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Resumen Ejecutivo

El objetivo general del presente proyecto es la implementacion del Mantenimiento

Auténomo, en el area de produccién de snacks de la empresa Coexpra E.I.R.L, con el fin de
aumentar la productividad y mejorar la operatividad de la maquinaria de snacks.

La empresa Coexpra E.I.R.L, presenta complicaciones para cumplir con la produccién
planificada, alcanzando aproximadamente el 85% de la meta semanal. Esta dificultad se debe a
fallas recurrentes de la maquinaria, tiempos muertos, mantenimiento deficiente y escasa
participacién del personal operativo, esto tiene como resultado la disminucién de productividad e
incremento de costos operativos.

El proyecto es de tipo aplicada, de disefio experimental y con enfoque cuantitativo. Para la
recoleccién de datos se utilizaron herramientas como: encuestas internas, utilizaciéon de

indicadores de productividad y matrices de operacionalizacidon de variable. Para evaluar los



resultados se realizaron comparaciones de antes y después de la implementacion del
mantenimiento auténomo.

Se concluyo que la ejecucion de mantenimiento auténomo logré elevar la productividad de

la fabrica en un 10 %, al elevar la disponibilidad de los equipos acortar los tiempos de reparacién

y potenciar la eficiencia del ciclo de produccion. En paralelo, el andlisis financiero demuestra la

viabilidad del proyecto teniendo como resultado un VAN positivo de S/1,494.90 y una TIR del

18,23%, que supera el costo de oportunidad, asegurando asi su factibilidad y beneficio econémico.

Estos hallazgos contribuyen de manera determinante al fortalecimiento estratégico, estabilidad y

posicionamiento competitivo de la empresa.

Palabras clave: Productividad, mejora continua, mantenimiento autbnomo, TPM, snacks.
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Introduccién

Esta investigacion se enfoca en la ejecucion del mantenimiento auténomo dentro de la

planta de snacks de Coexpra E.L.R.L, con el objetivo de elevar la productividad y optimizar la
eficiencia operativa.

Coexpra E.I.LR.L., empresa especializada en la produccién de snacks de maiz para le

consumo nacional, atraviesa dificultades criticas en el drea de produccién. Los problemas radican
principalmente en averias mecanicas frecuentes, periodos de inactividad y una gestiéon de
mantenimiento precario, factores que derivan en bajos rendimientos, incumplimientos de planes
de produccién y un aumento de gastos de operacion.

El desarrollo del proyecto se realizo en fases clave: Diagndstico del proceso, identificacion

de factores que afectan la eficiencia, andlisis de maquinaria, planeamiento de mantenimiento
auténomo e implementacion de mejoras para reducir fallas y tiempos muertos.

Se concluye que el mantenimiento auténomo es la solucién mas pertinente para Coexpra

E.I.R.L., por la reducida inversién inicial y una eficacia operativa alta. Al adoptar esta metodologia
los operarios de involucraran de forma activa y normalizan el cuidado técnico en beneficio al
crecimiento de productividad del area.
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Capitulo I: Generalidades

Planteamiento de problema



Segun la revista Gestién (2024), con respecto al impacto que tiene los snacks en el

mercado peruano, nos informa que mas del 50% de personas que consumen un tipo de snack tienen
la tendencia de volver a disfrutar de estos alimentos. Por ello antes de pandemia los expertos
estimaban que los snacks tenian una participacién de 150 millones de délares en el mercado, pero
ahora los nuevos resultados indican que existe un crecimiento de 190 millones de délares.

Para la produccién de snacks se utiliza maquinarias, que permite facilitar las

operaciones, en Coexpra E.l.R.L. se cuenta con 2 maquinas tortilladoras para la fabricacién de
nachos. Segun los informes de produccion de enero a septiembre del 2025 nos revela que el
cumplimiento de fabricacion planificada de nachos arriba al 85% del objetivo.

Segun Bollati, German y Lima (2022) en su trabajo de investigacion sobre el

analisis de factores que influyen en la productividad, evidenciaron que existe muchos factores que
afectan la productividad, mencionando que la falta gestién de equipos de trabajo puede ser un
factor relevante en la productividad al no contar con las maquinas o herramientas que sean 6ptimos
para la ejecucion de las actividades.

Realidad Problemdtica

La produccion planificada de la semana es de 1900 kilos de mercaderia, cada dia se

produce 10 lotes que generan 380 kg, pero los informes del mes de enero a septiembre revelan un
promedio de 1615 kg (85%) semanal.

En una encuesta internas realizadas a la parte operativa, se manifesté que las causas

principales para no llegar a los objetivos estan mas vinculadas con la funcionalidad de la maquina,
12

debido a que cuenta con deficiencias como no registrar la temperatura correcta, acumulacion de
materia prima y entre otras cosas.

En el Diagrama de Ishikawa se presentan las causas y efectos de la baja productividad en

la empresa Coexpra E.L.R.L

Figura 1.Diagrama de Ishikawa

Nota: Elaboracion propia

Para diagnosticar el problema de la productividad se efectué una encuesta interna a los

operarios.

DIAGRAMA DE ISHIKAWA



Mano de obra Maquinaria Material
ENTORNO METODO

Falta de capacitacion

Mano de obra no calificada

Falta de mantenimiento

Demora en el inicio de funcionamiento
Paradas por averia

Perdida de materia prima
Acumulacién de material
Contaminacién acustica

Espacio reducido de actividades

Mano de obra no calificada

Falta de estandarizacién de procesos
Mala regulaciéon de maquinaria
Estimacion de tiempos
Incumplimiento de capacidad de produccién
MEDICION

Baja Productivida
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Tabla 1.Encuesta sobre posibles problemas

N° Posibles causas Categoria Frecuencia F. Acumulada % %Acumulado



2 Falta de precisién de cortes Maquina 10 10 29% 29%
3 Acumulacion de materia Maquina 6 16 17% 46%

4 Demora de arranque Maquina 5 21 14% 60%

1 Temperatura no es correcta Maquina 4 25 11% 71%

6 Ambiente ruidoso Maquina 4 29 11% 82% 5 Falta de capacitacion Hombre 3 32 9% 91% 7 Motivacién laboral
Hombre 3 35 9% 100%

Nota: Elaboracién propia

En el diagrama presentado podemos identificar la frecuencia de los diferentes problemas
que se muestran durante el flujo de produccion.

Tabla 2.Diagrama de Pareto

Nota: Elaboracion propia
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Problema General

Debido a causas operativas que tienen relacion la maquinaria y personal, no

arribamos al nivel de productividad planificado.

Justificacion del estudio

Como indica Martinez, Valenzo y Gonzales (2023) en su trabajo de investigacion

de la importancia de la productividad y la estrategia en la competitividad, el objetivo que deberia
tener toda empresa buscando desarrollo tiene como base utilizar de manera efectiva los recursos
como la materia prima y mano de obra.

De manera que la presente investigacion busca mostrar el impacto que genera la

mejora de productividad en la empresa, si la empresa logra un 95% de rendimiento se podra
obtener un mayor nimero de kilos de mercaderia usando la misma cantidad de recursos, generando
en la instituciéon un aumento en la rentabilidad.

El impacto econémico que tendra como resultado de la mejora de productividad en

la empresa se reflejara sobre el nivel de ventas e ingresos posibles, estimando en S/. 250 800 soles
anuales.

Antecedentes del Proyecto

A continuacién, se proporciona informacién general clave relacionada con el aumento de

la productividad y la mejora de la capacidad operativa en las instalaciones de procesamientoy
envasado de alimentos. Estos antecedentes permiten comprender el estado actual de la industria y
las estrategias que se han utilizado en diferentes contextos para mejorar su desempefio
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Institucionales

Sanchez Reyes (2018), indico en su articulo que el Ministerio de Trabajo junto al MTPE

presento el Centro Formaliza Perd mediante la Resolucién Ministerial N°169-2018-tr que tiene



como objetivo impulsar a emprendedores y pequefios empresarios a mejorar la productividad de
Sus negocios y proyectos a través de herramientas y asesoramientos que se les seran brindadas.
El Centro Integrado Formaliza Peru proporciona a las empresas una guia completa para formalizar
sus operaciones, optimizar la administracién y gestion de la fuerza laboral, y cumplir
adecuadamente con la normatividad vigente, promoviendo su desarrollo sustentable y
competitividad en el mercado.

Mértalo (2018), sostiene que las empresas y personas fisicas que acudan al centro integrado

de Formaliza Peru recibiran, entre otras cosas, instrucciones para elegir el tipo de personeria
juridica, obtener clave Sol y RUC, aprender a manejar la ndmina electrénica y el plan de riesgos
empresariales.

GRA (2023), en su articulo denominado “Mas de 2,500 emprendedores se beneficiaron con

los servicios de formaliza Peru Arequipa” menciona que los registros de la Gerencia Regional de

Trabajo y Promocion del Empleo de Arequipa en el mes de julio en 2023 se tuvo una data de unos
2,500 emprendedores y empleadores que dieron paso a la formalizacién de sus negocios, en
comparacion con el inicio de funciones de dicho servicio, se brindé 898 orientaciones
particulares, 79 asistencias técnicas y 1472 capacitaciones especializadas a usuarios del servicio .
Nacionales

En el Perd, diversos estudios han contribuido a la optimizacién de los procesos productivos

a través de evaluaciones técnicas y econdmicas que enfatizan la importancia de una adecuada
planificacién de la capacidad y la mejora continua para asegurar el cumplimiento de los objetivos.
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Palomino (2018), a través de un proyecto de tesis llamado: “Propuesta de mejora de la

productividad en el drea de produccién en una fabrica de snacks”, planteo como su objetivo general

“incrementar la productividad de la planta de snacks mediante la elaboracion de diversas

propuestas de mejora en el area de produccién con el fin de aumentar la capacidad de la planta”.

Para alcanzar su objetivo general se desarrollaron estrategias que ayudaron a solucionar los
cuellos de botella que se evidenciaban en procesos de produccion: Uso de herramientas Lean
Manufacturing y gestion de procesos, diagnéstico de los cuellos de botella especificos, desarrollo
de propuestas de solucion técnica y econdmica y aumento de la capacidad de los recursos de
envasado y de productos intermedios

Las propuestas de mejora se basaron en un analisis de factibilidad técnica y econédmica,



orientadas a optimizar la productividad y la capacidad de envasado de la planta, asegurando el
cumplimiento de las proyecciones de ventas mediante margenes de capacidad excedente del 6%
en envasado y 2.3% en productos intermedios.

Los resultados obtenidos fueron el incremento de la capacidad de envasado y produccién

de productos intermedios en 44.86% para evitar productos faltantes de entrega al drea Comercial
para su venta.

Internacionales

En el panorama internacional, Chasipanta (2023), desarrollo una propuesta para la mejora
productiva de una empresa de Alimentos en Ecuador utilizando la metodologia Six Sigma.

Sus objetivos fueron: recopilar y analizar datos relacionados con la cantidad de materias

primas utilizadas en la produccién y las horas extras generadas en los procesos productivos, crear
un modelo de plan maestro de produccién para procesar datos de compra de materia prima (fruta)
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y optimizar las instrucciones de compra, reducir el desperdicio de materia prima y optimizar el uso
de las horas extras de los empleados mediante la gestidon y mejora de procesos.

La solucién que propusieron consistié en un modelo de plan maestro de produccién que
permitiera procesar datos de consumo de materia prima y reducir aproximadamente 30%. Se
genero un sistema de control de horas extras de trabajo del personal, que mejor6 el indicador en
un 41 %. Es decir, se optimizo la gestién del tiempo no productivo. Ademas, gracias a la
planificacion de adquisiciones basada en modelos, el departamento de adquisiciones ya sabe
cuando comprar y en qué dia, evitar compras de materias primas.

Normativa y Reglamentacion internacional

Normas Técnicas Nacionales

Normas Técnicas Peruanas NTP 209.226:2023 CEREALES Y PRODUCTOS

DERIVADOS. Requisitos para una buena comercializacién.

La presente Norma Técnica Peruana tiene como finalidad la mejora de calidad en la

industria alimentaria.

Brinda los requisitos durante la fabricacion de alimentos derivados de cereales, estos deben
cumplir con un numero de caracteristicas que aportan en la calidad de los productos.

Norma Técnica Peruana NTP 209.038:2019 ALIMENTOS ENVASADOS. Etiquetado



de alimentos preenvasados.

La norma busca la transparencia en el etiquetado de alimentos envasados para beneficio
del consumidor.

Nombra las particularidades con las que debe contar empaque como: nombre del alimento,
naturaleza del producto, etc.
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Normas técnicas internacionales

1SO 9001:2015- Sistemas de gestién de la calidad

Es una de las normas mas implementadas a nivel mundial.

Enfocados en asegurar la calidad de los procesos, productos y servicios, promoviendo la
satisfaccion del cliente, la eficiencia operativa y la mejora continua. Permite a las empresas a
incrementar su productividad, reducir fallas operativas, optimizar recursos y crear una cultura de
mejora continua.

1SO 45001:2018 -Sistema de gestién de seguridad y salud en el trabajo

El objetivo es prevenir accidente, reducir riesgos y promover un entorno de trabajo seguro.
Reemplaza a OHSAS 18001 es compatible con otras normas ISO, mejorando la integracion
con los sistemas de gestién de calidad y medio ambiente. Esto contribuye directamente a la
sostenibilidad y productividad de la organizacién, ya que un ambiente de trabajo reduce el
ausentismo, aumenta la motivacion de los operarios y mejora la eficiencia general de la empresa.
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Capitulo II: Objetivos y Soluciones

Objetivos

Objetivos Generales

Aumentar la productividad de la empresa en un 10%.

Objetivos Especificos

Analizar factores que afectan la productividad de la empresa

Determinar soluciones efectivas para el desarrollo de la mejora

Evaluar el impacto de la mejora de productividad en la empresa

Hipdtesis

Si se implementa Mantenimiento Auténomo basado en el Mantenimiento

productivo Total (TPM) la productividad de la empresa mejorara hasta un proyectado de 10% en



el indice.

Identificaciéon de variables

Analizando la hipdtesis planteada, se puede identificar las variables que tendran el impacto
que se busca lograr en el objetivo de la investigacién.

Variable independiente:

+ Aplicar el Mantenimiento Auténomo del TPM.

Variable dependiente:

+ Productividad de la empresa Coexpra E.L.R.L.
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Planteamiento de Soluciones

Para la mejora de productividad en la empresa Coexpra E.I.R.L, se puede considerar

distintivas metodologias para lograr el objetivo.

Soluciones Alternativas

AMFE (Analisis Modal de Fallos y Efectos):

Una herramienta de gestidn de calidad que permite a través de distintas etapas a: identificar,
analizar y priorizar fallas potenciales en un proceso, producto o sistema antes de que ocurran, y
luego recomendar acciones preventivas o correctivas que minimicen su impacto.
Implementacién de TPM:

Implementar esta metodologia permitird una mejora en la eficiencia de las maquinas

para evitar paradas imprevistas, mala calidad, inseguridad en el area, entre otras cosas partiendo
de la colaboracién de los empleados.

Implementacién de TPM-Segundo Pilar:

Su objetivo es reducir fallas inesperadas e incrementar la disponibilidad de la maquinaria
mediante la programacidn sistematica de inspecciones, mantenimiento preventivo y predictivo
basado en datos y andlisis histéricos. Este pilar cambia la mentalidad de reactiva a proactiva,
optimizando recursos y tiempo.

Aplicacién mantenimiento predictivo:

Técnica que permite el constante monitoreo de funcionamiento de la maquina para

recopilar informacion y analizarla para predecir futuros fallos o planificar algun tipo de

intervencién necesaria.
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Solucion Elegida y Justificacion

Antes de determinar las estrategias de mejora a implementar, es importante realizar un

analisis comparativo de los principales métodos encaminados a aumentar la productividad y
reducir los costos operativos. Al respecto se evaluaron diversas herramientas de gestiéony
mantenimiento como: El Mantenimiento Productivo Total (TPM), el TPM (mantenimiento
autébnomo) segundo pilar, el Andlisis Modal de Fallas y Efectos (FMEA) y el Mantenimiento
Predictivo. Cada uno de estos métodos tiene distintas ventajas en términos de inversion, tiempo de
implementacién y oportunidades para mejorar el rendimiento del equipo.

Este analisis preliminar permitié determinar cual era el mas practico en el contexto de

operacion de la empresa Coexpra E.l.R.L, tomando en cuenta factores como la disponibilidad de
recursos, el tipo de técnica utilizada y la necesidad de lograr resultados medibles en el corto plazo.
Tabla 3.Posibles soluciones y criterios

Criterios TPM TPM-Segundo Pilar AMFE Mantenimiento Predictivo

Descripcion:

Metodologia que permite una mejora en la eficiencia en la maquinaria

Mejora las capacidades del operador y otorga los conocimientos para que el operario solucione los problemas
durante los procesos.

Previene errores y optimiza la calidad, seguridad y eficiencia de los procesos.

Técnica de seguimiento continuo, andlisis de errores e intervenciones necesarias.

Costos: Alto Costo Bajo Costo Bajo Costo Alto Costo Tiempos: Corto Plazo Corto Plazo Corto Plazo Corto Plazo
Nota: Elaboracion Propia

En el siguiente cuadro se presentan los criterios de evaluacién utilizados para la seleccién

de la alternativa de solucién orientada a la mejora de la productividad en la empresa Coexpra
E.l.R.L.
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Alternativa Seleccionada

Se eligi6 el segundo pilar del TPM Mantenimiento Auténomo porque ofrece mejorar la
productividad y reducir errores en tiempos cortos sin requerir grandes inversiones. Esta estrategia
involucra al personal de produccion en el mantenimiento basico de la maquinaria, ayudando a

prevenir problemas antes de que ocurran. A diferencia de otros métodos mas costosos o complejos,



el mantenimiento auténomo proporciona resultados a corto plazo y fomenta la responsabilidad y
compromiso del operador, lo que se alinea mejor a las necesidades y recursos del area de
produccién de Coexpra E.LR.L.

Ventaja Corporativa

La aplicacion del Mantenimiento Autdbnomo beneficia a la empresa de la siguiente manera:
Productividad: Maximizacidon de recursos, tiempo y costos permitiendo asi destacar ante

los competidores, satisface la demanda de clientes.

Mejora Continua: Aprovechamiento de oportunidades, las correcciones continuas en los
procesos, la necesidad de buscar soluciones que beneficien a la empresa, aumenta la capacidad a
los nuevos cambios y desafios de la industria.

Prevencion de fallas: Permite a la empresa tener planes de contingencias ante cualquier
situacion que afecte el rendimiento en la organizacién.

Mano de obra calificada: Los operarios se encuentran en la capacidad de cumplir con sus
actividades, aprovechando el tiempo y herramientas que se les brinda para un adecuado flujo de
procesos.

Incremento de la capacidad de produccidn: El area de produccion se encuentra en la
disponibilidad de cumplir con el volumen de produccién que se solicite.
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Satisfaccion del cliente: Cumpliendo lo proyectado en el area comercial, siguiendo

factores importantes como: Volumen solicitado, tiempo de entrega y calidad de producto.
Técnicas de Investigacion

Las técnicas de recopilacién de datos que se utilizaron son:

Encuestas:

Se realizaron encuestas al personal operativo para identificar las posibles causas.

Anélisis documental:

Se utilizo informes de productividad de la empresa y se tomé como referencia trabajos de
investigacion.

Planificacion de tiempo y actividades del proyecto

En el siguiente Diagrama de Gantt se muestran las actividades que se desarrollan durante

el proyecto de mejora implementado para el incremento de la productividad, las actividades inician

desde el planteamiento de propuesta hasta el cierre y documentacién de procesos.
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Tabla 4.Diagrama de Gantt

N°ACTIVIDAD RESPONSABLE

S1 52 S3 5S4 S5 S6 S7 S8 S9 510 S11 512 513 S14 515 S16

1 Analisis de la situacioén. Equipo de Proyecto

2 Planteamiento de problema e identificacion de propuesta de mejora Equipo de Proyecto

3 Analisis de Solucién Equipo de Proyecto 4 Presentacion de propuesta en Gerencia Equipo de Proyecto 5 Aprovacién
de Propuesta de Mejora Gerencia

6 Seleccién y compra de materiales Equipo de Proyecto 7 Asignacion de Tareas a Operarios Equipo de Proyecto
8 Implementacién de Tecnica de Mantenimiento Autonomo Operarios de produccién

9 Capacitacion de personal de produccion Operarios de produccion 10 Test de Evaluacién a los operarios Jefe de
Produccién 13 Correciones necesarias Jefe de Produccion

11 Feedback de area de produccién Encargado de Produccién 12 Feedback de calidad Supervisora de Calidad
13 Analisis de resultados de implementacion de la TPM - Planificado Equipo de Proyecto

14 Evaluacion de las correcciones realizadas Equipo de Proyecto 16 Documentacion y estandarizaciéon de procesos
Gerencia

Nombre del Proyecto : MEJORA EN LA PRODUCTIVIDAD DE LA PLANTA DE PRODUCCION DE SNACKS DE LA
EMPRESA COEXPRA E.I.R.L

PLANIFICACION DE PROYECTO

DESARROLLO DE PROYECTO

RESULTADOS Y CIERRE DE PROYECTO

Nota: Elaboracion propia
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Marco Tedrico

La productividad: Segiin Mufioz (2021) en su articulo de estudio de tiempo y relacién con

la productividad, indica que la productividad es el reflejo de los indicadores de competitividad de
la maquinaria y mano de obra, considerando la efectividad de ejecucidn de sus actividades como
la buena gestién de suministros que se utilizan para la produccion y los tiempos que necesitan para
el desarrollo de las operaciones.

Asimismo, Diaz y Quintana ( 2021) en su trabajo de investigacion de la gestion de

talento y su influencia en la productividad, sefiala que una buena gestién de mano de obray

herramientas de produccidn tienen un impacto relevante en la eficiencia de actividades de una



empresa, por ello utilizar los recursos que tiene la empresa de manera correcta en busca de una
medida de generar rentabilidad, teniendo un mejor provecho de los bienes materiales y operativos
se puede definir como productividad.

TPM: Segln Solis y Torres (2021) en su trabajo de investigacion relacionado al TPM y sus
contribuciones, sefiala que esta metodologia tiene como objetivo desarrollar en las empresas una
disciplina enfocada a maximizar la efectividad de operaciéon de maquinaria con apoyo de todas las
partes involucrada, buscando potenciar el rendimiento y desempefio. También propone el
incorporar lineamientos que la empresa debe seguir, buscando tener un plan estratégico para
eliminar posibles causas que intenten afectar las actividades de la empresa.

El TPM tiene como estrategia el crear un vinculo cercano entre manteamiento de la

empresay el personal operativo, porque el operador tiene la disponibilidad de hacer todos los
lineamentos necesarios que se establece al momento de incorporar la metodologia, ademas puede
identificar algiin punto de mejora para buscar el desarrollo de la mejora de toda el area de
produccion. Los cambios positivos que genera la implementacion del método se pueden reflejar
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en los indicadores de productividad y tiempo de fabricacion que tendra la empresa, ademas de
manera indirecta podra originar competitividad entre las empresas de manufacturacion existentes
en el mercado.

Mantenimiento auténomo: Suzuki (2017) en su libro electrénico del TPM, indica que es el

pilar que genera mayor progresion en la industria, partiendo de la comprensiéon de las posibles
causas que generan inconvenientes en la productividad, para estructurar procesos que aporten
soluciones en el mantenimiento de los equipos involucrando a la parte operativa con la ejecucion,
buscando para el futuro la oportunidad de que los operarios solo tengan la funcién de supervisar
sin tener que involucrarse de manera directa.

El mantenimiento auténomo considera analizar la funcionalidad de los equipos para

identificar el tipo de mantenimiento correspondiente a sus actividades, respuestas efectivadas para
cada una, tener prioridades y designar a la parte operativa las respectivas tareas. También se
considera establecer un lineamento de procesos para todo el personal involucrado en la produccién,
buscando que tengan la responsabilidad autbnoma de gestionar y dar seguimiento a los pasos
estandarizados para resultar en la eliminacién de posibles fallos existentes.
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CAPITULO llI: Diseiio y Desarrollo

Estudio de Mercado

Definicion Comercial del Servicio

Coexpra E.I.R.L. dedicada a la produccién de alimentos snack a nivel nacional, tiene

problemas para alcanzar el indice de productividad planificada, por consecuencia se busca en el
estudio de mercado analizar el entorno de trabajo de la empresa para comprender las condiciones
competitivas, necesitando conseguir los resultados planteados atribuyéndose el mantenimiento
autdbnomo como parte del proceso.

Para entender que tan grande es mundo de los snacks debemos conocer la evoluciéon

que tiene el consumo de snacks en el Perd, como se puede ver en la imagen siguiente, se analiza
que entre 2021 al 2022 hubo un crecimiento considerable, después hubo una pequefia recaida en
el 2023 pero luego se comenzd a recuperar poco a poco y parece que seguird en desarrollo,
seflalando que existe un mercado consistente.

Figura 2.Cuadro de la evolucién del consumo de snacks

Nota: Adaptado de Evolucién de consumo de snacks en Pert, por Euromonitor internacional 2024
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Santos et al. (2022), en su trabajo de investigacidn buscando conocer mas el mundo de los

snacks, realizaron una entrevista a 700 personas de Lima metropolitana menores de 50 afios
teniendo como foco de concentracion a los jovenes universitarios para determinar la frecuencia de
consumo diario, los resultados indicaron que el 11% consumen al menos 1 tipo de snacks al dia,

el 55% llegan a 3y el 21% pueden superar la cantidad veces. Estos resultados indican que existe
una demanda potencial que genera la oportunidad de crecimiento en el rubro de produccién de
alimentos snacks.

Tabla 5.Estudio de mercado de Coexpra E.I.R.L en produccidn de snacks



Nota: Elaboracion propia

Caracteristicas del Servicio o Producto

Las caracteristicas que tiene la empresa Coexpra E.L.R.L. para la produccién de snacks, es

el tipo de maquina que utiliza y los suministros requeridos para ejercer sus actividades.
Tortilladora: Maquina con rodillos para moldear materia prima, cortador, faja de

transportadora, incluyendo horno para la coccion, faja mallada para traslado del producto a la otra
area.

VARIABLES DESCRIPCION Demanda anual del mercado 166 toneladas de consumos de snacks

Crecimiento aproximado 3% anual (Euromonitor Internacional, 2024) Publico Objetivo Personas de clase
socioecondmico By C Competidores principales Pepsico e Inka Crops S.A.

Canales de venta Makro, Tottus, Wong, Metro, Plaza Vea

Costo Promedio de bolsa snack S/ 4.80 por bolsa de 100 gramos Proveedores principales Grits Snack y Bunge
Principales defectos Falta de Productividad

Mejora Aplicacion de mantenimiento auténomo
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Harina blanca: Suministro clave para la obtencién de materia prima que sera

transformada en snacks, este insumo es importado de Estados Unidos, se establece 4 fechas al afio
para el abastecimiento del suministro para evitar algin quiebre en el stock.

Maiz: Parte sustancial para conseguir la materia prima, este producto es adquirido

a nivel nacional, designado por la jefatura, buscando que cumpla los estandares necesarios para
resultar en una produccién de calidad.

Mezcladora: Maquina donde se ubica los insumos necesarios para mezclary

obtener la materia prima que posteriormente se aplicaran sobre ellos los procesos consecuentes
para la transformacién en snacks.

Freidora: Area donde ubican los snacks cocidos que salen de la tortilladora, se

pasara a freir los nachos en la temperatura estandarizada para obtener un producto de calidad.
Envasadora: Maquina que tienen faja transportadora para movilizar los nachos a

la bandeja central, para luego empezar a envasar los nachos, controlando con sensores el peso
requerido.

Determinacion el Area de Influencia del Servicio o Producto

La empresa se encuentra ubicada en la calle universo 257- Chorrillos, cuenta con areas

como la administrativa, comedor, almacén de productos terminados y el area de produccién donde



se ubica la zona de preparacion, procesado, freido y envasado.
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Figura 3.Imagen de la ubicacidn de la empresa Coexpra E.R.I.L

Fuente: Imagen capturada de Google Maps.

Andlisis del Sector

La industria de snacks en el Peru es dindmica y altamente demandante. Su competitividad
e innovacién permiten descubrir subtemas como tendencias de consumo, diferenciacién de
productos y oportunidades de mercado.

Andlisis de la Demanda

El sector de Snacks es ampliamente diverso y demandante, en Peru se puede encontrar
snacks de maiz, papa y variedades, frutos secos, frutas deshidratadas, entre otros.

Harris Poll y Mondelez (2024), realizaron un Estudio Anual Global de Consumo de Snacks

indicando que la preferencia de compra de snacks y comidas ligeras es de un 60% a comparacion

de las comidas tradicionales segun lo encuestado.

Por otro lado, CIEN (2023), menciono en su Reporte de Tendencias de Confiteria y Snacks
que, en el afio 2022, las exportaciones de snacks y confiteria del Peru alcanzaron los $260,4

millones, un importante aumento de 28,7% respecto al afio anterior. Este aumento refleja la mayor

demanda internacional de productos peruanos en este sector, especialmente aquellos de consumo

réapido como galletas, chocolates y snacks vegetales.

Estados Unidos, Chile y Colombia representaron el 55,9% de la demanda global de snacks

peruanos en 2022. Estados Unidos lideré las importaciones con $56,0 millones, registrando un

aumento del 31,3% y representando el 21,5% del total de las exportaciones. Chile, por su parte,

ocup6 el segundo lugar con $45,0 millones, un aumento del 23,1% y una participacion del 17,3%.




Muy cerca estuvo Colombia, con importaciones que alcanzaron los $44,6 millones, con el mayor
incremento entre los principales mercados: 40,8%, correspondiente al 17,1% de las exportaciones
totales.

Figura 4.Exportaciones Peruanas de Confiteria y Snacks por principales destinos 2020-2022

Fuente: Aduanas PerU/ADEX Data Trade
Andlisis de la Oferta
La oferta de snacks en el Pertd estd muy desarrollada y tiene una gran presencia en el

consumo diario.
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Worldpanel by Numerator (2025) sefiala que el 96% de los hogares en las areas urbanas

consume snacks, lo que sugiere que estos articulos son parte de la alimentacion diaria en casi tpdas
las familias del Peru. Este grado de inclusion evidencia que la disponibilidad de snacks esta
afianzada y se adapta a la necesidad continua de productos de consumicién y de bajo costo.

Gestion (2024), segun el articulo “Once marcas concentran el 90% del consumo de snacks

en los hogares peruanos”, de cuyo nombre se desprende que el consumo en el pais se concentra en

11 marcas, lo que correspondié a solo 4 marcas en 2022, reflejando la diversificacidon de la oferta
y la presencia de nuevos competidores. Este fenémeno indica que el mercado se esta volviendo
mas competitivo, impulsando la innovacién en sabor, empaque y propuesta de valor. Ademas,
expresa que en todos los niveles socioeconémicos. Los informes indican que esta categoria tiene
una penetracion de mas del 90 % en todos los NSE.

Méndez (2025) en su articulo “11 marcas representan el 90% del consumo de snacks dentro

de los hogares peruanos” refiere que los habitos de compra también afectan la dinamica de la

oferta. Las investigaciones muestran que la frecuencia de compras por afio disminuyé de 19 a 16,7

veces, reduciendo las oportunidades de interaccién entre la marca y el consumidor. Por otro lado,




e

© 0

)

los canales que han aumentado su importancia son las bodegas con un aumento de 6,8 puntos

porcentuales y las tiendas de descuento con un aumento de 10,1 puntos. Esto revela que la oferta

se posiciona especificamente en puntos estratégicos para garantizar visibilidad y competitividad.

Determinacion de la demanda para el proyecto

Quispe (2020), en su “Estudio estratégico del sector de mercado de snacks en Perd”

menciona que el mercado de snacks en el Pert no solo tiene participacién importante entre el sector
no primario, sino que se espera que siga creciendo.
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Basandose datos sobre el sector, la autora estima que las estrategias recomendadas como:

el desarrollo de productos mas saludables o con ingredientes naturales y mejoras en la calidad y la
seguridad, podrian impulsar una mayor expansion de la industria entre un 80% y un 90 %, lo que
confirma no sélo la viabilidad de nuevos participantes, sino también un escenario favorable para
la consolidaciéon de empresas establecidas.

Este es un escenario favorecedor para la empresa Coexpra E.I.R.L incrementando la

produccién, distribucién, comercializacién y ventas, ademdas de abrir el camino a la expansiéon de

la marca.
Definicion de la Estrategia de Comercializacion

La Estrategia de Marketing de COEXPRA E.I.R.L. se basa en un modelo de distribucién

bajo demanda, donde la produccion de snacks de maiz se adapta a las necesidades individuales de

un cliente determinado. Este enfoque permite reducir el inventario, optimizar los recursos y

garantizar que el producto llegue fresco al consumidor final. Al trabajar sobre la demanda directa,

la empresa garantiza una relacién cercana con sus clientes mayoristas y minoristas, mejorando la

coordinacién del suministro y fortaleciendo su posicién competitiva en el mercado local de snacks.

Como la empresa sélo produce snacks de maiz, su estrategia de producto se centra en

ofrecer alimentos asequibles. El precio unitario es de S/5 por bolsa, posicionandolo como un snack

econémico dentro del canal tradicional. Para fines de marketing y estdndares de la industria, lo que
supone un valor aproximado de S/120 por unidad. box, permitiendo a los distribuidores mantener
margenes de beneficio atractivos y competitivos.

En la siguiente tabla se visualizaran las estrategias de comercializacion para la empresa

Coexpra E.LR.L:
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Tabla 6.Tabla de Resultados esperados de Estrategias de Comercializacién para Coexpra E.I.R.L
ASPECTOS DESCRIPCION DE ESTRATEGIA RESULTADO ESPERADO

Modelo de distribucion

Distribucién bajo pedido de cliente

Entregas mas rapidas, menor inventario, reduccion de mermas e incremento de satisfaccion de clientes.
Producto ofrecido

Unico producto: Snack de maiz

Estandarizar procesos, control de calidad, eficiencia y responsabilidad en la produccion

Precio unitario

S/5 por unidad bolsa mediana Aumentar competitividad en el mercado.

Presentacion por caja

Precio por caja de 40 unidades: S/ 120

Facilitacién de ventas al por mayor y mejora la rotacion del producto en puntos de venta.
Estrategia de posicionamiento

Entregas oportunas y cumplimiento continuo.

Reputacion fortalecida fidelizacién de distribuidores y reduccién de reclamos.

Nota: Elaboracién Propia

Localizacién de Servicio

Identificacion y andlisis detallado de los factores localizacion

Para la mejora de la productividad de la empresa Coexpra E.I.R.L. se requiere tomar

como localizacion en area de operaciones, donde se ubican los procesos para creacion de snacks y
la aplicacién del mantenimiento auténomo seleccionado como solucién para la mejora de la planta.
Para conocer el flujo de trabajo que ejerce los operarios durante su jornada laboral,

se presentara un diagrama para entender mejor los procesos del area de produccion.
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Figura 5. Diagrama de flujo de drea de produccidn de snacks

Nota: Elaboracién propia

El diagrama muestra todas las actividades que se ejecutan en una jornada laboral, también

se puede ubicar los procesos que tenian un impacto negativo en la productividad de la empresa,

que son amasar, cortar y coccidn, segln las encuestas internas a los operarios.



Identificacion y descripcion de las alternativas de localizacion

Para la ejecucién de los procesos presentados en la el diagrama de flujo, la empresa

se favorece de maquinaria, que terminan siendo un factor relevante en la productividad teniendo
una funcionalidad optima sin ningun tipo de error. Pero todo equipo de trabajo presenta fallas o
algun tiempo de espera para ejercer sus operaciones, resultando posiblemente en generar un

periodo mas extenso de fabricacidn o cuellos de botellas que impidan llegar a los objetivos.
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Para entender mejor las maquinas que trabajan y sus caracteristicas que tienen, se

presentara un cuadro de todos los equipos con los que se trabaja.

Tabla 7.Maquinaria y sus tiempos de uso o espera

Nota: Elaboracion propia

En el cuadro se puede apreciar los tiempos de promedio que se ejerce durante la producciéon

de un lote y los tiempos de fallo o espera, que pueden deberse factores internos de la maquina o
factores externos como los operarios mismos al ejecutar la funcionalidad del equipo.
Evaluacion y seleccion de localizacion

Para la seleccién del foco de localizacion se debe considerar los tiempos que toman

para las correcciones correspondientes o la espera que debemos aceptar para continuar las
actividades, también es relevante considerar que tanto impacto genera en la productividad de la
planta y que tipo de fallas presenta.

Tortilladora: Falta de corte, mala coccién, mala temperatura, atrapamiento de

materia prima, demora de encendido, faja atracada.



Mezcladora: Necesita mas agua o harina

Freidora: Esperar la temperatura correcta
Envasadora: Acumulacién de mercaderia, mal sellado
Ventilador: Cambio de ventilador

MAQUINARIA TIEMPOS PROMEDIO

TIEMPO DE FALLO O ESPERA

Tortilladora 40 MIN 20 MIN Mezcladora 15 MIN 2 MIN Freidora 3 MIN 5 MIN Envasadora 10 MIN 3 MIN Ventilador 2
MIN 1 MIN
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Analizando que tipo de error o correcciones se deben ejecutar en las maquinas, se

puede identificar que el equipo con mas defectos es la tortilladora al tener mayor nimero de errores
y siendo parte relevante en la produccién de snacks. Por ello se selecciona como la localizacion
donde se aplicara la propuesta de aplicar mantenimiento auténomo, con el fin de reducir los errores
y tiempo de espera para resultar en la mejora de la productividad que tenemos como objetivo.
Dimensionamiento del servicio

Para profundizar las caracteristicas que tiene la empresa, es necesario evaluar los

parametros actuales que tiene la planta de produccién, para conocer en que niveles se encuentray
analizar los aspectos requeridos para aplicar la mejora o considerar tener un mayor enfoque sobre
algun aspecto de la planta que permitira el desarrollo de la productividad que tenemos como
objetivo.

Relacién productividad de maquinarias

Analizar la capacidad de cada maquina permitira identificar cuales pueden o

generan inconvenientes de lograr los objetivos de produccién de la empresa, tenemos que entender
los niveles de efectividad que tiene durante sus actividades.

Tabla 8.Capacidad y tiempos de cada maquina

Maquina Capacidad Maxima

Capacidad Actual

Tiempo de trabajo normal

Tiempo de trabajo actual Tortilladora 38 KG/LOTE 28 - 32 KG 50 minutos 40 - 60 min Mezcladora 42 KG/LOTE 35 - 38
KG 12 minutos 15 min Freidora 16 KG/LOTE 15 - 17 KG 3 minutos 3 min Envasadora 60 KG/LOTE 59 - 61 KG 15
minutos 8 - 13 min Nota: Elaboracién propia

En la tabla se detalla los niveles de competencia de cada maquina, lo maximo que



puede producir por cada lote del dia, la capacidad actual, los periodos de trabajo estandarizados de
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cada maquinay los tiempos estimados que actualmente estan teniendo debido a diferentes factores
intervinientes.

Analizar los factores que no permitan trabajar con la maxima capacidad y el tiempo

estandarizado es relevante para la empresa, considerando que pueden generar retrasos en la
produccion o un cuello de botella para los otros procesos de la planta.

Tabla 9.Factores y consecuencias en la linea de produccién

Maquina Capacidad Actual Tiempo Actual Factores y consecuencias para la productividad
Tortilladora 28 - 32 KG 40 - 60 min

Demora en el encendido, mal corte, acumulacién de materia, temperatura incorrecta, falla de faja transportadora.
Retraso en el tiempo de produccién, perdida de kilos, demora para el siguiente proceso afectando el flujo de trabajo.

Mezcladora 35 - 38 KG 15 min

Mal mezclado, que altera los kilos de materia prima. Afecta la produccion total de kilos de snacks
Freidora 15- 17 KG 3 min Tener la temperatura correcta. Espera para el envasado.

Envasadora 59 - 60 KG 8 - 13 min

Acumulaciéon de snacks en la faja de transporte. Retraso en el envasado Nota: Elaboracién propia
En la tabla se detalla las posibles causas que afectan la linea de produccion alterando

la capacidad de la maquina y los tiempos de trabajo, también como afecta a las demas maquinas
con respecto a sus actividades en la operacién de la planta.

También para el andlisis de la dimensidn es necesario recopilar datos sobre los

tiempos que toma cada uno de los factores que afectan a la linea de producciéon y cuanto demora
solucionar los inconvenientes
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Tabla 10.Tiempos de solucidn a los factores que afectan la productividad de cada maquina

Factores Maquina Tiempo de solucién Solucién Demora encendida Tortilladora 5 min Corregir el enchufe de la planta
Falla en el corte 3 min Regular la cortadora o corregir su ubicacién Temperatura incorrecta

5 min Esperar que se caliente o cambiar los galones de gas Falla de la faja 8 min Detener la maquina para regular las
fajas. Mal mezclado Mezcladora 3 min Agregar mas insumos o permitir mas tiempo para la mezcla optima
Temperatura incorrecta

Freidora 8 min Esperar que llegue la temperatura o cambiar de gas Acumulacion de snacks

Envasadora 3 min Maniobrar la faja para luego acomodar los snacks y no se acumule Nota: Elaboracién propia



En la tabla se puede analizar los tiempos que conllevan a la solucién de cada factor

que afecta la funcionalidad de la maquina y asimismo a la linea de produccién de la planta, también
indica que acciones debe realizar la parte operativa para solucionar los inconvenientes, ademas se
puede reconocer que algunas maquinas necesitan tiempo de espera para su ejecucién como el uso
de la tortilladora o de la freidora.

Andlisis de Datos

Para la obtencién de informacién y tener perspectiva real de los conflictos que enfrentan

los operarios del area de produccion de Coexpra E.I.R.L se aplic6 una serie de encuestas con apoyo
del jefe de Produccién.

Encuesta sobre Clima Laboral en el Area de Produccién de Coexpra E.L.R.L
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Objetivo: Obtener informacién importante y confiable acerca de cémo se sienten los

operarios respecto a su entorno de trabajo y condiciones.

Instrucciones: Seleccionar la respuesta a su criterio respecto a su experiencia en el area de
produccién de Coexpra E.I.R.L, las respuestas son anénimas.

La encuesta sobre el clima Laboral se encuentra en el anexo N° 3

Encuesta sobre Mantenimiento y uso de Maquinaria

Objetivo: Identificar necesidades de mantenimiento correctivo desde la perspectiva del

operario, detectar fallas recurrentes, proponer mejoras que aseguren el rendimiento del equipo,
eficiencia y seguridad durante el proceso productivo.

Instrucciones: Responder la encuesta de forma honesta. La encuesta es anénima.

La encuesta sobre Mantenimiento y uso de maquinaria se encuentra en el Anexo N° 4

Encuesta para Trabajadores del Area de Produccién de Coexpra E.L.R.L

Objetivo: Evaluar la efectividad de la capacitacién obtenida y asegurar que la formacion

contribuya al desempefio y productividad de los trabajadores.

Instrucciones: Seleccione la opcién que mejor refleje su opinidn y experiencia durante la
capacitacién. La encuesta es anénima.

La encuesta de satisfaccion respecto a las capacitaciones se puede encontrar en el Anexo

N°5

Proyecto Técnico

Seleccion y descripcion de la tecnologia, maquinaria, herramientas y equipos



Para la evaluacién de los resultados de la aplicacién de la mejora en la empresa, se
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necesita entender a detalle el funcionamiento de las maquinas, caracteristicas que deben cumplir
para sus actividades, los tiempos de trabajo, entre otras cosas relevantes para el analisis de los
resultados al aplicar los nuevos procesos.

Caracteristicas o condicionamientos que deben cumplir las maquinas:

Tortilladora: Esta maquina esta compuesta por 2 rodillos que permiten amasar la materia prima
para que la cortadora aplique una pequefia friccién generando las rodajas de snack, que son
transportadas por una faja que tiene incorporado un horno donde se aplica un proceso de coccién,
para luego recoger en jabas y pasar al siguiente punto. El detalle de los tiempos estimados que
frecuenta la maquina y los factores que generan los inconvenientes en la ejecucién de sus funciones
se pueden apreciar en la Figura 9y 10 del proyecto de investigacion.

Tabla 11. Caracteristicas que debe cumplir la tortilladora

Partes de la maquina Caracteristicas

Rodillos

Deben tener un margen de separacion que se establece al pesar 10 unidades que debe llegar a 30 gramos, si es
menor o mayor se debe regularizar a través de las manijas que tiene la maquina para que cumpla con lo indicado.

Cortadora

Esta ubicado debajo de los rodillos para aplicar la friccidon necesaria para el corte, en ciertas oportunidades se debe
volver ajustar su ubicacién al no poder genera la friccién o tener acumulacién de masa que impiden ejecutar su
actividad.

Faja

Se encarga de transportar los snacks al proceso de ventilado, trabajada con pifiones y cadena que deberian ser
lubricados para evitar cualquier falla o ruido que altere el ambiente y dafie la maquina.

Horno El horno debe estar ah 150 grados para aplicar la coccion necesaria del producto Nota: Elaboracion propia
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Mezcladora: Esta maquina se encarga de mezclar los insumos necesarios para la materia

prima que sera procesada para la fabricacién de snacks, cada insumo tiene un peso determinado,
en el caso de la polenta de maiz se requiere 17 kilos aproximadamente, luego esta la harina

kilos y 7 litros de agua para obtener la masa requerida. Al incorporar todos los materiales

necesarios se empieza a mezclar, cuenta con paletas que apoyan a batir mejor los insumos para no



tener muchos desperdicios, el tiempo estimado es de 15 minutos, pero habiendo algunos
inconvenientes puede ser menor o mayor, se debe buscar que la materia prima sea lo mas 6ptimos
para no afectar los demas procesos de la linea de produccién.

Freidora: Esta maquina tiene una operatividad limitada al no poder freir mas de 16 kilos
promedios porque tener mayor peso puede generar dificultades de fritura a todos los snacks
dejando algunos sin freir o muy quemados, trabaja con galones de gas que deben ser cambiados
cada vez que se acaben o ya no tengan mucha presién, la freidora trabaja a una temperatura de
grados, si no cumple esta caracteristica se debe aumentar la presion de los galones, cambiar o se
debe esperar que llegue a lo indicado.

Envasadora: Maquina que trabaja con un sistema computarizado que permite ejecutar las
funciones sin la necesidad de la mano de obra del operario, parte del abastecimiento de la maquina
con snacks, recepcién de las bolsas, cambio del rodillo del empaque y cuando existe acumulacién
de productos se involucra al personal, para las ejecuciones de sus actividades. Mediante la
computadora se puede designar diferentes opciones, como hasta que peso se debe llenar la bolsa,
cuando detener la faja transportadora o realizar algun otro tipo de funcién.
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Figura 6. Diagrama de Flujo de la produccién de snacks

Nota: Elaboracién Propia

La imagen esta representando los procesos que tiene la fabricacion de snacks, considerando

los tiempos que toma cada uno de ellas y algun tipo de especificaciéon que se debe tener en cuenta
para la ejecucion de la actividad con el fin de evitar errores que afecten la linea de produccion.

Aplicacién de la mejora seleccionada para el desarrollo de la productividad en la empresa
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El mantenimiento auténomo como alternativa de mejora de la productividad de la

planta de snacks, tendra un impacto positivo porque es considerado como un método efectivo para
toda industria que trabaja con maquinaria, considerando parte fundamental la inclusién de los
operarios como sustento para aplicar las tareas requeridas que se necesitaran para incorporar el
mantenimiento.

Para la aplicacién del mantenimiento se consideré un enfoque hacia la maquina que

se considera la mas recurrente a fallas y que alberga mayor tiempo de trabajo en toda la linea de
produccién de la planta de snacks, por ello la aplicacion sera directo a la maquina tortilladora que
tiene un impacto considerable en los periodos y procesos de fabricacién, debemos entender sus
actividades de trabajo y analizar qué tipo de tareas aplicaremos para el desarrollo de la mejora con
respecto a la funcionalidad del equipo.

Tabla 12. Tareas aplicables para la mejora de funcionalidad de la maquina tortilladora.

Partes de la maquina Tareas

Enchufes

Verificar que este bien condicionado, mantener limpio, evaluar alguna modificacion para evitar apagones del equipo o
falta de encendido

Rodillos

Condicionar los pifiones que trabajan para evitar cualquier friccion que altere el margen estandar, mantener limpio
los rodillos y sus pifiones para evitar que se mezclen con la materia prima.

Cortador

Mantener limpio las cortadoras, lubricar su pifién de trabajo, no dejar que se acumule materia prima, verificar la
condicion de la cortadora para hacer algiin cambio.

Faja

Aplicar lubricacién a los pifiones de trabajo, a los rieles de la faja, ajustar bien los espacios entre los asientos de las
fajas para evitar atrapamiento de materia prima. Horno Verificar que las boquillas de los gases estén sin
obstrucciones, supervisar que se esté encendido y no se esté saliendo el gas. Nota: Elaboracion propia
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En tabla se puede identificar tareas que pueden ayudaran a mejorar las condiciones de

operacién de la maquina tortilladora, que pueden ser realizadas por la parte operativa de la planta
para evitar los problemas que se detallan en la Figura 11 y resultar en una mejor funcionalidad del
equipo, por consecuente aumentar la productividad de la planta en la produccién y en los tiempos.
Calidad del Proceso del Servicio y/o Medidas de resguardo de la calidad

Aplicar el mantenimiento auténomo en la maquina tortilladora, permite mejorar la

productividad en la planta de produccién, debido que los tiempos de trabajo seran mas
estandarizados, se tendra un mayor seguimiento de las condiciones del equipo, prevenir una
posible falla, aumentar el periodo de vida, una mayor cantidad de producto terminado al tener
mejor rendimiento y generando en los operarios, una proactividad y concientizacién sobre la
importancia de la ejecucién de sus actividades.

Con respecto a lo econdmico de la aplicacién de la mejora, no se tendra un alto

indice de inversién debido que las tareas no son tan complejas de realizar, son actividades sencillas
gue se puede realizar mediante una capacitacion al operario, agregando los costos de aceite, grasa,
escobillas, entre otras cosas necesarias para la limpieza y la refrigeracién del equipo, generando

un proyecto rentable para la empresa que aumentara su productividad a bajo costo.

Para analizar los beneficios que se obtendra de manera detallada, se debera realizar

una comparacion las caracteristicas funcionales del equipo para evidenciar las mejoras que resultan
al incorporar el mantenimiento auténomo en la maquina tortilladora con los nimeros que se tenian
anteriormente.
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Tabla 13. Cuadro comparativo antes y después de la aplicacién de mantenimiento auténomo
Caracteristicas Antes de la mejora Después de la mejora Tiempo de desempefio por lote de produccién
45 - 60 minutos por fallas en la maquina

50 minutos promedio por lote

Cortadora 3 min para corregir y ubicar de manera correcta

No hay necesidad de corregir si esta bien lubricado y limpio

Faja

8 min para correcciones necesarias para buen funcionamiento

No hay necesidad al tener lubricado los pifiones y un buen ajuste

Rodillos



3 min para correccién de la apertura que debe haber entre los rodillos

Menor probabilidad de correccion al tener lubricacion y limpieza

Horno

5 minutos para cambiar los galones de gas, apagones del gas, filtraciones de gas, encendido constante.

Baja recurrencia que problemas, al tener mayor seguimiento al dispositivo, evitando algun tipo de falla para el futuro
o correccion. Cantidad de Kilos 28 - 32 Kilos 34 - 36 Kilos Nota: Elaboracion propia

La tabla indica todas las caracteristicas que tenia la maquina tortilladora antes de aplicar la
mejora, el periodo que tomaba acabar un lote, los tiempos que tomaban realizar las correcciones
de las partes del equipo, la cantidad de produccién que generaba, luego sefiala los resultados que
se obtuvieron al aplicar el mantenimiento autbnomo, estandarizando el tiempo de trabajo y
reduciendo los periodos de correccion que se tenian que realizar durante la funcionalidad de la
magquinaria.

Después de obtener los nuevos resultados y considerar que es reconfortante para

lograr el objetivo planteado en un inicio, se debe buscar la sostenibilidad de la mejora para
continuar con el desarrollo de la empresa, por ello se debe establecer acciones que tienen como
objetivo mantener y estandarizar los nuevos procesos aplicados por el mantenimiento auténomo.
Capacitacion al personal: Buscar que todo el personal operativo conozca cuales son las

tareas que se deben realizar durante sus actividades es fundamental para que no se olviden o tengan
presente que tienen que hacer, también se debe ilustrar al personal nuevo que todavia no conoce
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las tareas que debe ejecutar. Establecer fechas para la capacitacion es lo mas recomendable,
evitando alguna interferencia con las actividades de la planta.

Control de limpieza: Aplicar check list de limpieza previo inicio de las operaciones para

asegurar que la estacion de trabajo cuente con los estandares de limpieza y se encuentre segura
para cada turno.

Tabla 14. Check list- Control de limpieza

CHECK LIST-CONTROL DE LIMPIEZA

Proceso: Responsable:

Fecha: Tareas SI NO Observaciones Limpieza general del espacio de trabajo Limpieza de piso
Limpieza de maquinaria

Limpieza de herramientas



Limpieza de estantes

Nota: Elaboracion propia

Designar un supervisor: Designar un responsable que brinde seguimiento que las tareas

sean aplicadas es sustancial para mantener la mejora, debe enfocarse de que el personal operativo
ejecute cada tarea sin omitir ninguna y reportar a la jefatura del avance del mantenimiento.
Charlas de concientizacion: Hablar con el personal puede ayudar a tener un mejor ambiente

de trabajo generando una mentalidad de equipo, también servira para concientizar al explicar la
importancia de cada una de las tareas que se ejecutan y que impacto puede tener en el equipo,
posteriormente lo que afecta a toda la planta de produccién.
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Revisién de los resultados: Realizar auditorias ayudara a verificar los resultados que se

estan obteniendo, saber si los tiempos son estandares, la produccién de snacks es éptimo, las
posibles fallas que sigan o cada cuanto tiempo aparece, servira para analizar el cumplimiento de
los estandares y buscar en la posibilidad de alguna nueva mejora para el equipo o planta.

KPIS de Productividad: Medir si las maquinas fallan menos después de la aplicacion de la

técnica de mantenimiento auténomo, si producen mas en un menor tiempo y con mejor calidad.
Ademas, muestra si los operarios cuidan adecuadamente los equipos.

KPI disponibilidad operacional

El indicador nos ayuda a medir el porcentaje de tiempo que la maquina estuvo operativa
respecto al tiempo que se tiene planificado. Después del mantenimiento Auténomo, este indicador
aumento porque |los operarios realizan limpieza, inspeccion y ajustes que reducen fallas.

Tabla 15. KPI Disponibilidad operacional

DISPONIBILIDAD OPERACIONAL

Objetivo: Demostrar que la maquina tiene menos paradas después de la técnica implementada
Meta: De 85% a 90%

Formula:

Disponibilidad =

Nota: Elaboracion propia

KPI Tiempo promedio de reparacién

Nos indica el tiempo promedio que tarda en repararse la falla, los operarios pueden resolver



anomalias menores con rapidez, evita largos tiempos y mejora la disponibilidad el equipo.
Tiempo operativo Tiempo planificado x 100%
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Tabla 16. Tiempo promedio de reparacién

TIEMPO PROMEDIO DE REPARACION (%)

Objetivo: Reducir el Tiempo promedio de reparacién después de la implementacién de técnica
Meta: <10% Formula:

Tiempo P.R=

Nota: Elaboracion propia

KPI % de cumplimiento de limpieza de maquinaria

Mide que los operarios cumplan con la rutina diaria estandarizada. Reduce fallas por
suciedad.

Tabla 17. KPI Cumplimiento de limpieza

Cumplimiento de limpieza de maquinaria (%)

Objetivo:

Meta:

Medir si los operarios realizan las actividades basicas de limpieza diaria que previenen fallas
Lo ideal es 100% Formula:

Cumplimiento =

Nota. Elaboracién propia

KPI % de anomalias identificadas por el operario

Cuantifica las anomalias que le operario detecta por si mismo. Mayor autonomia y
capacidad de evitar fallas mayores, contribuyendo a una linea confiable.

El aumento de este KPl demuestra mayor capacidad de evitar errores mayores.

Tiempo total invertido en reparaciones Cantidad de reparaciones x 100%

N° de Limpiezas de maquinaria Total de rutinas diarias estandarizadas de limpieza x 100%
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Tabla 18. Anomalias corregidas por el operario

ANOMLIAS DETECTADAS POR EL OPERARIO DIARIAMENTE (%)

Obijetivo:

Mide la capacidad del operador de mantener su equipo en condiciones adecuadas detectando y conociendo la



funcionalidad de la maquina. Meta: Lo ideal es >80% Formula:

Correcciones =

Nota: Elaboracion propia

KPI de eficiencia global del equipo

El proceso es mas estable y se reduce el desperdicio, aumentando la productividad total del

area de produccion.

Tabla 19. KPI OEE

OEE (Eficiencia Global del equipo)

Obijetivo: Identificar si la capacidad de la maquina se esta aprovechando Meta: 60 a 85% Formula:
OEE =

Nota: Elaboracion propia

Nivel de Satisfaccion del Cliente

Se realiza una entrevista post implementacion de la mejora para la evaluacion de resultados
obtenidos y aplicar correcciones si asi lo requiere el proceso.

La entrevista se encuentra a detalle en el Anexo N° 6.

Anomalias detectadas por operario(diaria) Total de Anolmalias de maquinaria(diaria) x 100%
Disponibilidad x Rendimiento x Calidad
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Capitulo IV: Validacién de la propuesta

Descripcion General del Proyecto

Organizacion Empresarial

Para comprender la organizacién empresarial de Coexpra E.I.R.L. es necesario

también conocer la estructura funcional que tiene y reconocer los encargados que ejecutan cada
rol protagénico para hacer funcionar la empresa durante sus procesos de actividad de produccion
de snacks.

Roles en la empresa:

+ jefe Administrador: Maxima autoridad de la empresa, se encarga de realizar la

produccién planificada de la semana y verifica los avances diarios, coordina las ventas con los
clientes, con los proveedores, con los nuevos clientes o prospecto a cliente, realiza los pagos al
personal entre otras cosas.

* Encargado de Almacén: Encargado de realizar el almacenado de productos



terminados, seguimiento al operario de envasado y almacén, verificando que ejecuten sus
funciones de manera efectiva durante la produccion.

+ Encargado de Produccion: Encargado de realizar la produccién diaria, seguimiento

al operario de la tortilladora, ventilado y freidora, verificando que se cumplan sus funciones de
manera 6ptima durante el dia.

* Operario de la Tortilladora: Opera la maquina mas complicada de la planta, debe

verificar que la funcionalidad sea la mejora y avisar cualquier minimo inicio de falla al encargado,
también se encarga de procesar la materia prima para conseguir las rodajas de snacks.

+ Operario del ventilado: Se encarga de ventilar los snacks que salen de la tortilladora

y de la freidora para evitar que estén muy calientes para evitar acumulacién de calor.

52

+ Operario de la Freidora: Personal que recepciona los snacks ventilados para meter

en la freidora para ser comestibles, también evalla la temperatura de la maquina para evitar algin
error en la fritura.

+ Operario de la envasadora: Ejecuta las funciones computarizadas de la maquina

para que empiece a envasar los snacks verificando que las bolsas tengan el peso y no haya ninguin
tipo de falla que complique la actividad.

* Operario de almacén: Asiste al encargado con el registro de salida y entrada de

productos terminados o materia prima, también apoya al maquinista de envasado cuando es
necesario o exista complicaciones con el equipo.

+ Supervisor de calidad: Garantiza que las rodajas de snacks que salen de la

tortilladora, de la freidora y de la envasadora cumpla con los estandares establecidos por el jefe
administrativo, también realiza reportes de produccion de la planta y otras funciones que solicita
el jefe.

« Asistente Administrativo: Asiste al jefe en las coordinaciones de ventas, entrega de

mercaderias, proveedores y otras cosas que le designen, también apoya con reportes semanales de
los gastos y costos que tiene la empresa.
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Figura 7. Organigrama de la empresa

Nota: Elaboracién Propia



La imagen representa la estructura de trabajo de la empresa, la maxima autoridad es el jefe

que cuenta como mano derecha la asistente administrativa, por debajo se encuentran las personas
con responsabilidades considerables para la planta, el encargado de produccion y almacén con la
garantia del supervisor buscan que las actividades de la empresa sean ejecutadas de manera
efectiva con el minimo tipo de falla existencial, luego estan los operarios que tienen designado un

trabajo en especial que permiten activar la linea de produccion de la planta.
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Mapa de Procesos de la Empresa

Para la descripcion general de la empresa se necesita conocer la organizacién de la

empresa, saber cuales son los roles que existen y son parte sustancial para las actividades de
produccion, que anteriormente se precisé a detalle cémo esta integrado, ademas es requerido
entender como las actividades que ejecuta cada personal se interrelacionan para lograr un mismo
objetivo, para esta clase de necesidades existe el mapa de proceso.

El mapa de proceso facilita la comprension de los procesos que se ejecutan en la

empresa, como se interrelacionan para tener un mismo objetivo. Se divide en 3 grupos de procesos:
* Procesos Estratégicos: En estos procesos se requiere la consideracién de los

procesos que permiten el organizar a la empresa, plantear nuevos procesos en busca de la mejora
de la empresa.

* Procesos Operativos: Son la esencia de la empresa, se considera aquellos procesos



que permite la ejecucién de la actividad de la empresa dependiendo si es de produccién o servicio.
* Procesos de Soporte: Son todo aquel proceso que colabore con los procesos

operativos, con el fin evitar que tengan dificultades para la ejecucién de sus actividades.
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Figura 8. Mapa de procesos

Nota: Elaboraciéon propia

La imagen representa el mapa de procesos de la empresa, para el proceso estratégico se
considerd 2 procesos que influye mucho en el orden y en el desarrollo de mejora, la planificacion
para tener un orden de cémo se tiene que trabajar en la planta e innovacién para buscar nuevas
oportunidades de mejora para la competitividad del mercado, para los procesos operativos se
indica todas las actividades que se ejecutan en la produccién de snacks y para los de apoyo se tiene
aquello que permite garantizar la inocuidad del producto como calidad, y el abastecimiento de

materia prima con el apoyo de compras.
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Lean Canvas

Para identificar y analizar los elementos claves del negocio se utiliza el Lean Canvas que

es una herramienta efectiva para el trabajo, en el caso del proyecto de mejora de productividad
permite reconocer todo aspecto importante que se debe considerar para la aplicacion y entender
las posibles mejoras existenciales.

El Lean Canvas tiene como disefio la division de un lienzo en 9 partes que estan como



representacién de los puntos claves que debe considerarse en cualquier modelo de negocio para su
desarrollo, también la probabilidad de realizar algin analisis de algin aspecto sustancial de la
empresa. En el caso de la mejora de la productividad ayudara para la comprensién del valor que
tendra en la planta con la aplicacién del mantenimiento auténomo como solucién a los
inconvenientes de la linea de produccion.

Segmento de cliente: El segmento de cliente que se tiene como objetivo es interno, se

considera la planta de produccién que tendra un aumento en los kilos de mercaderia y un mejor
tiempo de trabajo. Ademas, se encargara de conservar las mejoras y la aplicacion de las nuevas
tareas ejecutadas.

Propuesta de valor: Mejora de la productividad en la empresa de snacks considerando con

la aplicacién de uno de los pilares del mantenimiento productivo total, el autbnomo, que tiene un
enfoque hacia una de las maquinas con mayor impacto en la linea de produccién, buscando con
pequefias tareas la efectividad de su funcionalidad, reduciendo desperdicios, mejor uso de recursos
y aprovechar los tiempos sin paradas.

Canales: Con apoyo de las capacitaciones que debe incorporar en los operarios las nuevas
responsabilidades que se deben asumir por toda la planta para la aplicacion de la mejora, ademas
con charlas se buscara el incentivo y la concientizacién de lo necesario que es la ejecucién de las
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nuevas tareas, también la sugerencia de mejoras que podrian considerarse para el futuro de la
empresa 0 procesos.

Relacion con el cliente: Comunicacion efectiva del area de produccion con la jefatura para
presentar los reportes de los avances o resultados que se estan teniendo con la aplicacién de la
mejora, también se considera las encuestas de satisfaccién para tener una retroalimentacion o
alguna nueva sugerencia para algun proyecto futura.

Fuente de ingresos: El tipo de ingreso que tendra es una consideracién a las métricas que

tiene la empresa, porque habra un aumento de producto terminado y un mejor tiempo de trabajo
en la planta, también mejor calidad de mercaderia, entre otras cosas.

Recursos clave: Aplicacién de mano de obra que se encargara de las nuevas tareas

planteadas para la mejora de las condiciones de la maquina, nuevos reportes de la productividad

de la planta de produccién y ficha técnica de las actividades que se realizan durante el dia de



trabajo.

Actividades clave: Capacitar la aplicacién de la metodologia de mantenimiento auténomo

y el impacto que tendra en la planta de produccidn, disefio de los nuevos indicadores que se deben
considerar para verificar los resultados.

Socio clave: Centros de formacién que ayudaran a formar profesionales con la capacidad

de implementar el mantenimiento total productivo, generando una cultura de prosperidad para la
empresa.

Estructura de costos: Costos son minimo al solo requerir de herramientas como aceites,

grasa, escobillas y otras cosas, también en una inversién futura de mejorar la capacitacion de la
metodologia de mantenimiento total productivo.
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Figura 9. Business Model Canvas

Notas: Elaboracién propia

Imagen representa el modelo de negocio utilizando el Business Model Canvas del proyecto

de mejora de productividad de la planta de snacks, considerando los 9 puntos claves para el
desarrollo de la empresa.

Implementacion del Modelo

La implementacion del mantenimiento auténomo para la mejora en la productividad de la
empresa Coexpra E.l.R.L se desarrollara en 3 fases: Pre implementacion, Implementacion y post

implementacion.
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Pre-Implementacién

En la tabla se muestra las actividades a realizar durante las primeras 8 semanas, lo
desarrollado en la Pre-implementacién dara inicio a las capacitaciones e implementacion de
mantenimiento auténomo en los procesos de produccion.

Tabla 20. Pre-implementacion

Pre-Implementacion: Duracién 8 semanas

Actividades Duracion Costos

Planificacién de la propuesta de mejora de la productividad

3 semanas

+ Reuniones de planificacion y planteamiento de actividades: S/500.00
Implementacién de Mantenimiento Capacitaciones y Practicas

4 semanas

+ Consultoria externa de técnico especializado: S/ 2500.00 soles

Adquisicion de herramientas didacticas para las capacitaciones 1 semana

+ Creacion de manuales visuales:(S) / 200 « Guias de estandares de lubricacién e inspecciéon de maquinaria:(S) /150 «
Guias de estandares de Limpieza: S/150

Herramientas de operario y kits de limpieza

* Herramientas y materiales de limpieza: S/2000 soles

Costo total: S/5600.00 soles

Nota: Elaboracién propia

En la tabla se observa un costo total de S/5600.00 soles para la Pre implementacion de la
mejora. En ese apartado se incurre en costos de materiales, herramientas y recursos esenciales para
llegar a un resultado efectivo.

60

Implementacién

Las actividades importantes durante la implementacién de la mejora son las capacitaciones

y la practica de lo que se desarroll6 durante las sesiones, estos seran aplicados en la rutina de
trabajo del operario.

Tabla 21.Implementacién

Implementacién: Duracién 6 semanas



Actividades Duracion Costos

Arranque de Capacitaciones 2 semanas

+ Material didactico: S/500.00 soles aproximadamente. * Horas- Hombre: S/2000.00

Limpieza inicial (Busqueda de anomalias en la maquinaria)

4 semanas

« Compra de kits de limpieza (aspiradoras, desengrasantes industriales) :5/4000.00 soles.

Creacion de estandares Provisionales de Limpieza Inspecciones y Lubricacién

+ Estandarizacion de lubricacion: S/1200.

Capacitacion Técnica Profunda (Inspeccién de sistema de maquinaria)

* Instrumentos de medicién basica (estetoscopios industriales, termémetros, pirémetros laser, etc.): S/2,100
Costo total: 5/9300.00 soles

En la tabla podemos observar que hay un costo total de S/9300.00 soles. Cabe recalcar que
algunos de los costos de la Pre-implementacién fueron incluidos dentro del proceso de
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Implementacion la razén es porque forman parte de las actividades por lo que se les hace mencién
nuevamente.

En las siguientes tablas se muestran dos cronogramas de actividades que serdn empleados
durante las sesiones de capacitaciones, estos cuentan a detalle con los temas que se trataran durante
las 2 semanas de capacitacion.

Capacitacion: Semana 1

El objetivo de la primera semana es reconocer mediante fundamentos teéricos la

importancia del mantenimiento auténomo y realizar las primeras intervenciones a los problemas
encontrados en la maquinaria mediante practicas.

En la siguiente tabla se aprecia el cronograma de la semana 1 de capacitacion.
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Tabla 22. Cronograma de Capacitaciéon Semana 1

Cronograma de Capacitacién: Semana 1

Dia Actividad Método Temas Técnicos a tratar Duracion

Lunes

Introduccién al Mantenimiento Auténomo



Teoria

Introduccién al TPM y evaluacién visual de la linea de snacks
2 horas

Martes

Inocuidad y Seguridad de Maquinaria

Teoria

Usos de EPP durante los procesos Uso de productos quimicos Rotulacién de materiales Riesgos durante los procesos:
Fritura, Tortillado, etc.

2 horas
Miércoles

Limpieza y supervision del area de trabajo

Teoria

Identificar irregularidades como: fugas, ruidos de maquinaria, pernos flojos). Uso de tarjetas rojas y blancas

2 horas

Jueves Zona de transformaciéon 1 Practico

Limpieza profunda en zona de tortilladora y freidora. Paro de linea para identificar anomalias ocultas

3 horas

Viernes Zona de transformacion 2 Practico

Limpieza en empacadora. Registro de defectos encontrados.

3 horas

Sébado

Recoleccidn de datos aprendidos y sugerencias

Practico

Reunién para recopilar lo aprendido e identificar nuevas sugerencias. |dentificar defectos encontrados
1 hora

Nota: Elaboracién propia

Capacitacién: Semana 2

En la semana 2 se busca preparar al operario para funciones técnicas basicas que ahora le
corresponden. Y evitar que la maquinaria vuelva a incurrir en fallas.
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Tabla 23.Cronograma de Capacitacién Semana 2



Cronograma de Capacitacién: Semana 2

Dia Actividad Método Temas Técnicos a tratar Duracion

Lunes

Taller de Lubricacién Basica

Teoria

Puntos de lubricacién en cadenas de transporte y motor de maquinaria de la linea de snacks.

2 horas

Martes

Fuentes de Contaminacion en la linea de produccion

Teoria

Eliminacion de fuentes contaminantes. Propuestas de mejoras fisicas

2 horas

Miércoles

Rotulados de herramientas e implementos.

Teoria

Etiquetar materiales para mantenimiento y limpieza y detallar el uso de cada implemento

2 horas

Jueves Estandarizacién de lo aprendido Practico

Manuales de: Limpieza, Lubricacién y Supervisién de maquinaria. Guia de los primeros 10 minutos de Turno.
3 horas

Viernes

Practica de Mantenimiento auténomo

Practico

Ejecucion de lo aprendido durante las sesiones de capacitacion bajo supervisién. Correcciones y ajustes de tiempos
3 horas

Sabado

Examen final y entrega de incentivos

Teoria y Practico

Evaluacion mediante cuestionarios y practicas. Entrega de incentivo por cumplimiento de sesiones.
1 hora

Nota: Elaboracion propia



Post-Implementacién

En la post implementacién se realiza el andlisis de los resultados obtenidos en el desarrollo
del mantenimiento autdnomo que se aplicé en el drea de produccién. Mediante cuestionarios se
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obtiene datos fundamentales para realizar correcciones, reforzar lo aprendido durante las sesiones
de capacitaciéon y que se aplique con nuevo personal de apoyo.

Tabla 24.Post-Implementacion

Post-Implementacién: Duracién 5 semanas

Actividades Duracion Costos

Test de Evaluaciones post implementacién de Mantenimiento Autbnomo

1 semana

+ Encuestas virtuales (Google Docs) Costo: S/0

Auditorias de cumplimiento

4 semanas

* Premios e incentivos por desempefio: S/1000.00 soles.

Renovacién de gestién visual

* Actualizacién de etiquetas, fotos de estandares aplicados: S/250 soles

Refuerzos de capacitacién (Induccién a nuevo personal)

* Tiempo de supervisor para capacitar al nuevo operador: S/400.00 soles.

Costo total:

$/1650.00

Nota: Elaboracién Propia

En la tabla se observa que se incurre en un costo de S/1650.00 soles para la gestién Post-
Implementacién.

Plan de implementacion Final

En la siguiente tabla se aprecia de manera detallada todo lo implementado durante la pre
implementacion, implementacion y post implementaciéon de Mantenimiento Auténomo para la
empresa Coexpra E.I.R.L.
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Tabla 25. Diagrama de Gantt - Plan de implementacién final



S1 52 S3 54 S55S6S7S85S9510511512513 514515516 S17 S18519

Pre-Implementacién Planificacién de la propuesta de mejora de la productividad Implementacién de Mantenimiento
Capacitaciones y Practicas Adquisicién de herramientas didacticas para las capacitaciones Herramientas de operario y
kits de limpieza Implementacién

Arranque de Capacitaciones

Limpieza inicial (Busqueda de anomalias en la maquinaria) Creacidn de estandares Provisionales de Limpieza
Inspecciones y Lubricacion Capacitacion Técnica Profunda (Inspeccién de sistema de maquinaria) Post-
Implementacién Test de Evaluaciones post implementacién de Mantenimiento Auténomo Auditorias de
cumplimiento Renovacién de gestién visual Refuerzos de capacitacién (Induccién a nuevo personal)
Tiempo de Capacitacion Actividades
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FODA

El analisis Foda es una herramienta estratégica que nos ayuda a reconocer las fortalezas,

oportunidades, debilidades y amenazas. Este andlisis se concentra en reconocer factores internos

y externos que influyen durante el desarrollo de la mejora en el drea de produccién.

Fortalezas

+ Alto compromiso de los operarios y facilidad de aprendizaje

Los operarios al aplicar la TPM de mantenimiento auténomo desarrollan un flujo continuo

y capaz de brindar solucion a los imprevistos del flujo de trabajo.

+ Capacidad de operarios de produccién para identificar y resolver problemas de

maquinaria en tiempos cortos.

El personal cuenta con habilidades blandas y conocimiento técnico en maquinaria de

fabricacion de snacks.

+ Disciplina de los trabajadores.

Rutinas de limpieza durante el inicio de la jornada laboral hasta el término.

Oportunidades

+ Implementacién de otras técnicas de TPM.

Se podrian aplicar nuevas técnicas de TPM en base a la experiencia adquirida que aportaria al

desarrollo de la organizacion.

Ejemplo: Mantenimiento planificado, Mantenimiento de Calidad, Gestién temprana de

equipos, etc.

+ Posibilidad de implementar maquinaria moderna para los procesos.

Dado la necesidad de agilizar los procesos la posibilidad de adquirir maquinaria moderna



es una opcidén para la empresa y su continua mejora.
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+ Satisfaccion del personal de produccion.

Al tener la capacitacion a los problemas que incurren en su tiempo de trabajo ya

mencionados como beneficio disminuye la carga laboral y agiliza los procesos.

+ Crecimiento en el Mercado Laboral

Aumento de competitividad en el mercado dado a las implementaciones de capacitaciones

y mejor avance en la produccion, también en la asistencia ante problematicas recurrentes.
Debilidades

+ Limitacién de recursos para implementar mejoras.

La técnica de Mantenimiento Auténomo incurre en costos de capacitacion y herramientas

de limpieza que seran adquiridos por la Organizacién.

+ Falta de constancia en capacitaciones.

Después de la mejora aplicada se debe conservar lo trabajado con actualizaciones de la técnica
y capitaciéon semestral en el area.

* Resistencia al cambio

Al tener una rutina de trabajo estandarizada podria dificultar la adicién de otras estrategias

de productividad dando como resultado: desordenamiento en procesos y retrasos para adaptarse a
lo nuevo.

Amenazas

+ Competencia en el mercado laboral.

En el sector existen empresas que pueden producir a menor costo y con mayor eficiencia.

+ Fallas imprevistas de maquinaria importante de produccion.
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Los problemas con maquinaria podrian causar tiempos largos de espera, si la maquinaria
cumple su tiempo de uso sera requerible la compra de otra lo que incide en una gran inversion de
parte de la empresa.

« Cambios en normativas sanitarias que afecten el flujo de produccion.

La empresa esta en la obligacion de seguir lo dictado por las instituciones reguladoras de
sanidad de lo contrario podria ser sancionada y detener la produccion.

+ Rotacidén constante de personal



La rotacién constante de operarios podria afectar al flujo de trabajo ya que se invierte
tiempo en capacitacién y disminuye la productividad por falta de operarios.
Figura 10. Foda de la Empresa.

Nota: Elaboracién propia
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RESULTADOS

Para determinar si los resultados son positivos o negativos para la empresa, se requiere el

apoyo o asistencia de herramientas financieras que permitiran entender la situaciéon que puede
generar la consideracién de invertir dinero en busca de conseguir mejoraras para el desarrollo de
la empresa, los instrumentos que se utilizara son el Valor Actual Neto (VAN) y la Tasa Interna de
Retorno (TIR) que servira para el andlisis correspondiente a la aplicacién de la mejora propuesta.
Para utilizar el VAN y TIR se necesita el apoyo de algunos datos para realizar los calculos
correspondientes, saber cuanto es la inversién de la mejora, la tasa de descuento y el flujo de caja
anual. Para el proyecto se estima un monto de S/ 47 000 soles como capital de inversion, se
considerd como tasa un 15% segun la asistencia de la Superintendencia de Banca y Seguro

(SBS) y como flujo de caja S/ 79 200 soles.

Tabla 26. Cdlculo de VAN y TIR

VANY TIR

TASA: 15%

INVERSION INICIAL: S/ 47 000



FLUJO DE CAJA: S/ 79 200

VAN: S/21 869.57

TIR: 69%

Nota: Elaboracién propia

Los resultados que indican en la tabla, indica que el proyecto es rentable financieramente
porque tiene un VAN positivo de S/ 21 869.57 y un TIR de 69% que terminan sefialando que la
inversién predispuesta para la mejora de la productividad de la planta de snack es viable y no
riesgosa en ningun nivel.
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RESULTADOS DE LA MEJORA DE PRODUCTIVIDAD

Tiempo Actual de trabajo: 50 minutos promedio

Produccién Pasada: 102 cajas de snacks (85% de productividad)

Produccion Actual: 114 cajas de snacks (95% de productividad)

Aumento de la productividad: 10% de productividad

Nota: Elaboracién propia

En la tabla se refleja los resultados que se obtuvieron al aplicar el mantenimiento auténomo
como raiz para el desarrollo de la mejora de productividad en la planta de snacks, se establecié un
tiempo estandar, se considerd la cantidad de cajas por dia como medicidn porque las ventas
ejecutadas por la empresa son por nimero de cajas producidas por la planta, al final se consiguié
llegar al nivel que se esperaba desde un inicio del proyecto de trabajo, que resulto ser el 10%.
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Conclusiones

Los resultados que se obtuvieron al realizar la implementacién de mantenimiento

autdbnomo como herramienta de mejora con la finalidad de aumentar el indice de productividad de
la planta de snacks, conllevaron a las siguientes conclusiones analizadas por el equipo de trabajo:
1. La aplicacion del mantenimiento autbnomo como método, para el desarrollo de la

mejora de productividad, termino generando resultados positivos para la empresa

de snacks porque ayudo a incrementar un 10% los niveles de productividad que

tenia la planta.

2. El proyecto de mejora de productividad resulto ser viable a niveles financieros, al

tener como respuesta positiva las herramientas financieras, teniendo un VAN



S/ 21 869.57 y un TIR de 69%, estos indicadores permiten corroborar si se puede
aprobar alguna idea de implantacion en las empresas, por ellos al arrojar estos
resultados se puede decir que es un hecho la factibilidad de la mejora.

3. Al analizar los factores que afectan directamente a la productividad de la planta
de snacks con apoyo de las encuestas y opinién de los operarios, se determiné el
problema mas relevante que tiene la empresa, que fue el mal estado de la maquina
tortilladora y la falta de consideracién el mantenimiento de los equipos de trabajo.
4. Al capacitar al personal en lubricacién, inspeccién, ajustes y limpieza, transformo
su rol de operador a uno mas proactivo, desarrollo un sentido de propiedad, lo que
permite identificar anomalias, evita inactividad no planificada e incrementa la
eficacia del equipo en general.

5. La implementacion de estandares de limpieza, inspeccién y lubricacién genero
una base soélida para la mejora continua en la empresa, al documentar estos

72

procesos el proyecto se convierte en un sistema de gestién y asegura que los
niveles de calidad y seguridad alimentaria se mantengan constantes en el tiempo.
Recomendaciones

1. Considerar la capacitacion constante para mantener actualizado el conocimiento y
las metodologias de los operarios sobre el mantenimiento de los equipos de trabajo
o también para identificar un nuevo problema existencial en la planta de produccién
2. Monitoreo intensivo en los indicadores de la planta de produccién de snack para
evaluar el rendimiento de la empresa y realizar el analisis correspondiente de cada
KPI permitira identificar los nuevos resultados y posibles mejoras de cada indicador
para seguir buscado la mejora general de la empresa.

3. Considera la aplicacién de otro pilar de TPM puede servir para seguir buscando la
mejora continua de la empresa, se podria tener en mente la aplicacién del
mantenimiento planificado ya que permitira a la planta de produccién evitar futuros
inconvenientes en los equipos de trabajo, teniendo en cuenta que el flujo de caja
anual es muy positivo para considera una inversién como lo predispone la

metodologia.



4. Estandarizar procesos de limpieza reduce las micro paradas por acumulacion de
residuos de producto, garantizando mayor disponibilidad de maquinaria 'y

permitiendo que la linea funcione en su velocidad nominal de disefio sin

interrupcion.
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5. El uso de tecnologia de monitoreo y herramientas portatiles permite que el

trabajador valide el estado de los motores de la linea de snacks y se integren a nivel

de competencia técnica,

6. Implementacién de gestidn visual utilizando marcas como “estado optimo”,

permite que cualquier operario identifique la anomalia sin necesidad de un experto
mecanico.
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ANEXOS

Anexo 1: Matriz de consistencia

Nota: Elaboracion propia

PROBLEMA DE INVESTIGACION OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES METODOLOGIA

Debido a causas operativas que tiene relacién con la maquinaria y personal, no arribamos al nivel de productividad
Objetivo: Aumentar la productividad en 10% Objetivos especificos: -Analizar factores que afectan la productividad
-Determinar soluciones efectivas para la mejora

-Evaluar el impacto de la mejora

Si se implementa mantenimiento auténomo basado en el TPM la productividad mejorar 10%



Variable independiente: Aplicacién de mantenimiento auténomo

Variable dependiente: Productividad de la empresa

Cuantitativa: Tomamos cuestionarios, datos estadisticos de la empresa, evaluamos los posibles resultados
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Anexo 2: Matriz de operacionalidad de variables

Variables Definicién Operacional Dimensiones Indicadores Escala de Medicién

Escala Valorativa

Mantenimiento Auténomo

Esta variable sera medida con cuestionarios de desempefio de las maquinas sobre las nuevas tareas
Funcionalidad del equipo alta.

Funcionalidad del equipo media.

Funcionalidad del equipo baja.

-Rendimiento de la maquina

-Operatividad de la maquina

-Atrasos de la maquinaria

Escala de medicion es del tipo razén.

La escala es frecuencial: Siempre, raras veces, nunca, etc.

Productividad

Esta variable sera medida con reportes de indicadores de produccién de la planta.
Productividad alta.

Productividad media.

Productividad baja.

-Cantidad de mercaderia

-Estamos cerca de la meta

-Sigue el mismo rendimiento

Escala de medicién es del tipo razén.

La escala es descriptiva/ Estimativa: Bueno, malo, mas o menos, etc.

Nota: Elaboracién propia
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Anexo N° 3: Encuesta propuesta a los trabajadores de Coexpra sobre el clima laboral

actual



Nota: Elaboracién propia
N°Preguntas Siempre Casi siempre
Algunas veces

Pocas veces Nunca

¢Su experiencia en el drea de produccion es satisfactoria y gratificante?

¢Hay comunicacién afectiva dentro de su area?

¢Recibe asesoria o ayuda de los miembros de su area cuando lo solicita?

4 ;Tiene capacitaciones continuas?

¢Tiene una relacion cordial con su jefe de area?

¢Se siente seguro trabajando en la empresa?

¢Recibe la informacién necesaria para la solucién de problemas que surjan durante su turno?
8 ;Se siente satisfecho con su horario laboral?
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Anexo N° 4: Encuesta sobre conocimiento y uso de maquinaria

Nota: Elaboracion propia

N°Preguntas De acuerdo Neutral En Desacuerdo

Las maquinarias que uso se encuentran en buen estado

Estoy lo suficiente capacitado para utilizar la maquinaria

La maquinaria me genera conflictos durante el tiempo de uso

4

Evidencio los problemas que genera la maquinaria con el encargado del area



La maquinaria genera retrasos durante el ciclo de producciéon

Considero que la maquinaria cumple con los estandares de seguridad
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Anexo N° 5: Encuesta de satisfaccion respecto a las capacitaciones dirigidos al personal de produccion de
snacks.

Nota: Elaboracion propia

N°PREGUNTAS

SI NEUTRAL NO COMENTARIO

1 ¢Te sientes satisfecho con los temas tratados?

2 (El tema tratado se aplica en su actividad del area?
3 ¢Se cumplieron los temas tratados?

4

¢Esta de acuerdo con la metodologia utilizada para la capacitacion?

¢Considera suficientes los temas tratados para la capacitacion?
6 ¢El capacitador cumplié con sus perspectivas?

7 ¢El lenguaje utilizado en la capacitacion fue clara?

¢Desea que se realicen capacitaciones con mas continuidad?
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Anexo N° 6: Entrevista post-implementacion de Mantenimiento Auténomo en el area

de produccion
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Nota: Elaboracion propia






