UNIVERSIDAD ANTONIO RUIZ DE MONTOYA

Facultad de Ingenieria y Gestion

««|[ga] UARM
s V Univir%sidauciiz
g / ﬁ‘gt[’?ﬂo:tsya

MEJORA DE LA EFICIENCIA EN EL PROCESO DE
PRODUCCION DE POLVO DE CACAQO APLICANDO LEAN
MANUFACTURING

Tesis para optar al Titulo Profesional de Ingeniero Industrial

Presentan los Bachilleres
LUIS ANGEL RAMOS NAHUINLLA

YESSENIA GUILLEN HUAYHUA

Presidente: Javier Edilberto Mosqueira Loayza
Asesor: José Alan Rau Alvarez

Lector: Wilmer Jhonny Atoche Diaz

Lima — Peru

Febrero de 2025



UAR M Anexo N2 T - Reglomento General de Graodos y TRwios de Pregraodo y Posgrodo

E
el

Aprobado por Resolwcidn Rectoral N* 150-2023-UARM-R
Universidad
Antonio Ruiz
de Montoya

N

INFORME DE ORIGINALIDAD

Sres.
CONSEJERDS

De nuestra consideracion:

Por la presente nos dirigimos a Ustedes para saludarlos e informar al Consejo Universitario sobre el producto
académico elaborado por GUILLEN HUAYHUA Yessenia y RAMOS NAHUIMLLA Luis Angel, quienes solicitan la
obtencion de su titulo profesional a través de la sustentacion de una tesis.

El producto académico elaborado tiene como titulo “Mejora de la eficiencia en el proceso de produccion de polvo
de cacao aplicando lean manufacturing®.

Por tanto, en nuestra condicion de Asesor de producto académico y de integrante de la Comision de Grados y
Titulos de la Facultad de Ingenieria y Gestion respectivamente, declaramos gque el producto académico de
GUILLEM HUAYHUA Yessenia y RAMOS MAHUINLLA Luis Angel, ha sido examinado con el programa antiplagio
Turnitin para identificar su nivel de coincidencias.

El resultado que arroja el programa es de 9% de similitud, el cual proviene de fuentes de informacién que han
sido debidamente citadas o reconocidas utilizando las normas del sisterma APA.

Sin otro particular, guedo de ustedes.

Firmado en Lima, el 12 del mes de febrero del 2025

Atentamente, fmm%
‘ 1\ fl[l — £ ‘%

I'j’ = @ |
| ™ - J
) LA
/ N :_F,.p-
F e
losé Alan Rau Alvarez Bernardo Leonardo Meza Guzman
Asesor Presidente

Comision de Grados y Titulos
Facultad de Ingenieria y Gestidn

*Conforme a lo establedido &n el documento de identidad

Av, Paso de los Andes 970
Red de Pueblo Libre, Lima 15084

Universidades (511) 719 5990
Jesuitas varm.edu.pa



EPIGRAFE

"La perseverancia es la virtud por la cual todas las dificultades se desvanecen."

John Quincy Adams



DEDICATORIA

"Dedicado a nuestras familias, por su amor incondicional y apoyo constante; a nuestros
profesores, por su sabiduria'y orientacion; y a todos aquellos que creyeron en nosotros y

nos inspiraron a seguir adelante. Este logro es gracias a ustedes."



AGRADECIMIENTO

Queremos expresar nuestro mas sincero agradecimiento a todas las personas que han

contribuido de alguna manera a la realizacion de este proyecto.

A nuestros profesor y asesor, por su guia invaluable y apoyo constante; a nuestras
familias y seres queridos, por su amor incondicional y comprension durante este
proceso; y a todos aquellos que nos brindaron su ayuda y aliento en cada paso del

camino.

Su generosidad y apoyo han sido fundamentales para alcanzar este logro. jGracias!"



RESUMEN

En este estudio se aborda la implementacion de mejoras en los procesos de
produccién, focalizando en herramientas como 5S, TPM y SMED. Se destaca la
importancia del compromiso de la alta direccion como factor critico para el éxito, asi
como la adopcion de una cultura arraigada de eficacia y eficiencia en la mejora de
procesos. Se anticipa que la aplicacion de estas - herramientas generard ahorros
significativos en términos de reduccion de la merma, optimizacion del tiempo dedicado

a la limpieza y mejora en la disponibilidad del equipo.

El analisis economico revela la viabilidad de las propuestas de mejora, con un
Valor Actual Neto (VAN) positivo de S/. 10,553.62 y una Tasa Interna de Retorno (TIR)
del 25% que es superior a la Tasa Minima de Aceptacion de Retorno (TMAR) del 10.36%.
Estos resultados subrayan la importancia de estas iniciativas para mejorar la eficiencia
operativa y la rentabilidad econdémica de la organizacion, resaltando la necesidad de una

alineacion organizacional y un enfoque continuo en la excelencia operativa.

Palabras clave: Lean Manufacturing, 5S, TPM, SMED, Mejora continua



ABSTRACT

In this study, the implementation of process improvements is addressed, focusing
on tools such as 5S, TPM, and SMED. The crucial role of senior management
commitment as a key success factor is highlighted, along with the adoption of a culture
rooted in process efficiency and effectiveness. It is anticipated that the application of these
tools will result in significant savings in terms of waste reduction, optimization of

cleaning time, and improvement in equipment availability.

The economic analysis reveals the viability of the improvement proposals, with a
positive Net Present Value (NPV) of S/. 10,553.62 and an Internal Rate of Return (IRR)
25% which is higher than the Minimum Acceptable Rate of Return (MARR) of 10.36%.
These findings underscore the importance of these initiatives in enhancing operational
efficiency and economic profitability of the organization, emphasizing the need for

organizational alignment and a continuous focus on operational excellence.

Palabras clave: Lean Manufacturing, 5S, TPM, SMED, Continuous

improvement
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