdicios de recursos. (Middleton y Sutton, 2015, p. 229).

VSM o Andlisis de mapa de proceso, muestra las acciones sin y con valor afiadido
de informacién, en un flujo de fabricacion del producto, para entregar un proceso
gue cumpla el control de calidad. El mapa de flujo permite analizar las deficiencias
gue tiene el proceso productivo, y poder planificar un mapa mejor elaborado.

(Marandini, 2021, p. 22) Por lo tanto, un costo minimo.

Las ventajas de VSM

e Identifica mudas (desperdicios) en los procesos de la produccion.

e Proporciona un lenguaje matematico, el cual permite analizar tiempo.

e Muestra el flujo del material y de la informacién, para un analisis mas
exhaustivo.

e Permite visualizar el proceso productivo, muestra el flujo de procesos detallado,

forma de comportamiento e informacion. (Jimmerson, 2017, p. 1)


https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S1877705817312432#!

Metodologia5 S
Es un método que busca mejorar el ambiente laboral, con el Unico propédsito de
reducir tiempos innecesarios y errores en la produccion, maximizando la eficiencia al

eliminar desperdicio. Es la herramienta mas utilizada de Manufactura Esbelta.

e Clasificar (Seiri), Es organizar adecuadamente los objetos y materiales que se
utilizan y desechar todo lo innecesario.

e Orden (Seiton), Es ordenar los articulos, es decir, segun su frecuencia de
utilizacién. (Kleindienst Y Berlec, 2017, 158 pp.)

e Limpieza (Seiso), Es mantener siempre el area de trabajo limpia.

e Estandarizacion (Seiketsu), Es cumplir laimplementacion de las 5s, de una forma
organizada.

e Disciplina (Shitsuke), Es crear un estilo de vida con reglas, para ello se debe de
motivar y entrenar al personal. (Borges, Freitas y Sousa, 2015, p. 121)

En conjunto la herramienta 5S permite organizar un estilo de trabajo, creando un
ambiente saludable para laborar, asi mismo disminuye los tiempos innecesarios que

perjudican la productividad de la empresa. (Locher, 2017, p. 50)

TPM (Mantenimiento Productivo Total)

La herramienta reduce el tiempo de trabajo perdido en la produccion, por defectos de

una maquinaria causada por averias. Su proposito es alcanzar cero defectos,

asimismo cero accidentes. El objetivo principal de la herramienta es anticipar el mal

uso de recursos y la optimizacion de trabajo/ tiempo. (Flores, P. y Heredia, R., 2021,

p. 6) TPM se divide en 8 pilares:

e Mejora continua: Grupos de trabajo para la mejora continua de procesos.

e Mantenimiento Autébnomo: Operarios supervisan el estado de los equipos.

e Mantenimiento Preventivo: Informarse de los estados de los equipos y gestionar
mejoras.

e Mantenimiento Planificado: Elabora informes y alerta el estado de las
maquinarias.

¢ Mantenimiento de Calidad: Asegura la calidad del producto mediante la

prevencion y correccion.



e Desarrollo y Formacion del Personal: Capacitacion continua al personal.
e Seguridad y Entorno: Previene riesgos y garantiza seguridad. (Kazi, y
Konstantinos, 2028, p.14)

Productividad

La productividad de las organizaciones esta reflejada por la relacion de los servicios
y productos fabricados o prestados, y el valor del total de recursos utilizados, en la
realizacion del producto o en prestacién del servicio brindado. (Holzer Y Balard, 2021,
52 P.). Es decir, la productividad es lograr los mejores resultados, pero utilizando

menos recursos, pero logrando mantener la calidad del producto. (IGER, 2019, p.247)

El indice la Productividad, es definido por la relacion de la produccion total y la
cantidad de recursos utilizados se conoce como Indice de productividad. (Dieppe,
2021, p.14).

Produccién Obtenida(Produccién Total)

indice de la productivida =
B Recursos empleados (Trabajadores, Maquina, Materia Prima)

La medicion del progreso, se da al dividir la produccion observada y el estandar de
productividad. (Zhang, y, Vigne, 2021, 12 p.)

Produccion Observada

P =100+ Estandar de Productividad

Por lo tanto, se determina que la productividad no solo es producir el trabajo de
manera instantanea, sino producir productos o brindar servicios de calidad para

garantizar una satisfaccion en los clientes. (De Loecker Y Syverson, 2021, 6 P.)

Dimensiones de la Productividad

En el ambito empresarial existen criterios de evaluacién para medir el desemperio,
los cuales estan directamente relacionados con la calidad del producto y el servicio
gue ofrece. La productividad tiene por dimensiones: “Mano de Obra y Materia Prima”
(Javier y Gébmez, 1019, p.33).



1. METODOLOGIA

3.1. Tipoy disefio de investigacion

El proyecto de investigacion desarrollado es de tipo aplicada, porque se basa en
investigaciones y aportes teoricos, para la implementacion de las herramientas de
Manufactura Esbelta.

La investigacion también es denominada practica o empirica, tiene como finalidad
analizar conocimientos adquirido en otras investigaciones, para asi mejorar los
resultados. (Valderrama, 2015, p.40).

Su alcance es de tipo transaccional, por lo que los datos fueron tomados en un
tiempo determinado, para describir las variables de estudio y analizar su interrelacién
e incidencia. (Valderrama, 2015, p.65).

La profundidad de la investigacion es explicativa, porque se va a describir la variable
independiente: Manufactura Esbelta, con ayuda de conceptos tedéricos, que refuercen
su implementacion en la empresa y posteriormente se evaluara explicando la relacion
con la variable dependiente: Productividad.

El caracter de medida de la investigacion es cuantitativo, se recolecta datos que dan
respuesta al problema, se basa en experimentos y un analisis causal. A fin de explicar
resultados, en base a conocimientos. (Hernandez, 2014, p. 25).

La investigacion tiene un disefio cuasi experimental, porque se manipula
determinadamente ambas variables de estudio, para determinar el impacto de la

implementacion de Manufactura Esbelta en la Productividad en la empresa.

3.2. Variables y Operacionalizacion
A continuacién, se mencionara las definiciones de ambas variables de estudio, que

son evidenciadas en la Matriz de Operacion de Variables (Tabla 9).

Variable Independiente: Manufactura Esbelta

Manufactura Esbelta o conocida también como el sistema justo a tiempo. ES un
proceso sistematico y continuo que identifica y elimina excesos o desperdicios de las
actividades que no agregan valor en la produccion de un producto, pero si trabajo y
un alto costo y. Ademas, es considerada como herramientas de mejora Continua.
(Socconini, 2019, p.20).



Variable Dependiente: Productividad

Arte de ser capaz de generar o mejorar bienes y servicios. Como medida promedio

de la eficiencia utilizada en produccion y sus salidas. (Nemuer, 2016, p. 2)

3.3. Poblaciéon, muestray muestreo

Poblacion

La poblacion es definida como el “Conjunto de casos que coinciden con las mismas
similitudes” (Hernandez R. & Fernandez C. & Baptista M. 2015). La poblacion esta
conformada por un total de 7 trabajadores que laboran en la empresa Clorimax.
Fuente: Registro de personal de la empresa “Clorimax E.I.R.L.”

Muestra

La muestra es un pequeiio grupo de la poblacion total de interés. (Pérez, 2004, p.15).
En el cual se recolectara todos los posibles datos, es definido y delimitado con
precision, y es representado por la poblacion. (Hernandez R., Fernandez C. y Baptista
M. 2015)

Segun estas condiciones, el trabajo de investigacion se llevara a cabo con los 7
trabajadores que actualmente laboran en la empresa Clorimax, los cuales nos
ayudaran como muestra, para evidenciar y poder aplicar las herramientas de
Manufactura Esbelta

Muestreo

El muestreo es el estudio que ayuda que se pueda relacionar la poblacion elegida y
las diferentes distribuciones que tienen sus muestras. (Kleeberg y Ramos, 2016,
p.17)

En nuestro caso no tenemos muestreo, por lo que la poblacién es igual que la muestra
tomada, ya que el informe va dirigido a los trabajadores de la empresa “Clorimax
E.LR.L”
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3.4.

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

3.4.1. Técnicas
En la actualidad, las investigaciones cientificas implementan diversos
instrumentos y técnicas, para recoger informacién directa en una unidad de

estudio para la investigacion realizada. (Escudero y Cortes, 2018, p. 73)

En el proyecto de investigacién “Implementaciéon de las Herramientas de
Manufactura Esbelta en la Productividad de la Empresa Clorimax E.l.LR.L., La
Esperanza — 2021, se utiliz6 las siguientes técnicas: Observacion Directa y

Andlisis Documentario.

3.4.2. Instrumentos de Recoleccion de Datos

Los instrumentos son importantes en las investigaciones cientificas, nos
permiten recolectar la mayor cantidad de datos de la unidad de estudio.
(Escudero y Cortes, 2018, p. 74)

En la investigacion como instrumentos se utilizaron Hojas de Registro, VSM y

Check List, para determinar la productividad en la empresa.

Tabla 1: Técnica y recoleccion de datos de la investigacion

Objetivos Técnica Instrumentos
Realizar un diagnostico actual de la _ Hoja de Registros
o ) Observacion :
productividad en la Empresa Clorimax Ishikawa
E.LR.L. Analisis Value St.ream
. Mapping
Documentario

Hoja de Registros

Implementar las Herramientas de
Manufactura Esbelta en la Empresa | Observacion Check List
Clorimax E.I.LR.L.

Determinar la productividad después de Value Stream
_ Andlisis Mabbin
Implementar  las  Herramientas  de . PPINg
Documentario

Manufactura Esbelta en la Empresa
Clorimax E.I.LR.L.

Hoja de Registros

Fuente: Elaboracion Propia
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3.4.3. Validez y Confiabilidad
Los instrumentos de recoleccion de datos ayudan analizar la informacion,
hacerla méas confiable y vélida, para lograr el objetivo general de la
investigacion.
Los instrumentos son validados mediante el método juicio de expertos,
evidenciado en tabla 2, garantizando instrumentos eficientes para la recoleccion
de datos.

Tabla 2: Validacion de expertos

N° Apellido Y Nombres Resultado
1 Ing. José Fernando Huaringa Valle Aplicable
2 Ing. Will Anthony Paredes Paredes Aplicable
3 Ing. Ibeth Madeley Tiznado Quezada Aplicable

Fuente: Elaboracion Propia

La confiabilidad de la presente investigacion, se base por la valides del juicio de
expertos, validado por Ingenieros Industriales, y por los datos obtenidos
directamente de la empresa CLORIMAX E.I.R.L.

3.5. Procedimientos

Para realizar el diagndstico y andlisis de la realidad actual de la empresa, se utilizo
la técnica de recoleccién de datos: observacion directa, dando origen a la elaboracion
de instrumentos como el diagrama de ishikawa, pareto y posteriormente el diagrama

de operaciones.

En la medicion de la productividad actual, se utilizd un analisis documentario, la
fuente empleada, fue la base de datos proporcionados por la empresa Clorimax. El
estudio dio origen al mapa de flujo de valor (VSM), antes de implementar las

herramientas de manufactura esbelta.

En la implementacion se aplico la técnica observacion de campo: instrumento check

list para la aplicacion de la metodologia 5S. Para la herramienta mantenimiento
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productivo tota (TPM), se utilizé una hoja de registro evidenciando la informacion de

la maquina comprensora.

Finalmente, para contrastar la hipotesis se aplicé la formula de la productividad y se
realizé un VSM posterior, para una comparacion de un antes y después de la

implementacion las herramientas de Manufactura Esbelta.

3.6. Método de analisis de datos

Analisis descriptivo. De acuerdo a las variables estudiadas, ambas son
cuantitativas. Por lo tanto, se utilizard Microsoft Excel, para la tabulacién de
resultados del Check List, estos resultados seran graficados, para permitirnos una
mejor visualizacion y comprension de los obtenidos en la investigacion.

Andlisis inferencial. Para enfatizar la prueba de normalidad se utilizo el software
SPSS para determinar si los datos de la investigacion son paramétricos, mediante
modelos matematicos, como la prueba de Shapiro Wilk. Posteriormente se evalué la

hipétesis mediante la prueba Wilcoxon para su comprobacion.

3.7. Aspectos éticos

La presente tesis fue desarrollada con principios, compromiso de los investigadores,
ética profesional, valores y veracidad de la informacion obtenida directamente de la
empresa estudiada. Los resultados obtenidos son el respaldo de una investigacion

de campo en la empresa Clorimax.
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IV.  RESULTADOS

Diagndéstico actual de la productividad de la Empresa Clorimax E.I.LR.L.

Para determinar el diagnostico actual de la productividad en la Empresa Clorimax
E.ILR.L. Se elabor6 el diagrama de Ishikawa, en donde se identificd las principales
causas de las 5 M: Mano de Obra, Maquinas, Materia Prima, Medio Ambiente y
Método. (Figura 6).

Las causas identificadas impactan la productividad de la empresa, por consiguiente,
se procedi6 a ordenarlas realizando un analisis cuantitativo (tabla 17), representando

los problemas en porcentajes.

Tabla 3: Principales causas que impactan la productividad de la empresa.

N° Problemas Frecuencia % v Total
Total Acumulado
1 Falta de Sistema de Mejora Continua. 8 14.52 14.52
2 Falta de Orden y Limpieza. 6 12.90 27.42
3 Falta de Mantenimiento Predictivo. 5 12.90 40.32
4  Falta de orden en el inventario. 4 12.90 53.23
5 Desperdicios en la utilizacion de M.P 3 9.68 62.90
6 Ausencia de supervision. 3 8.06 70.97
7  Falta de Capacitacion al Personal. 2 6.45 77.42
8 Uso de equipos obsoletos. 1 6.45 83.87
9 EI60% de sus clientes no son formales. 1 6.45 90.32
10 Falta de motivacion a sus trabajadores. 1 4.84 95.16
11 No hay control de Ruido. 1 4.84 100.00
TOTAL 35 100.00 --

Fuente: Elaboracion Propia.

En la tabla 3, se evidencia los principales problemas de la empresa; la falta de un
sistema de mejora continua, orden y limpieza en el area de produccion y almacén, la

falta de un sistema de mantenimiento predictivo (maquinaria), como también orden
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en el inventario (almacén). Estos problemas comprenden un 53.23%, es decir, son

las principales causas de la baja productividad en la empresa.

DIAGRAMA PARETO

10 === 100%

80%
60%
40%

20%

Figura 1: Grafico de Pareto

En la figura 1, se muestra los problemas mas resaltantes que presenta la empresa
Clorimax E.I.LR.L. Estos fueron la base de la implementacion de las herramientas de
Manufactura Esbelta.

15



En el andlisis de la Implementacion de las herramientas de Manufactura Esbelta, se

determind en la tabla siguiente; las herramientas que ayudaran a disminuir los

problemas con mas frecuencia en la empresa, estos comprenden el 70.97%, los

cuales afectan directamente a la organizacion, provocando una baja productividad.

Tabla 4: Herramientas a Implementar de Manufactura Esbelta

N° Problemas 5S VSM  TPM
1 Falta de Sistema de Mejora Continua. X X X
2  Falta de Orden y Limpieza. X

3 Falta de Mantenimiento Predictivo. X
4  Falta de orden en el inventario. X

5 Desperdicios en la utilizacion de M.P X

6 Ausencia de supervision. X

Fuente: Elaboracion Propia

Se determind la implementacién de tres herramientas de Manufactura Esbelta en la

empresa Clorimax E.I.R.L., con el objetivo principal de incrementar la productividad y

mejorar el clima laboral de los trabajadores, eliminando los cuellos de botella,

desperdicios de materia prima, manteniendo las instalaciones limpias y ordenadas,

minimizando errores. Asimismo, implementando un plan de mantenimiento predictivo

en la comprensora, maquinaria utilizada en la produccion de la Lejia.
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Para determinar la productividad total de la empresa antes de la implementacién de
las herramientas Lean, se realiz6 un analisis del formato de produccién del mes de
agosto (tabla 18), asimismo se recopilo informacién de la recepcion de materia prima
(tabla 20): costos y cantidades. Asimismo, el estudio de tiempo de las horas hombre

trabajadas en la produccion de la Lejia (Tabla 25).

Tabla 5: Productividad Total (Agosto - Antes)

Productividad

Produccion Productividad Productividad Productividad

(Litros) M.P. M.O. Total (Actual)
2400 2.90 Litro/Sol 13.55 Litro / Hora 2.39
2500 2.90 Litro/Sol 13.58 Litro / Hora 2.39
2350 2.90 Litro/Sol 13.16 Litro / Hora 2.38
2500 2.90 Litro/Sol 13.58 Litro / Hora 2.39
2350 2.90 Litro/Sol 13.16 Litro / Hora 2.38
2600 2.90 Litro/Sol 13.86 Litro / Hora 2.40
2400 2.90 Litro/Sol 13.30 Litro / Hora 2.38
2500 2.90 Litro/Sol 13.58 Litro / Hora 2.39

Fuente: Elaboracion Propia.

Latabla 10, muestra la productividad total de la empresa Clorimax, referente a la Lejia
2.5%, el promedio de las producciones del mes de agosto es de 2.39 soles vendidos

/ soles invertidos.

La productividad de materia prima se calculé en la tabla 22. Donde se concluy6 que
la productividad es constante, por lo que cada vez que se realiza la produccién los
insumos son por porcentajes; agua 75%, cloro 22.5% y soda caulstica 2.5%. La

productividad de Materia Prima determinada fue de 2.9 litros/ soles.

La productividad de Horas hombre se calcul6 en base a la tabla 23. Se analiz6 las

horas trabajadas y el pago respectivo, de acuerdo al sueldo de los operarios.
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Implementacién de las Herramientas de Manufactura Esbelta en la Empresa
Clorimax E.ILR.L

En la realizacion del diagnéstico actual, se evalu6 el rendimiento antes de la
implementacion, mediante un Check List (tabla 27), analizando el porcentaje de
cumplimiento por cada dimension. Asimismo, el compromiso de los miembros de la
organizacion. En su aplicacion se obtuvo como resultado un 57% de cumplimiento,
evidenciando una falta de disciplina, inadecuada clasificacibn de materia prima e
insumos, como también carencia de orden y limpieza en las instalaciones de la

empresa.

Tabla 6: Cuadro de Resultados de las 5 S (Agosto — Antes)

Dimensién Puntaje Porcentaje
Clasificar 12 48 %
Orden 9 36 %
Limpieza 11 44 %
Estandarizacion 13 52 %
Disciplina 12 48 %

Total 57 -

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 6, se evidencia que la S mas aplicada en la organizacion es la
estandarizacion con 52%, porque los trabajadores son conscientes de las funciones
gue deben de realizar. Y la menos implementada es la segunda S, orden con 36%.
El area de produccion tiene carencia de limpieza y orden, por lo que muchas veces
dificulta el transito a los trabajadores en la realizacién de sus funciones, provocando

cuellos de botella. Es decir, tiempos muertos en la produccién del producto (Lejia).
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GRAFICO RADIAL METODOLOGIA5 S
(AGOSTO - ANTES)
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Figura 2: Grafico Radial -5 S

En la figura 2, se evidencia el Diagrama Radial del mes de agosto antes de la
implementacion de la Metodologia 5S. Se puede analizar que la S orden, es la menos

implementada, provocando demoras en la produccion.

Posteriormente con los resultados obtenidos del Check List se implementd la

herramienta 5S en la empresa, cronograma evidenciado en la tabla 28.
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La herramienta Mantenimiento Predictivo Total (TPM), se calculé en base a su

Eficiencia Global de Equipo (OEE) el mes de agosto.

Tabla 7: Eficiencia Global de los Equipos (Agosto- Antes)

Produccion Disponibilidad Eficiencia Calidad OEE

2400 0.78 1.00 0.94 0.73
2500 0.77 1.00 0.93 0.71
2350 0.79 1.00 0.94 0.75
2500 0.81 1.00 0.93 0.75
2350 0.80 1.00 0.95 0.76
2600 0.79 1.00 0.93 0.74
2400 0.82 1.00 0.94 0.77
2500 0.78 1.00 0.94 0.73

Eficiencia Del Equipo 74%

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 7, se aprecia que la eficiencia global de la comprensora es de 74%, es
decir, la productividad de la maquina provoca cuellos de botella, asimismo perdidas
economicas en la empresa. La implementacion de la herramienta se desarrollé en

tres etapas:

e Planificacién, se desarrollé una reunion con el gerente e ingenieros de la empresa,
y se dio conocer las ventajas del TPM. Asimismo, se dio a conocer el plan de
mejora para la maquina (comprensora).

e Organizacién, se planifico las actividades realizarse para un mantenimiento
predictivo y autbnomo, para una mayor productividad en la empresa.

e Ejecucion, se capacito al personal de la empresa, para fomentar una participacion

en conjunto para la mejora continua en el mantenimiento autbnomo y preventivo.

Mantenimiento autonomo, se logré motivar al trabajador para que realice la funcion

de limpieza, orden en el area que labora, asimismo en la lubricacion de la maquina.

Mantenimiento preventivo, se logré planificar un cronograma (Tabla 29) para evitar

un mal funcionamiento de la maquinay prevenir cuellos de botella (tiempos muertos).
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Determinacion de la productividad después de Implementacién de las

Herramientas de Manufactura Esbelta en la empresa Clorimax E.l.R.L.

La evaluaciéon de la productividad en la empresa Clorimax, después de la
implementacion de las herramientas, se determiné en base a la productividad del mes
de Noviembre (tabla 31). Se calcul6 ambas dimensiones: materia prima (tabla 33) y
horas hombre (tabla 34), con el objetivo principal de poder determinar la productividad

total de la produccion Lejia.

Tabla 8: Productividad Total (Noviembre - Después)

Productividad

Produccidn Productividad Productividad Productividad
(Litros) M.P. M.O. Total (Actual)
2600 2.90 18.57 2.51
2450 2.90 17.93 2.50
2550 2.90 18.36 2.51
2450 2.90 17.93 2.50
2500 2.90 18.15 2.50
2600 2.90 18.57 2.51
2550 2.90 18.36 2.51
2600 2.90 18.57 2.51

Fuente: Elaboracion Propia

La tabla 8, muestra la productividad total de la empresa Clorimax después de la
implementacion de las herramientas (5S, VSM y TPM) referente a la Lejia 2.5%, el
promedio de las producciones del mes de noviembre es 2.50 soles vendidos / soles

invertidos.

La productividad de materia prima se calculé en base a la tabla 35. La productividad
es de 2.9 litros/ soles, indicando que la productividad siempre sera constante, a pesar

de la variacién de produccion.

La productividad de Horas hombre se calculé en base a la tabla 36. Se analizo las
horas trabajadas y su pago respectivo por hora trabajada. El promedio de

productividad es de 18.3 litros / soles.
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En laimplementacion de la herramienta 5S, se evalu6 el rendimiento de cumplimiento
de cada S, mediante el Check List (tabla 40). Asimismo, el compromiso de los
miembros de la empresa. En la evaluacién se obtuvo como resultado un 92% de

cumplimiento, evidenciando que la empresa esta en constante mejora continua,

Tabla 9: Cuadro de Resultados de las 5 S (Noviembre — Después)

Dimensién Puntaje Porcentaje
Clasificar 17 68 %
Orden 19 76 %
Limpieza 18 72 %
Estandarizacion 18 72 %
Disciplina 17 68 %

Total 92 -

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 9, se evidencia que la S mas aplicada en la organizacion es orden con
76%, los trabajadores se comprometieron a ser mas ordenados al momento de
realizar sus funciones. Y las S menos aplicadas son la clasificacion y la limpieza con

68%, mostrando que hay acciones por mejorar.

Los colaboradores de la empresa, adoptaron la filosofia de mejora continua. El area
de produccién, a comparacion de primer diagnostico, incrementaron su puntuacion

en cada dimensién, indicando que si estan comprometidos con la metodologia 5S.
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Figura 3: Grafico Radial -5 S

En la figura 3, se evidencia el Diagrama Radial del mes de noviembre después de la
implementacion de la Metodologia 5S. Se puede analizar que las dimensiones:
disciplina y limpieza son las menos implementadas, aiun estan en constante en

mejora continua.
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La herramienta Mantenimiento Predictivo Total (TPM), se calculé en base a su

Eficiencia Global de Equipo (OEE) del mes de noviembre.

Tabla 10: Eficiencia Global de los Equipos (Noviembre - Después)

Produccion Disponibilidad Eficiencia  Calidad OEE
2600 0.94 1.00 0.97 0.91
2450 0.96 1.00 0.98 0.94
2550 0.95 1.00 0.97 0.92
2450 0.94 1.00 0.97 0.91
2500 0.93 1.00 0.98 0.91
2600 0.95 1.00 0.97 0.92
2550 0.94 1.00 0.98 0.92
2600 0.93 1.00 0.98 0.93

Eficiencia Del Equipo 92%

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 10, se aprecia que la eficiencia global de la comprensora es de 92%, es

decir, la productividad de la maquina incremento. EI mantenimiento predictivo y el

auténomo, disminuyeron las paradas de la maquina (comprensora).
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Analisis de Resultados

En la tabla posterior, se analizé ambas productividades (antes y después) de la
implementacion de las herramientas de Manufactura Esbelta que se adoptaron en
la empresa Clorimax, para mejorar su productividad y clima laboral de sus

colaboradores.

TABLA 11: Analisis de la Productividad Total (Antes — Después)

Productividad De La Empresa Clorimax E.L.LR.L.

Produccion de la Lejia Antes (Agosto) Después (Noviembre)

Productividad M.P. 2.90 % Litros / Soles 2.90 % Litros / Soles

Productividad M.O. 13.6 % Litros / Soles 18.3 % Litros / Soles
2.39 % Soles vendidos 2.50 % Soles vendidos

Productividad Total / Soles invertidos / Soles invertidos

Fuente: Elaboracion Propia

La Tabla 11, muestra un analisis comparativo de los resultados de las productividades
calculadas en la investigacion, referente al mes de agosto (antes) y posteriormente
del mes de noviembre (después) de la Implementacion de las herramientas de Mejora
Continua (5S, TPM y VSM). Se aprecia que la empresa se comprometio en la
implementacion, logrando incrementar notoriamente su productividad de 2.39 a un
2.50 soles vendidos / soles invertidos. Minimizando errores, eliminado tiempos
muertos, controlando el inventario de materia prima, asimismo creando un ambiente

limpio y ordenado para laborar, motivando a los colaboradores de la empresa.
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PRODUCTIVIDAD ANTES - DESPUES
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Figura 4: Productividad (Antes — Después)

Figura 4, se aprecia que las productividades de Materia Prima en ambos meses
son constantes, porque lo que existe un formato de produccion establecido, es
decir, una formula. En las productividades de Horas Hombre, se aprecia un
crecimiento notable, es decir, la implementacion de las herramientas de
Manufactura Esbelta, ayudaron a minimizar los tiempos de produccion. La
Productividad Total incremento, reflejando un ahorro econémico y disminucion de
tiempos muertos, mejorando el clima laboral y motivando a los colaboradores de

la empresa.
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Asimismo, se compar0 las evaluaciones de los Check List aplicados antes y
después de la Implementacién de la Metodologia 5S. Con el fin de comparar los

resultados obtenidos de cada dimension.

TABLA 12: Check List Metodologia 5 S (Antes — Después)

Metodologia 5 S

_ » Agosto (Antes) Después (Noviembre)
Dimension : : : :
Puntaje Porcentaje Puntaje Porcentaje
Clasificar 12 48 % 17 68 %
Orden 9 36 % 19 76 %
Limpieza 11 44 % 18 72 %
Estandarizacion 13 52 % 18 72 %
Disciplina 12 48 % 17 68 %
Total 57 - 92 -

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 12, se evidencia compromiso por parte de los trabajadores de la
empresa, con disciplina pudieron adoptar la metodologia 5S, y mejorar su
desempeiio laboral. Las mejoras se reflejan en las instalaciones de la
organizacion, ahora se encuentran mas limpios, ordenados y los materiales estan
clasificados segun su frecuencia de uso.

Antes de la implementacion de la herramienta se obtuvo una puntuacion de 57%,
indicando que la S menos implementada era orden 36%, y la mas implementada
era estandarizacion 52%.

Después de la implementacion de la herramienta se obtuvo una puntuacién de
92%, indicando que las dimensiones menos implementadas son Clasificar y

Disciplina 68%, y la S mas implementada es orden 76%.
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Figura 5: Diagrama Radial Metodologia 5 S (Antes — Después)

En la figura 5, se muestra un crecimiento de aceptacion y cumplimiento de cada
S por parte de los trabajadores de la organizacion, La S orden fue la que mas
impacto tuvo, en la primera evaluacion del Check List (antes), era la menos
implementada, y en la actualidad (después) es la mas implementada.

Las instalaciones de la empresa fueron las mas beneficiadas con la

implementacion de la metodologia 5 S, evidenciado en la figura 9.
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En la herramienta mantenimiento productivo total (TPM) se analiz6 ambas
eficiencias del equipo, la comprensora es la Unica maquina que se utiliza en el
proceso de la Lejia, por consiguiente, es de suma importancia darle el

mantenimiento adecuado, para evitar paradas en la produccién.

TABLA 13: Eficiencia Global de los Equipos (Antes - Después)

TPM — EFICIENCIA GLOBAL DE EQUIPO

Comprensora

Periodo  Disponibilidad Eficiencia Calidad OEE Clicienciade

Equipo
Agosto .
(Antes) 0.94 1.00 097 0091 74%
Despues 0.96 1.00 098 094 92%

(Noviembre)

Fuente: Elaboracion Propia

En la tabla 13, se aprecia un incremento en la eficiencia del equipo, luego de la
implementacion de un mantenimiento autonomo y predictivo, la comprensora de
un 74% mejoro su eficiencia a un 92%. Los trabajadores de la empresa estas

comprometidos con la limpieza y valoracion del equipo.
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Prueba de Hipotesis

En la evaluacion de la prueba de hipotesis de la investigacion, se analizé dos pruebas
estadisticas, las cuales fueron de vital importancia para su comprobacion. La primera

fue la Prueba de Normalidad (Shapiro Wilk), posteriormente la prueba de Wilcoxon.
Prueba de Normalidad

HO: Los datos obtenidos de productividad, produccién de Lejia, de la empresa

Clorimax E.I.R.L. poseen un comportamiento normal.

H1: Los datos obtenidos de productividad, produccién de Lejia, de la empresa

Clorimax E.l.R.L. poseen un comportamiento no normal.

Tabla 14. Prueba de Normalidad

Shapiro - Wilk

Estadistico al Sig.

Agosto (Antes) 0.897 16 ,002
Noviembre (Después) 0.841 16 ,002

Fuente: Programa SPSS

En la tabla 14, se observa el grado de significancia en la prueba de normalidad,
Shapiro Wilk es de 0,02 siendo inferior al intervalo de 0,05. Rechazando la hipétesis

nula. Los datos presentan un comportamiento no normal, siendo no paramétricos.
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Prueba de Wilcoxon

HO: La implementacion de las Herramientas de Manufactura Esbelta no impactan

productividad de la empresa Clorimax E.I.R.L.

H1: La implementacion de las Herramientas de Manufactura Esbelta impactan

productividad de la empresa Clorimax E.I.R.L.

Tabla 15. Prueba de Wilcoxon

Wilcoxon
Antes - Después
7 -2.453P
Sig. Asintotica (Bilateral) ,000

Fuente: Programa SPSS

En la tabla 15, se evidencia la prueba Wilcoxon, donde se obtuvo como resultado
0.000, indicando que las herramientas de Manufactura Esbelta si incrementaron la

productividad en la empresa Clorimax E.l.R.L.

la

la
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V. DISCUSION

En la investigacion se determiné el impacto de la implementacion de las

herramientas de manufactura esbelta en la productividad de la empresa Clorimax.

En el proceso de produccion de la lejia se determiné los diferentes problemas que
generan la baja productividad, los mas frecuentes fueron: tiempos muertos, parada
de la maquinaria por falta de un mantenimiento predictivo, asimismo la falta de
orden, limpieza, disciplina y compromiso de los colaboradores de la empresa. Por
las consecuencias mencionadas, se implementé las herramientas de mejora
continua de manufactura esbelta, con el objetivo principal de incrementar la

productividad de la empresa.

Se analiz6 los problemas mas frecuentes en la organizacion, y se determiné las
herramientas que se implementaron para minimizar los tiempos muertos y cuellos
de botella en el proceso de produccién de la lejia. Las herramientas seleccionadas
fueron el VSM (Mapa de flujo de valor), TPM (Mantenimiento Productivo Total) y la
metodologia 5 S. Los resultados de las herramientas aplicadas en la empresa, se
asemejo con el estudio descrito por los autores: Castillo, Arellano y Fernandez
(2018), en el cual indican que la metodologia 5 S, y la herramienta VSM, son las
implementadas en las industrias por su bajo costo y resultados a corto plazo. De
manera similar, los autores Medina y Rodriguez (2021) aplicaron en tu tesis, las
herramientas VSM, 5S y Kaizen, para incrementar la productividad en su empresa

de estudio.

Se realizé un diagndstico inicial antes de implementar la metodologia 5S en la
empresa Clorimax E.I.LR.L. mediante un Check List, obteniendo como resultado un
57%, posteriormente después de la implementacidon, se evalué nuevamente,
obteniendo como resultado un 92%. Evidenciando un compromiso de los
colaboradores hacia la empresa. Los beneficios de la metodologia se reflejaron en
las instalaciones: actualmente se encuentran limpias, ordenadas y poseen una
adecuada clasificacion de los materiales. También los trabajadores elevaron su
motivacion. Asimismo, Herrera y Palacios (2021) al implementar las 5S en su

investigacion, en primera instancia obtuvieron 16% de cumplimiento de la
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herramienta, posteriormente en su evaluacién final incrementaron a 79%,

mejorando la estandarizacion e inculcando disciplina en los trabajadores.

En la implementacion del VSM se puede identificar los cuellos de botella en la
produccién de la lejia. Mia (2017), también implemento el Mapa de flujo de valor,
para eliminar y disminuir tiempos en su produccion, manteniendo la calidad del
producto final. De igual manera, en investigacion se implement6 la herramienta
TPM, con un cronograma para fortaleza y mejorar el mantenimiento auténomo y

predicto de la comprensora, maquina utilizada en la etapa de mezclado.

En el analisis de la productividad del mes de agosto (antes) y en el mes de
noviembre (después) de la implementacion de las herramientas de Manufactura
Esbelta, se logré incrementar la productividad de la empresa, evidenciada en horas
hombre de 13.6 litros/soles a 18.3 litros/soles. La productividad Total se incremento
de 2.39 soles vendidos /soles invertidos a 2.50 soles vendidos/soles invertidos en
la produccion de la Lejia. Los resultados de la implementacion de Lean
Manufacturing, también son evidenciados por la autora Mio (2017) en su
investigacion a la empresa Almaksa S.A.C., incrementando su productividad de
77% a 99%. Asimismo, los autores Herrera y Palacios (2021), incrementaron su
productividad en la empresa Chang S.R.L. de 1.49 soles vendidos/soles invertidos
a un 3.41 soles vendidos/ soles invertidos. Las herramientas si son correctamente

implementadas incrementan la productividad en las empresas.
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VI.

CONCLUSIONES

La empresa Clorimax E.I.R.L., dedicada a la produccion de productos de limpieza,
en su diagndéstico inicial tiene una baja productividad, por falta de orden y limpieza
en el &rea de produccion, disciplina en el control de asistencia de los trabajadores,
falta de un sistema de estandarizacién de procesos de acuerdo a estudios de
tiempo, y por falta de un mantenimiento predicto de la maquina (comprensora),
utilizada en la etapa de mezclado en la produccion de Lejia.

De acuerdo a los estudios de tiempos realizados, se evidencio las horas hombre
efectivas para la produccion de la Lejia, obteniendo como tiempo de produccién
66.6 litros/ horas, el resultado fue una baja productividad de 13.6 litros/ soles,
evidenciando demoras y paradas de produccion. En la determinacion de la
productividad de materia prima, se evidencio que la produccion es constante, es
decir, no varia. La productividad total antes de la implementacion de las
herramientas de manufactura esbelta fue de 2.39 soles vendidos/soles
invertidos, demostrando que la empresa necesitaba mejorar sus condiciones de

produccion.

En la implementacion de la herramienta 5S se tuvo como diagnadstico inicial 57%
de cumplimiento, evidenciando carencia de orden, siendo la S menos aplicada.
Después de la implementacion, se evalu6 obteniendo un incremento de 92% de
cumplimiento, siento orden la S mas aplicada. En la implementacién de la
herramienta VSM, se observo una reduccion de tiempos en la produccién de la
Lejia, de 2225 a 1677 minutos. En la evaluacion de la herramienta TPM, se
obtuvo una eficiencia de la comprensora de 74% a 92%, por los mantenimientos:

auténomo y predictivo.

La productividad de horas hombre incremento a 18.3 litros/ soles. Asimismo, la
productividad total se incrementé a 2.50 soles vendidos / soles invertidos,
indicando que las herramientas implementadas, incrementaron la productividad y

lograron mejorar las condiciones de trabajo de los trabajadores de la empresa.
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VII.

RECOMENDACIONES

La empresa Clorimax E.l.LR.L, debe implementar otras herramientas de
Manufactura Esbelta en sus diferentes areas. Para incrementar su productividad,
asimismo debe de incorporar las herramientas ya aplicadas en la investigacién, en
la produccion de sus demas productos. Como el VSM, herramienta fundamental
para identificar tiempos muertos en la produccion, también las 5S, en el area de
almacén, siendo el area mas influyente en la produccién de los productos, por el
requerimiento de los materiales. Asimismo, Kaizen, Kanban, Poka Yoke, entre
otras herramientas que logran mejorar el clima laboral y la productividad de las

organizaciones.

Por otro lado, la empresa debe de fomentar la participacion de sus colabores, para
elevar su compromiso con la organizacion, y obtener los mejores resultados de la
implementacion de las herramientas de mejora continua. Se debe de capacitar al
personal, para una adecuada estandarizacion de sus funciones. También se debe
de inculcar la disciplina, con instrumentos de motivacion, como bonos por
desempeiio, carteles de motivacion, para que colaboradores realicen sus
funciones eficientemente. El recurso humano es el mas importante en las

empresas, por ello, su valoracion debe de ser la prioridad de las industrias.

Finalmente se recomienda realizar capacitaciones enfocadas a la filosofia de
mejora continua manufactura esbelta, para que los trabajadores, estén
involucrados a la implementacion de las herramientas, y puedan aportar con ideas
de mejora. Asimismo, la empresa debe de seguir con las evaluaciones respectivas
del check list, para mantener las instalaciones en Opticas condiciones, y elevar su

productividad.
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A. Anexos de Tablas

ANEXOS

Tabla 16: Matriz De Operacionalizacién De Variables

Total

Costo Total

Variables Definicién Conceptual Definicién Operacional Dimensiones Indicadores Escala
Manufactura Esbelta es el | Manufactura Esbelta
. nombre del sistema justo a | “produccion ajustada” se
. s tiempo. Es un proceso | puede  conceptualizar 5S % de cumplimiento de las 5 S Razon
Q0
S M continuo y  sistematico. | como el seguimiento de
g g Identifica y elimina | desperdicios, la cual, son
S B desperdicios 0 excesos. Es | todas las actividades que
- 5 ) ] i
£ = considerada como filosofiade | no agregan valor al
= Mejora Continua. (Socconini, | producto o servicio. TPM OEE-= Disponibilidad*Eficiencia*Calidad | Raz6n
2019, p.20).
Productividad de Produccié
Productividad M.P. = ————2_ Razon
Arte de ser capaz de generar la productividad  se Materia Prima Materia Prima
v 2 0 mejorar bienes y servicios. de defin I
€ © , , puede definir como la i
_E > Como medida promedio de la Productividad de Productividad M.O. = _froduccion Razén
- = relacion del producto "~ 7 Horas Hombre
o T o Mano de Obra
$ S eficiencia utilizada en _
2 g y ] obtenido entre los
8 & produccién y sus salidas. lead Productividad
recursos empleados. roductivida . .
(Nemuer, 2016, p. 2) P Productividad Total = 2roduccion Obtenida | o740

Fuente: Elaboracién Propia




Tabla 17: Valoracion de causas Ishikawa

Validacion de

% %

N Problemas Gerente Responsable  Operario Frecuencia Total Acumulado
1 Falta de Sistema de Mejora Continua. 3 3 3 9 14.52 14.52
2 Faltade Ordeny Limpieza. 3 3 2 8 12.90 27.42
3  Falta de Mantenimiento Predictivo. 3 3 2 8 12.90 40.32
4  Falta de orden en el inventario. 3 3 2 8 12.90 53.23
5  Desperdicios en la utilizacién de M.P 2 2 2 6 9.68 62.90
6  Ausencia de supervision. 2 2 1 5 8.06 70.97
7  Falta de Capacitacion al Personal. 2 1 1 4 6.45 77.42
8 Uso de equipos obsoletos. 2 1 1 4 6.45 83.87
9  EI 60% de sus clientes no son formales. 2 1 1 4 6.45 90.32
10 Falta de motivacion a sus trabajadores. 1 1 1 3 4.84 95.16
11 No hay control de Ruido 1 1 1 3 4.84 100.00
62 100.00 --

Total

Fuente: Diagrama de Ishikawa y representantes de la empresa Clorimax E.I.R.L.



Tabla 18: Formato Producto Lejia (Agosto — Antes)

FPR 001-01
ROTULO DE IDENTIFICACION

MATERIA O PRODUCTO:

LEJIA 2.5% - CLORIMAX

LOTE No

| 1

FECHA RECEPCION | 31/07/2021

CANTIDAD

PROCEDENCIA LIMA DESTINO TRUIJILO
RESPONSABLE Ing. Ibeth Tiznado JEFE PLANTA Nelly Mifiano
PRODUCTOS DE CLORIMAX E.I.R.L.
GoRINAR- FPR 001.02
REPORTE DE PRODUCCION

Producto: ‘ Lejia Clorimax | Fecha de emision: 2/08/2021

Tamafio de lote Material Cantidad Rendimiento
Cantidad tedrica 3500 Lejia 265 1200 318 Its
Cantidad real 2400 Lejia 550 1680 924 Its
Unidades
Obtenidas 2400 Lejiall 358 358 Its
Presentacién 1L Lejiad L 200 800 Its

Cédigo Material

Descripcion Material

Cantidad teorica

FMP 001 Hidroxido de Sodio (Soda Caustica) 60

FMP 002 Clorox 540

FMP 003 Agua 1800

ETAPA Fecha inicio Hora de inicio Fecha termino Hora termino

MEZCLADO 2/08/2021 9:00 a.m. 3/08/2021 5:00 p.m.

LLENADO 4/08/2021 9:00 a.m. 4/08/2021 3:45 p.m.

TAPADO 4/08/2021 10:00 p.m. 4/08/2021 12:00 p.m.
4/08/2021 2:00 p.m 4/08/2021 4:00 p.m.

ETIQUETADO 4/08/2021 4:00 p.m. 4/08/2021 5:00 p.m.
5/08/2021 9:00 a.m. 5/08/2021 12:30 p.m.

ENVASADO 5/08/2021 12:30 a.m. 5/08/2021 5:00 p.m.

OBSERVACIONES

Sin observaciones

JEFE DE PRODUCCION

o ~elly Minano Pastor
GERENTE GENERAL

GERENTE GENERAL

Fuente: Datos Proporcionados por la Empresa Clorimax E.I.LR.L

Tabla 19: Formato de Produccion (Agosto — Antes)



AT PRODUCTOS DE CLORIMAX E.LR.L.
l l" ‘\[II‘L‘
_J_ﬁ_m FPR 001-03

| CONTROL MENSUAL DE PRODUCCION

Periodo: Agosto - 2021

PRODUCTO: LEJIA CLORIMAX

Periodo comprendido: Agosto Revisd y aprobé: Ibeth Tiznado
. PRODUCCION PRODUCCION
ANO FECHA LOTE PLANEADA REAL
2021 2/08/2021 1 3500 2400
2021 5/08/2021 2 3500 2500
2021 9/08/2021 3 3500 2350
2021 12/08/2021 4 3500 2500
2021 16/08/2021 5 3500 2350
2021 19/08/2021 6 3500 2600
2021 23/08/2021 7 3500 2400
2021 29/08/2021 8 3500 2500

OBSERVACIONES: Sin observaciones

Vo

semsessesssbasnad anadind®

u:u“oas:ém EWPRE Grm ENl;rggiﬁ;r}iﬁ&;mr
JEFE DE PRODUCCION GERENTE GENERAL

Fuente: Datos Proporcionados por la Empresa Clorimax E.I.R.L.



Tabla 20: Formato de Materia Prima (Agosto — Antes)

DIGO: FPR 001- 04
:-l_-?‘.h_ﬁx_— FORMATO DE MATERIA PRIMA (i/?ERScIigN: 01 o
PAGINA: 01 DE 01
PRODUCTO: LEJIA CLORIMAX 2.5%
MATERIA PRIMA
) HIDROXIDO I?E SODIO AGUA BLANDA HIPOCLORITO DE SODIO
PRODUCCION (SODAc E:\tl:SHCA) — (((:::)os?:) COSTO TOTAL
Unidad Unitario Total Unidad Unitario Total Unidad Unitario Total
2400 60 S/5.40 S/324 1800 | S/0.0066 | S/11.95 | 540.0 S/0.91 S/491 S/ 827.35
2500 62.5 S/5.40 S/338 1875 | S/0.0066 | S/12.44 | 562.5 S/0.91 S/512 S/ 861.82
2350 58.75 S/5.40 S/317 | 1762.5 | S/0.0066 | S/11.70 | 528.8 S/0.91 S/481 S/ 810.11
2500 62.5 S/5.40 S/338 1875 | S/0.0066 | S/12.44 | 562.5 S/0.91 S/512 S/ 861.82
2350 58.75 S/5.40 S/317 | 1762.5 | S/0.0066 | S/11.70 | 528.8 S/0.91 S/481 S/ 810.11
2600 65 S/5.40 S/351 1950 | S/0.0066 | S/12.94 | 585.0 S/0.91 S/532 S/ 896.29
2400 60 S/5.40 S/324 1800 | S/0.0066 | S/11.95 540.0 S/0.91 S/491 S/ 827.35
2500 62.5 S/5.40 S/338 1875 | S/0.0066 | S/12.44 562.5 S/0.91 S/512 S/ 861.82

Fuente: Datos Proporcionados por la Empresa Clorimax E.l.R.L.




Tabla 21: Formato de Horas Hombre (Agosto — Antes)

f

HE4d
H e
:;';:“:
B T
HESJ

‘

FORMATO HORAS HOMBRE

CODIGO: FPR 001- 05

VERSION: 01

PAGINA: 01 DE 01

PRODUCTO: LEJIA CLORIMAX 2.5%

NOMBRE DEL PRODUCCION
TRABAJADOR CARGO 2400 2500 2350 2500 2350 2600 2400 2500
Ibeth \(Jl\e/lfeeztc:i:;P'\;(.)Fc)i.l;CCién 16 16 16 16 16 16 16 16
Kike Operario: Llenado 6.7 6.9 6.5 6.9 6.5 7.2 6.7 6.9
Martin Operario: Tapado 4.0 4.2 3.9 4.2 3.9 4.3 4.0 4.2
Linda Operario: Etiquetado 5.0 5.2 4.9 5.2 4.9 5.4 5.0 5.2
Jesus Operario: Sellado 4.7 4.9 4.6 4.9 4.6 5.1 4.7 4.9
TOTAL HORAS 36.3 37.2 359 37.2 35.9 38.0 36 37.2
TOTAL SOLES S/178.8 | S/182.1 | S/177.2 | S/182.1 | S/ 177.2 | S/ 185.4 | S/ 178.8 | S/ 182.1

Fuente: Datos Proporcionados por la Empresa Clorimax E.I.R.L.




Tabla 22: Productividad de Materia Prima (Agosto — Antes)

Productividad de Materia Prima

N°  Produccion Costo Total Productividad
1 2400 S/1827 2,90

2 2500 S/862 2,90

3 2350 S/810 2,90

4 2500 S/862 2,90

5 2350 S/810 2,90

6 2600 S/896 2,90

7 2400 S/827 2,90

8 2500 S/862 2,90

Fuente: Elaboracion Propia



Tabla 23: Productividad Horas Hombre (Agosto — Antes)

Productividad de Mano De Obra - Horas

N°  Produccion Total Horas Productividad
1 2400 36.3 66.1
2 2500 37.2 67.2
3 2350 359 65.4
4 2500 37.2 67.2
5 2350 359 65.4
6 2600 38.0 68.4
7 2400 36.3 66.1
8 2500 37.2 67.2

Calculé de horas hombre de cada dia de producciéon del
mes. El promedio de la productividad es de 66.6% Litro /

Hora Hombre

Productividad De Mano De Obra - Horas

N°  Produccion Costo Total Productividad
1 2400 S/.178.8 134
2 2500 S/.182.1 13.7
3 2350 S/.177.2 13.3
4 2500 S/.182.1 13.7
5 2350 S/.177.2 13.3
6 2600 S/.185.4 14.0
7 2400 S/.178.8 134
8 2500 S/.182.1 13.7

Célculo de Horas Hombre, con la finalidad de obtener la
productividad en unidad econémica de las horas trabajas. El

promedio es de 13,6% Litro / Soles.

Fuente: Elaboracién Propia



Tabla 24: Costo Total de Produccion (Agosto — Antes)

Costo Total
Produccién Materia Prima M?)nbor:e C_:I_%“:’;T
2400 S/827.35 S/178.79 S/1,006.13
2500 S/861.82 S/182.07 S/1,043.89
2350 S/810.11 S/177.15 S/ 987.26
2500 S/861.82 S/182.07 S/1,043.89
2350 S/810.11 S/177.15 S/ 987.26
2600 S/896.29 S/185.36 S/1,081.65
2400 S/827.35 S/178.79 S/1,006.13
2500 S/861.82 S/182.07 S/1,043.89

Fuente: Datos Proporcionados por la Empresa Clorimax E.I.R.L.



Tabla 25: Tiempo promedio de nimero de observaciones en minutos de la Lejia Clorimax (Agosto — Antes)

Tiempo Estandar Tiempo
N° Actividades estandar
Tol To2 To3 To4 To5 To6 To7 To8 promedio

1 Recepcion de Materia Prima 25 24 26 27 23 24 27 26 25 min
2 Mezclado 25 24 26 27 23 24 27 26 25 min
3 Llenado 960 960 960 960 960 960 960 960 960 min
4  Tapado 400 416.7 391.7 400 391.7 433.3 400 416.7 406 min
5 Etiquetado 240 250 235 240 235 260 240 250 244 min
6 Sellado 320 333.3 3133 320 313.3 346.7 320 333.3 325 min
TIEMPO TOTAL 2225 2276 2200 2227 2197 2327 2227 2278 2245 min

Fuente: Datos Proporcionados por la Empresa Clorimax E.l.R.L.



Tabla 26: Tiempo promedio de nimero de observaciones en segundos de la Lejia Clorimax (Agosto — Antes)

Tiempo Estandar Tiempo

N° Actividades estandar
1 Llenado 11.22 951 1001 946 9.14 944 11.09 10.14 10.00 s
2 Tapado 6.07 7.12 6.05 6.01 513 548 6.14 6.25 6.03 s
3 Etiquetado 831 833 823 804 856 7.17 7,51 8.36 8.06 s
4 Sellado 729 7.13 7.19 6.28 7.17 7.15 7.13 7.02 7.05s
TIEMPO TOTAL 32.89 32.09 31.48 29.79 30.00 29.24 31.87 31.77 31.14 s

Fuente: Datos Proporcionados por la Empresa Clorimax E.I.R.L.



Tabla 27. Check List Actual de la Empresa (Agosto — Antes)

CHECK LIST DE LAS 5S EN LA EMPRESA CLORIMAX E.LLR.L.

Evaluador: Sanchez Bobadilla, Alex

. : Fecha: 05 / 08 [/ 2021
Zavaleta Diaz, Juliana
Lista de Chequeo | Calificacion (Actual): 57 Calificacion (Anterior): /1100
5S /100
Coloque una X en cada criterio de evaluacion, analizando el area estudiada.
0= Malo 1= Regular 2= Aceptable 3=Bueno 4= Excelente
5S Ne Item Criterio de Evaluacion 0j1] 2|3 |4
1 | Materia Prima Clasificacién de insumos. X
2 |Instrumentos Existencia de instrumentos innecesarios. X
CLASIFICAR | 3 |Maquina Existencia de maquinaria innecesatria. X
Identifica material y herramientas
4 | Identificacién necesarias X
5 | Procedimiento Procedimiento para disponer de objetos. X
Los materiales tienen una ubicacion
6 | Ubicacion definida X
Ordena instrumentos y equipos segun su
ORDEN 7 | Frecuencia frecuencia de uso. X
8 |Transitar Se puede transitar libremente. X
9 |Busqueda Facilmente se puede encontrar materiales. X
10 | Etiquetas Existen etiquetas para indicar ubicaciones. X
11 | Piso El piso esté limpio y sin obstaculos. X
12 | Mesa de trabajo | Mesa de trabajo limpia y ordenada. X
LIMPIEZA | 13 | Limpieza Limpieza frecuente en el area de trabajo. X
14 | Inspeccién Inspeccion de maguinas limpias. X
15 | Buen Estado Pisos, paredes y tuberias en buen estado. X
16 | Primeras 3 S. Cumplimiento de las 3 primeras S. X
17 | Procedimientos | Trabajadores conocen los procedimientos. X
ESTANDARIZ : :
ACION 18 | Nuevas ldeas Implementan nuevas ideas de mejora. X
19 | Plan de Mejora | Existe un plan de mejora. X
20 | Compromiso Todos conocen sus responsabilidades. X
21 | Normas Cumplen con las normas establecidas. X
22 | Supervision Supervisién de cumplimiento de funciones. X
DISCIPLINA | 23 | Cumplimiento Los trabajadores utilizando los EPP. X
24 | Limpieza Se mantienen Limpias las areas de trabajo. X
Se motiva al personal a practicas de
25 | Motivacién mejora. X
SUB TOTAL 0/1|132(24|0
TOTAL 57 /100
Fuente: Elaboracién Propia




Tabla 28: Cronograma de Implementaciéon 5 S

Agosto Septiembre Octubre Noviembre

Ne Actividades
30/08 | 02/09 | 06/09 | 08/09 | 10/09 | 11/09 | 16/09 | 20/09 | 05/10 | 19/10 29/11

1 | Organizaciéon Comité 5 S
2 | Planificacion de actividades 5 S
3 | Difusibndelas5 S
4 | Capacitacion: Clasificar, Orden y Limpieza
5 | Clasificar
6 | Orden
7 | Limpieza
8 | Capacitacion: Disciplina y Estandarizacion
9 | Estandarizacion
10 | Disciplina
11 | Auditoria Interna
12 | Evaluacion de Resultados

Fuente: Elaboracion Propia




Tabla 29: Cronograma de Implementacion TPM

Mantenimiento Productivo Total

i . ) Programacion / Mes
Equipo | N2 Actividades Frecuencia
Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre Enero Febrero
1 | Limpieza De La Comprensora Semanal
2 | Revisién De Correas Mensual
3 | Revision De Pernos Mensual
4 | Mantenimiento Eléctrico Mensual
g 5 | Lubricacion (Cambio De Aceite) Mensual
(%]
2 —ar Limpieza De Fi D
3 6 Rfeallzar impieza De Filtros De Mensual
g- Aire
£ . — .
S 7 Reah.zar Limpieza De Piezas Trimestral
Interiores
3 Control De Temperatura De La Mensual
Mezcla De Aire - Aceite.
Verificar Temperaturas En Puntos
9 | Seleccionados Y Presién Correcta Mensual
A La Salida.
C bar El Funci iento D
10 omp,ro ar El Funcionamiento De Trimestral
Las Valvulas De Control.

Fuente: Elaboracion Propia




Tabla 30: Formato de Asistencia (Propuesta Disciplina)

CODIGO: FPR 001- 06

@Td—.'f?jﬁj_": FORMATO DE ASISTENCIA VERSION: 01
PAGINA: 01 DE 01
MES DE SEPTIEMBRE
NOMBRE:
Fecha: Hora de entrada:
Fecha: Hora de entrada:
Fecha: Hora de entrada:
Fecha: Hora de entrada:
Fecha: Hora de entrada:
Fecha: Hora de entrada:
DOMINGO
Fecha: Hora de entrada:
Fecha: Hora de entrada:
Fecha: Hora de entrada:
Fecha: Hora de entrada:
Fecha: Hora de entrada:
Fecha: Hora de entrada:
DOMINGO
Fecha: Hora de entrada:
Fecha: Hora de entrada:
Fecha: Hora de entrada:
Fecha: Hora de entrada:
Fecha: Hora de entrada:
Fecha: Hora de entrada:
DOMINGO
Fecha: Hora de entrada:
Fecha: Hora de entrada:
Fecha: Hora de entrada:
Fecha: Hora de entrada:
Fecha: Hora de entrada:
Fecha: Hora de entrada:
DOMINGO
Fecha: Hora de entrada:
Fecha: Hora de entrada:

Fuente: Elaboracién Propia




Tabla 31: Formato Producto Lejia (Noviembre — Después)

CISRINAK...

PRODUCTOS DE CLORIMAX E.I.R.L.
FPR 002-01
ROTULO DE IDENTIFICACION

MATERIA O PRODUCTO:

LEJIA 2.5% - CLORIMAX

LOTE No ‘ 1 FECHA RECEPCION 1/11/2021
PROCEDENCIA LIMA DESTINO TRUIJILO
RESPONSABLE Ing. Ibeth Tiznado JEFE PLANTA Nelly Mifano
PRODUCTOS DE CLORIMAX E.I.R.L.
CLORITTCE R FPR 002-02 .
St e REPORTE DE PRODUCCION
Producto: ‘ Lejia Clorimax | Fecha de emision: 1/11/2021
Tamafio de Lote Material Cantidad Rendimiento
Cantidad tedrica 3500 Lejia 265 1296 343 Its
Cantidad real 2550 Lejia 550 1704 937 Its
Unidades Obtenidas 2550 Lejiall 371 371 Its
Presentacién 1L Lejiad L 212 848 Its
Cédigo Material Descripcion Material Cantidad tedrica
FMP 001 Hidroxido de Sodio (Soda Caustica) 63.75
FMP 002 Clorox 573.75
FMP 003 Agua 191250
ETAPA Fecha inicio Hora de inicio Fecha termino Hora termino
MEZCLADO 1/11/2021 9:00 a.m. 2/11/2021 2:00 p.m.
LLENADO 2/11/2021 2:00 p.m. 2/11/2021 5:00 p.m.
3/11/2021 9:00 a.m. 3/11/2021 10:50 a.m.
TAPADO 3/11/2021 3:00 p.m. 3/11/2021 4:30 p.m.
ETIQUETADO 4/11/2021 4:30 p.m. 4/11/2021 5:00 p.m.
4/11/2021 9:00 a.m. 4/11/2021 12:45 p.m.
ENVASADO 4/11/2021 12:45 p.m. 4/11/2021 3:00 p.m.

OBSERVACIONES Sin Obervaciones

ressEssssanas s - an a8t d

™.
I‘;“OEHERA EMFRE

JEFE DE PRODUCCION

Fuente: Elaboraciéon Propia

Fhielly Minano

Pastor

" GERENTE GENERAL

GERENTE GENERAL

Tabla 32: Formato de Produccion (Noviembre — Después)

PRODUCTOS DE CLORIMAX E.I.R.L.




o

© SR

g 171 21186 1A
ATSPURANIA - TRUNLO

Periodo: Noviembre - 2021

FPR 002-03

CONTROL MENSUAL DE PRODUCCION

PRODUCTO: LEJIA CLORIMAX

Periodo comprendido: Agosto

Revisd y aprobd: Ibeth Tiznado

. PRODUCCION PRODUCCION
ANO FECHA LOTE PLANEADA REAL
2021 1/11/2021 1 3500 2530
2021 4/11/2021 2 3500 2550
2021 8/11/2021 3 3500 2500
2021 11/11/2021 4 3500 2545
2021 18/11/2021 5 3500 2560
2021 22/11/2021 6 3500 2590
2021 25/11/2021 7 3500 2600

OBSERVACIONES:

Sin Observaciones

Vol

sesssnsssssbasnad anagide®

™.
I‘:N“GEHEM EMPRE

JEFE DE PRODUCCION

~elly Minano Pastor
GERENTE GENERAL

GERENTE GENERAL

Fuente: Datos Proporcionados por la Empresa Clorimax E.Il.R.L.




Tabla 33: Formato de Materia Prima (Noviembre — Después)

CODIGO: FPR 002 04
\_&mg_ FORMATO DE MATERIA PRIMA VERSION: 01
PAGINA: 01 DE 01
PRODUCTO: LEJIA CLORIMAX 2.5%
MATERIA PRIMA
i HIDROXIDO DE SODIO AGUA CLORO
PRODUCCION Jsti i i i
(Soda E:at:stlca) (:IZE)) (Hlpoclogtotde Sodio) COSTO TOTAL
Unidad (.)S 9 Total Unidad (.)S 9 Total Unidad (.)S 9 Total
Unitario Unitario Unitario
2600 65 S/5.40 S/351 1950 S/0.0066 | S/12.94 585.0 S/0.91 S/532 S/ 896.29
2450 61.2 S/5.40 S/331 1837.5 S/0.0066 | S/12.20 551.3 S/0.91 S/502 S/ 844.58
2550 63.7 S/5.40 S/344 1912.5 S/0.0066 | S/12.69 573.8 S/0.91 S/522 S/ 879.06
2450 61.2 S/5.40 S/331 1837.5 S/0.0066 | S/12.20 551.3 S/0.91 S/502 S/ 844.58
2500 62.5 S/5.40 S/338 1875 S/0.0066 | S/12.44 562.5 S/0.91 S/512 S/ 861.82
2600 65 S/5.40 S/351 1950 S/0.0066 | S/12.94 585.0 S/0.91 S/532 S/ 896.29
2550 63.7 S/5.40 S/344 1912.5 S/0.0066 | S/12.69 573.8 S/0.91 S/522 S/ 879.06
2600 65 S/5.40 S/351 1950 S/0.0066 | S/12.94 585.0 S/0.91 S/532 S/ 896.29

Fuente: Datos Proporcionados por la Empresa Clorimax E.I.R.L.



Tabla 34: Formato de Horas Hombre (Noviembre — Después)

:'.sa:. e

FORMATO HORAS HOMBRE

CODIGO: FPR 002- 05

VERSION: 01

PAGINA: 01 DE 01

PRODUCTO: LEJIA CLORIMAX 2.5%

NOMBRE DEL CARGO PRODUCCION
TRABAJADOR 2600 2450 2550 | 2450 | 2500 | 2600 | 2550 | 2600
Ibeth Jefe de Produccién: Mezclado 13 13 13 13 13 13 13 13
Kike Operario: Llenado 5.1 4.8 5.0 4.8 4.9 5.1 5.0 5.1
Martin Operario: Tapado 2.9 2.7 2.8 2.7 2.8 2.9 2.8 2.9
Linda Operario: Etiquetado 4.3 4.1 4.3 4.1 4.2 4.3 4.3 4.3
Jesus Operario: Sellado 2.9 2.7 2.8 2.7 2.8 2.9 2.8 2.9
TOTAL HORAS 28.2 27.3 27.9 27.3 27.6 28.2 28 28.2
TOTAL SOLES S/ 140.0 | S/136.6 | S/138.9 |S/136.6 | S/137.8 |S/140.0 | S/138.9 | S/ 140.0

Fuente: Datos Proporcionados por la Empresa Clorimax E.I.R.L.




Tabla 35: Productividad de Materia Prima (Noviembre — Después)

Productividad De Materia Prima

N° Produccién Costo Total Productividad
1 2600 S/896.29 2.90
2 2450 S/844.58 2.90
3 2550 S/879.06 2.90
4 2450 S/844.58 2.90
5 2500 S/861.82 2.90
6 2600 S/896.29 2.90
7 2550 S/879.06 2.90
8 2600 S/896.29 2.90

Fuente: Elaboracion Propia



Tabla 36: Productividad Horas Hombre (Noviembre — Después)

Productividad De Mano De Obra - Horas

N°  Produccion Total Horas Productividad
1 2600 28.2 92.3
2 2450 27.3 89.8
3 2550 27.9 91.5
4 2450 27.3 89.8
5 2500 27.6 90.6
6 2600 28.2 92.3
7 2550 27.9 91.5
8 2600 28.2 92.3

Calculé de horas hombre de cada dia de producciéon del
mes. El promedio de la productividad es de 91.3% Litro /

Hora Hombre

Productividad De Mano De Obra - Horas

N° Produccién Costo Total Productividad
1 2600 140.0 18.6
2 2450 136.6 17.9
3 2550 138.9 18.4
4 2450 136.6 17.9
S 2500 137.8 18.1
6 2600 140.0 18.6
7 2550 138.9 18.4
8 2600 140.0 18.6

Célculo de Horas Hombre, con la finalidad de obtener la
productividad en unidad econémica de las horas trabajas. El

promedio es de 18,3% Litro / Soles.

Fuente: Elaboracién Propia



Tabla 37: Costo Total de Produccion (Noviembre — Después)

Costo Total
Produccién Materia Prima Mano De Obra  Costo Total
2600 S/896.29 S/140.02 S/1,036.313
2450 S/844.58 S/136.63 S/ 981.213
2550 S/879.06 S/138.89 S/1,017.947
2450 S/844.58 S/136.63 S/ 981.213
2500 S/861.82 S/137.76 S/ 999.580
2600 S/896.29 S/140.02 S/1,036.313
2550 S/879.06 S/138.89 S/1,017.947
2600 S/896.29 S/140.02 S/1,036.313

Fuente: Datos Proporcionados por la Empresa Clorimax E.I.R.L.



Tabla 38: Tiempo promedio de niumero de observaciones en minutos de la Lejia Clorimax (Noviembre — Después)

Tiempo Estandar Tiempo
N° Actividades estandar
Tol To2 To3 To4 To5 To6 To7 To8 promedio
1 Recepcion de Materia Prima 20 21 19 20 21 20 19 21 20 min
2 Mezclado 780 780 780 780 780 780 780 780 780 min
3 Llenado 2975 2858 291.7 280 280 285.8 297.5 303.3 631 min
4 Tapado 170 163.3 166.7 160 120 163.3 170 173.33 161 min
5 Etiquetado 255 245.0 250.0 240 240 245 255 260 249 min
6 Sellado 170 163.3 166.7 160 160 163.3 170 173.3 166 min
TIEMPO TOTAL oops 1693 1659 1674 1640 1601 1658 1692 4441 min

Fuente: Datos Proporcionados por la Empresa Clorimax E.I.R.L.



Tabla 39: Tiempo promedio de nimero de observaciones en segundos de la Lejia Clorimax (Noviembre — Después)

Tiempo Estandar Tiempo
N° Actividades estandar
Tol To2 To3 To4 To5 To6 To7 To8 promedio

713 619 848 655 7.01 6.26 7.24 7.15 7.00s

1 Llenado

2 Tapado 3.16 444 476 437 345 411 3.67 4.02 4.00 s

3 Etiquetado 558 5.76 6.11 6.07 6.13 6.02 6.38 6.09 6.02 s

4 Sellado 3.87 401 406 415 421 4.06 4.02 3.98 4.05s
TIEMPO TOTAL 19.74 20.40 23.41 21.14 20.80 20.45 21.31 21.24 21.06 s

Fuente: Datos Proporcionados por la Empresa Clorimax E.l.R.L.



Tabla 40: Check List Actual de la Empresa (Noviembre — Después)

CHECK LIST DE LAS 5S EN LA EMPRESA CLORIMAX E.LLR.L.

Evaluador:

Sanchez Bobadilla, Alex

. : Fecha: 29 / 11 [/ 2021
_ Zavaleta Diaz, Juliana
Lista deSghequeo Calificacion (Actual): 92 /100 Calificaciéon (Anterior): 57 /100
Coloque una X en cada criterio de evaluacion, analizando el area estudiada.
0= Malo 1= Regular 2= Aceptable 3=Bueno 4= Excelente
5S N° Item Criterio de Evaluacion 0(1{ 2|3 |4
1 | Materia Prima Clasificacién de insumos.
2 | Instrumentos Existencia de instrumentos innecesarios. X
CLASIFICAR | 3 |Maquina Existencia de maquinaria innecesatria. X
Identifica material y herramientas
4 | Identificacion necesarias X
5 | Procedimiento Procedimiento para disponer de objetos. X
Los materiales tienen una ubicacion
6 | Ubicacién definida X
Ordena instrumentos y equipos segun su
ORDEN 7 | Frecuencia frecuencia de uso. X
8 | Transitar Se puede transitar libremente. X
9 |Busqueda Facilmente se puede encontrar materiales. X
10 | Etiguetas Existen etiquetas para indicar ubicaciones. X
11 | Piso El piso esté limpio y sin obstaculos. X
12 | Mesa de trabajo | Mesa de trabajo limpia y ordenada. X
LIMPIEZA | 13 | Limpieza Limpieza frecuente en el area de trabajo. X
14 | Inspeccién Inspeccion de maguinas limpias. X
15 | Buen Estado Pisos, paredes y tuberias en buen estado. X
16 | Primeras 3 S. Cumplimiento de las 3 primeras S. X
17 | Procedimientos | Trabajadores conocen los procedimientos. X
ESTANDARIZ ) )
ACION 18 | Nuevas Ideas Implementan nuevas ideas de mejora. X
19 | Plan de Mejora | Existe un plan de mejora. X
20 | Compromiso Todos conocen sus responsabilidades. X
21 | Normas Cumplen con las normas establecidas. X
22 | Supervision Supervisién de cumplimiento de funciones. X
DISCIPLINA | 23 | Cumplimiento Los trabajadores utilizando los EPP. X
24 | Limpieza Se mantienen Limpias las areas de trabajo. X
Se motiva al personal a practicas de
25 | Motivacién mejora. X
SUB TOTAL 0/0| 2 |30|60
TOTAL 92 /100

Fuente: Elaboracion Propia




B. Anexos de Figuras

Figura 6: Diagrama de Ishikawa

[ MANO DE OBRA ] [ MAQUINAS ] [ MATERIA PRIMA ]
Falta de capacitacion Uso de equipos Desperdicios en la
al personal. R obsoletos. utilizacion de M.P.
Falta de motivacion Falta de mantenimiento Falta de orden en el
a los trabajadores. ‘ predictivo. ‘ inventario. ‘
‘ Ausencia de supervision. ‘
Falta de Limpieza y ) _ '
Orden i El 60 % de sus clientes
P no son formales. i
Falta de sistema de mejora
No hay control de ruido. < continua. _
[ MEDIO AMBIENTE ] [ METODO ]

Fuente: Elaboracién Propia

Baja
Productividad en
la empresa
CLORIMAXE.I.R.L.




Figura 7: Diagrama de Operaciones

Fuente: Elaboracion Propia

DIAGRAMA DE OPERACIONES - LEJIA CLORIMAX

Hipoclorito de Sodio (Cloro)

3 min

5 min

8 min

Determinar la cantidad
de mezcla NaClO

O Despachar y Verificar
el NaClo

|__|_'> Transportar NaClO

Hidrdxido de Sodio (Soda Caustica)

Determinar la cantidad
de mezcla NaOH

3 min

Despachar y Verificar
el NaCOH

12 an|:> Transpaortar NaOH
[

5 min

Ok

3 min

Agua Blanda

20 min

O-U

60 min
840 min
360 min
162 min
Resumen
Actividad Cantidad Minutos s
- 318 min
Operacion 4 1038 min
Inspeccién - Operacion 4 930 min
Transporte 3 30 min 198 min
Almacenamiento 1 12 min
Demoras 3 9 min 10 min
Total 15 2019 min
12 min

G O-O-O-O- 00—

Determinar la cantidad
de mezcla H20

Encendido de bombay
control de entrada de H20

Mezclar NaOH y H20

Mezclar NaOH, H20

y NaClo

Llenado

Tapado

Etiguetado

Sellado

Transporte al drea
de almacén

Almacenamiento



Figura 8: Value Stream Mapping (Agosto - Antes)

CONTROL DE
PRONOSTICO PRODUCCION PRONOSTICO
SEMANAL MENSUAL
PROVEEDOR 700 LITROS 28000 LITROS CLIENTE

ORDENES ORDENES
SEMANALES DIARIAS
4900 LITROS 2400 LITROS
SUPERVISOR DE
PRODUCCION
2400
Litros
. LLENADO TAPADO ETIQUETADO SELLADO

RECEPCION DE MEZCLADO ALMACENAMIENTO
MATERIA PRIMA ' ' ' . -:’u l

@ @ k) k) @ k) @

2400 Litros 2400 Litros 2400 Litros 2400 Litros 2400 Litros 2400 Litros

TC: 25 min TC: 500 min TC: 360 min TC: 162 min TC: 318min TC: 198 min LEAD TIME DE
TCP: 0 TCP: 0 TCP:95 TCP: 45 TCP:8s TC:6s PROCESAMIENTO
DISP:0 DISP: 98% DISP-0 DISP:0 DISP:0 DISP:0 TS
TD: 480 min TD: 480 min TD: 480 min TD: 480 min TO: 480 min TO: 480 min .
TURNO: 1 TURNO: 2 TURNO:1 TURNO: 1 TURNO: 1 TURNO: 1 VAT;';::‘:?'DD
OPERARIOS: 2 OPERARIOS: 1 OPERARIOS: 1 OPERARIOS: 1 OPERARIOS: 1 OPERARIOS: 1

MAQUINAS: O MAQUINAS: O MAQUINAS: O MAQUINAS: O MAQUINAS: O MAQUINAS: O

0.4 horas 15 horas 5.7 horas 2.7 horas 5.2 horas 4 horas
23 min 900 min 360 min 162min 318 min 198 min

Fuente: Datos Proporcionados por la Empresa Clorimax E.I.R.L.




Figura 9: Value Stream Mapping (Noviembre - Después)

CONTROL DE
PRONOSTICO PRODUCCION PRONGSTICO
SEMANAL MENSUAL
PROVEEDOR 700 LITROS 28000 LITROS CLIENTE
ORDENES ORDENES
SEMANALES DIARIAS
4900 LITROS

2600 LITROS

SUPERVISOR DE

1=

- LLENADO TAPADO ETIQUETADO SELLADO
RECEPCION DE MEZCLADO ALMACENAMIENTO
MATERIA PRIMA ' ' ' ' -:’u l
te)] oy Qv o e \e] (e}}
2600 Litros 2600 Litros 2600 Litros 2600 Litros 2600 Litros 2600 Litros
TC: 20 min TC: 780 min TC: 286 min TC: 173 min TC: 245 min TC: 173 min LEAD TIME DE
TCP: 0 TCP: 0 TCP:7 s TcP4s TCP- 65 ToP-as PROCESAMIENTO
DISP: 0 DISP: 98% DISP: 0 DISP:0 DISP: 0 DISP: 0 24.9 HORAS
TD: 480 min TD: 480 min TD: 480 min TD: 480 min TD: 480 min TD: 480 min o
LOENO ST IORNO TURNO: 1 TURNO: 1 TURNO: 1 TURNO: 1 VALOR ANADIDO
1677 MINUTOS
OPERARIOS: 2 OPERARIOS: 1 OPERARIOS: 1 OPERARIOS: 1 OPERARIOS: 1 OPERARIOS: 1
MAQUINAS: O MAQUINA: 1 MAQUINAS: O MAQUINAS: O MAQUINAS: O MAQUINAS: O
0.3 horas 13 horas 2.8 horas 2 horas 4 horas 28 horas
20 min 780 min 286 min 173 min 245 min M

Fuente: Datos Proporcionados por la Empresa Clorimax E.I.LR.L




Figura 9: Evidencia Fotografica Metodologia 5 S

Evaluacion de la Mejora mediante la Metodologia5 S

Fecha Inicial 02/08/2021 Fecha Ultima ‘ 30/11/1021
Area de la Empresa Area de Produccion
Imagen Antes ala Accion Imagen Después de la Accidn

Se mejoro la estructura de los pozos pintandolos y enumerandolos en la etapa
de mezclado. Ademas se elimino todo articulo innecesario.

Se modifico el almacenamiento de los productos terminados, para mantener un
orden adecuado.

Los bidones se encontraban en mal estado, no tenian nombres de los productos
gue contenian. Se implementd la S de limpieza, y se agreg6 el nombre del
producto.




El area de tapado, llenado y envasado de la Lejia, tenia existencia de materiales
inmisarios, los cuales fueron reubicados.

ZONA DE
[SODA CAUsTICA|

Se limpio las instalaciones, y se ordeno los materiales. Dando origen a que la
materia prima tengo un lugar de almacenamiento.

El area de llenado, tapado y envasado clasifico adecuadamente sus materiales.




C. Anexos de Instrumentos

1. Check List

CHECK LIST DE LAS 5S EN LA EMPRESA CLORIMAX E.LLR.L.

Lista de Chequeo

Evaluador: ........

Fecha: /

Calificacion (Actual):

/100 Calificacion (Anterior):

/100

5S
Coloque una X en cada criterio de evaluacion, analizando el &rea estudiada. 0=
Malo 1= Regular 2= Aceptable 3= Bueno 4= Excelente
5S Ne Item Criterio de Evaluacion 0]1]2]|3]|4
1 | Materia Prima Clasificacién de insumos.
2 | Instrumentos Existencia de instrumentos innecesarios.
CLASIFICAR | 3 | M4quina Existencia de maquinaria innecesaria.
4 | Ildentificacion Identifica material y herramientas necesarias
5 | Procedimiento Procedimiento para disponer de objetos.
6 | Ubicacion Los materiales tienen una ubicacion definida
Ordena instrumentos y equipos segun su
7 | Frecuencia frecuencia de uso.
ORDEN 8 | Transitar Se puede transitar libremente.
9 | Busqueda Facilmente se puede encontrar materiales.
10 | Etiquetas Existen etiquetas para indicar ubicaciones.
11 | Piso El piso esté limpio y sin obstaculos.
12 | Mesa de trabajo | Mesa de trabajo limpia y ordenada.
LIMPIEZA |13 Limpieza Limpieza frecuente en el area de trabajo.
14 | Inspeccién Inspeccion de maguinas limpias.
15 | Buen Estado Pisos, paredes y tuberias en buen estado.
16 | Primeras 3 S. Cumplimiento de las 3 primeras S.
17 | Procedimientos | Trabajadores conocen los procedimientos.
ESTANDARIZ _ _
ACION 18 | Nuevas Ideas Implementan nuevas ideas de mejora.
19 | Plan de Mejora Existe un plan de mejora.
20 | Compromiso Todos conocen sus responsabilidades.
21 |Normas Cumplen con las normas establecidas.
22 | Supervision Supervision de cumplimiento de funciones.
DISCIPLINA | 23 Cumplimiento Los trabajadores utilizando los EPP.
24 | Limpieza Se mantienen Limpias las areas de trabajo.
25 | Motivacién Se motiva al personal a practicas de mejora.
SUB TOTAL -l-1-]-]-
TOTAL ---/100

Fuente: Elaboracién Propia.




2. Recoleccion de Datos de la Productividad

Productividad

NO

Fecha

Produccién
(Litros)

Productividad
M.P.

Productividad
M.O.

Productividad
Total (Actual)

Fuente: Elaboraciéon Propia.




D. Anexos de Documentos

1. Certificado de Valides de Expertos

CONSTANCIA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTOS

VARIABLES /DIMENSIONES

- INDICADORES PERTENENCIA | RELEVANCIA | CLARIDAD | SUGERENCIAS

VARIABLE INDEPENDIENTE:
Manufactura Esbelta

NO NO NO

1 | Divisién: Herramienta 58 NO NO NO

% de cumplimiento

NO NO NO

2 | pivisién: Poka Yoke

Unidades con fallas producidas /
Total de unidades Producidas

3 | Divisién: Mantenimiento NC

Productivo Total

NO NO

OEE-= Disponibilidad * Eficiencia
* Calidad

‘| VARIABLE DEPENDIENTE:
| Productividad

NO

@

NO | SI NO

i
i
|
i

X
X

NO

@

Divisi6n: Eficiencia NO Sl | NO

Tiempo Real

—_— e *100%
Tiempo Programada 1

A
X

NO

@

Division: Eficacia N o o

Produccion Real

e o s B
Produccion Programada 200

>< 2>< 9>< g>< ‘£>< QX .“;X ®

A
X

Observaciones: Si hay suficiencia

Opinién de aplicabilidad: Aplicable () Aplicable después de corregir () No aplicable { )
Apellidos y nombres del juez validador: Tose  fecnandg  Wuac chQ Yalle
Especialidad del validador:  Taqemeco Tndosteia

DNE 4234494y

Lugary Fecha: TRUSWLO , 06 [ 03 /202

e

Firma del experto:

J \|

José F. Huzringa Valle

NG, INDUSTRIAL
R Cr. 132237




CONSTANCIA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTOS

. | VARIABLES /DIMENSIONES
N - INDICADORES PERTENENCIA | RELEVANCIA | CLARIDAD | SUGERENCIAS

VARIABLE INDEPENDIENTE: Si NO Si NO Si NO
Manufactura Esbelta >< ><
Divisi6n: Herramienta 55 1 st NO St NO | Sl | NO
% de cumplimiento
Divisién: Poka Yoke si NO St | NO | SI | NO
Unidades con fallas producidas / ><
Total de unidades Producidas
Division: Mantenimiento Si NO ] NO Si NO
Productivo Total
OEE-= Disponibilidad * Eficiencia
* Calidad b= : - ] :

| VARIABLE DEPENDIENTE: St NO | sI NO " NO~

_{ Productividad

Eashm
S

Division: Eficacia

Divisién: Eficiencia % " o i
Tiempo Real *
Tiempo Programada 100%
Si NO Sl NO Si NO

Produccion Real

*10i
Produccion Progr: 5 To0%

>

Observaciones: Si hay suficiencia

Opinidn de aplicabilidad: Aplicable (S() Aplicable después de corregir ( ) No aplicable { )

Apellidos y nombres del juez validador: Tignado Quezodon 1O Ho. seley

Especialidad del validador: Ihczfah'\erio\ Emp\-e‘sow'\a\

DNI: FO15523Y4

Lugary Fecha: O '0’4 I 2021

Firma del experto:




CONSTANCIA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTOS

VARIABLES /DIMENSIONES
N° - INDICADORES PERTENENCIA | RELEVANCIA | CLARIDAD | SUGERENCIAS
VARIABLE INDEPENDIENTE: sl NO si NO S| NO
Manufactura Esbelta
> > ><
Divisién: Herramienta 55 si NO Si NO si | NO
Check List x E- 2
Divisién: Poka Yoke s NO st | NO | Sl | NO
Unidades con fallas producidas /
Total de unidades Producidas x x <
Divisién: Mantenimiento S NO Sl NO sl NO
Productivo Total
OEE=
Disponibilidad*Eficiencia*Calidad | < =< -
VARIABLE DEPENDIENTE: Si NO Bl NO sl NO
Productividad
= K K

Divisién: Eficiencia - NO o Ho s} e

Tiempo Real . ;
Tiempo Programada i >< X ><
Divisién: Eficacia o e o N =l b

Produccion Real 5
Produccion Programada X X x
*100%

Observaciones: Si hay suficiencia

Opinién de aplicabilidad: Aplicable ( ) Aplicable después de corregir (
Apellidos y nombres del juez validador: W 4&. WL ANTHONY PAREDES DAREDES
Especialidad del validador: /#6 /wpUS TZ('A—I_

DNI: 47223413

Lugary Fecha: TRUTnLO 05 Jwa 202(

Firma del experto:

) Noaplicable ( )




2. Control de Asistencia de las Capacitaciones en la Implementacién de
las 5 S

IMPLEMENTACION DE MANUFACTURA ESBELTA VERSION: 01
PAGINA: 01 DE 01

0 CODIGO: FPR 001- 06

CONTROL DE ASISTENCIA METODOLOGIAS S

PROYECTO: Capacitacion: Clasificar, Ordeny FECHA: 6/09/2021
Limpieza.
TIPO: Capacitacion RESPONSABLE: | Sanchez Bobadilla, Alex
Zavaleta Diaz, Juliana
TEMAS DE LA ACTIVIDAD

1. Importancia de clasificar equipos y herramientas.

2. Importancia de orden en el trabajo.

3. Importancia de la limpieza en la empresa.

NOMBRE DEL TRABAJADOR DNI FIRMA DEL TRABAJADOR

Qﬂim& Hirerno Jes 63 Golsor 31525906 %

Tivredd G)._e'zgdo: THoAn FJONSD23IY ﬁe
Mona (e) Céeﬂ Ve 12 30913y T{oﬂﬁl‘é 6[6:\)&.4’

Deusc Gonales Qoél«cqoeugloés‘o ,
J
Londa Galdercn  Jtaan N31S62 T




cODIGO: FPR 001-07

am IMPLEMENTACION DE MANUFACTURA ESBELTA | VERSION: 01
. PAGINA: 01 DE 01

CONTROL DE ASISTENCIA METODOLOGIA 5 S

PROYECTO: C?pam_tacién: Estandarizacion y FECHA: 16/09/2021
Disciplina.
TIPO: Capacitacion RESPONSABLE: | Sdnchez Bobadilla, Alex
Zavaleta Diaz, Juliana
TEMAS DE LA ACTIVIDAD

1. Importancia de estandarizar el trabajo.

2. Importancia de la disciplina en la realizacion de sus funciones dentro de la empresa.

NOMBRE DEL TRABAJADOR DNI FIRMA DEL TRABAJADOR
Qe;mcmb Mintno Tesor Gsor 1520906 %
. —
Tisredo Quence T0RAN OS2 (0 sredo
Moarley 6livee 21134 | Homale Glcive

Deuge’ gomales Qo&«.w\ } 806504 i@&\éﬁ
Lnda (\alc/ecron Jma") Y3115627 /@m




3. Solicitud De Autorizacion Para El Proyecto De Investigacion

SOLICITO: AUTORIZACION
PARA REALIZAR PROYECTO
DE INVESTIGACION, TESIS

Sra:
JULIA NELLY MINANO PASTOR
Gerente General - CLORIMAX E.I.R.L.

Nosotros: Sanchez Bobadilla Alex Manuel, identificado con N° de DNI
74989023, con codigo de estudiante N° 7000769334, con domicilio Psje Tayco
200, Huaman y Zavaleta Diaz Juliana Soledad, identificad con N° de DNI
75185024, con codigo de estudiante N° 7000761088, con domicilio Av. Manuel
Soane 1028, Vista Alegre, AUTORES CORRESPONSAL, estudiantes de la
carrera de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo, ante usted
nos presentamos y exponemos:

Que, se presenta el Proyecto de Investigacion titulada “Implementacion de
las Herramientas de Manufactura Esbelta en la Productividad de la

Empresa Clorimax E.L.R.L., La Esperanza — 2021”

Solicitamos su permiso para realizar el Proyecto de Investigacion en su
empresa CLORIMAX E.LR.L., el cual sera objeto de investigacion para nuestra
tesis, solicitando informacién, datos técnicos, como a su vez asesorias de los
procesos que se realiza, con el fin de poder lograr nuestro objetivo que es
incrementar la productividad mediantes las herramientas de Manufactura
Esbelta.

En tal sentido, solicitamos la aprobacién y autorizacion para la ejecucion del
Desarrollo Proyecto de Investigacién. Asi mismo nos comprometemos a cumplir
con las buenas practicas de investigaciones, sus recomendaciones y el

cronograma de supervision de la ejecucion segun corresponda.

Atentamente,

Trujillo, 08 de mayo del 2021.

Séanchez Bobadilla Alex Zavaleta Diaz Juliana
DNI: 749890231 ORIMAX DNI: 75185024 -

Clly Minano Pastor
GERENTE GENERAL

Mifiano Pastor Julia
DNI: 18086744



4. Autorizacion del Proyecto de Investigacion

=N M
G s,

R !J J"!I ﬁ_l X ELRL.

José Tadeo Monagas 517 ) 271596 — 414620 / WhatsApp 947968001
LA ESPERANZA - TRUJILLO

CARTA DE AUTORIZACION

Clorimax E.LRL., con Registro Unico de Contribuyentes niimero 20216213239,
debidamente representada por su GERENTE GENERAL, la sefiora JULIA NELLY
MINANO PASTOR, identificada con el Documento Nacional de Identidad
nimero 18086744. AUTORIZA a los dos solicitudes presentadas por Sanchez
Bobadilla Alex Manuel identificado con el Documento Nacional de ldentidad
nimero 74989023 y con cddigo de estudiante N° 7000769334 y Zavaleta Diaz
Juliana Soledad identificada con el Documento Nacional de Identidad nimero
75185024 y con cddigo de estudiante N°7000761088. Alumnos de Ingenieria
Industrial de la Universidad Cesar Vallejo, para la realizacién de su proyecto
de tesis titulada “Implementacién de las Herramientas de Manufactura
Esbelta en la Productividad de la Empresa Clorimax E.I.R.L., La Esperanza
- 2021”, siendo conveniente la realizacién de este documento para la mejora y
conformidad de los datds expuestos en la presente tesis.

Se expide la presente autorizacion para los fines correspondientes.

Truijillo, 15 de abril del 2021.

e

Neily {’astor
GERENTE GENERAL

industriasclorimax@hotmail.com

MINANO PASTOR JULIA NELLY
GERENTE GENERAL .

CLORIMAX E.I.R.L.




5. Autorizacién del Desarrollo de la Investigacion

L0 N 8 N e

José Tadeo Monagas 517 () 271596 — 414620 / WhatsApp 947968001
LA ESPERANZA - TRUJILLO

CARTA DE AUTDRIZACION

CLORIMAX E.L.R.L., con Registro Unico de Contribuyente nimero 20216213239,
debidamente representada por su GERNTE GENERAL, la sefiora JULIA NELLY MINANO
PASTOR, identificada con el Documento Nacional de Identidad nimero 18086744.
AUTORIZA a las ‘dos solicitudes presentadas por Sénchez Bobadilla Alex Manuel
identificado con el Documento de Identidad nimero 74989023 y con cddigo de
estudiante N° 7000769334 y Zavaleta Diaz Juliana Soledad identificada con el
Documento Nacional de Identidad namero 75185024 y con codigo de estudiante N°
7000761088. Alumnos de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo, para el
desarrollo de su proyecto de tesis titulada: “Implementacién de las Herramientas de
Manufactura Esbelta en la Productividad de la Empresa Clorimax E.l.R.L., La esperanza
— 20217, siendo conveniente la realizacion de este documento para la mejora y

conformidad de los datos expuestos en la presente tesis.

Se expide la presente autorizacion para los fines correspondientes.

Trujillo, 29 de noviembre del 2021.

Et‘ﬂf
Shaia e iy Xivann Pastor
SERENIEGEvERtL

MINANO PASTOR JULIA NELLY

industriasclorimax@hotmail.com

GERENTE GENERAL
CLORIMAX E.I.R.L.




6. Autorizacion para la Publicacion del Desarrollo del Proyecto de
Investigacion.

ei le“!lﬁg\snu

José Tadeo Monagas 517 [’ 271596 - 414620 / WhatsApp 947968001
LA ESPERANZA - TRUJILLO

AUTORIZACION PARA PUBLICACION DE TESIS EN EL REPOSITORIO

Sra. Julia Nelly Mifiano Pastor
Gerente General

Clorimax E.L.R.L.

27 de noviembre de 2021

Estimados estudiantes Alex Manuel Sanchez Bobadilla y Juliana Soledad
Zavaleta Diaz, en respuesta a la carta de ustedes en la que solicitan la
autorizacion para publicar la tesis denominada “Implementaciéon de las
Herramientas de Manufactura Esbelta en la Productividad de la Empresa
Clorimax E.L.LR.L., La Esperanza — 2021”, en el Repositorio de la Biblioteca
de la Universidad Cesar Vallejo, asi como EN REVISTAS ESPECIALIZADAS
en Investigacién Cientifica, a fin de contribuir con la base de datos académica
que les permitir llevar' a cabo investigaciones en la misma linea, la que
implemento en nuestra empresa.

Les brindamos la autorizacién para la publicacion de lo antes mencionado. Asi mismo
se les agradece por el aporte brindado a nuestra empresa.

Se expide la presente autorizacion para los fines correspondientes.

Saludos Cordiales

o

Jutia Nediy Mincuo Pastor
GERENTE GEN JENA.

industriasclorimax@hotmail.com

MINANO PASTOR JULIA NELLY
GERENTE GENERAL

CLORIMAX E.LR.L.




