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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo desarrollar un plan de mejora continua
basado en técnicas de administracion de la produccién, para el incremento de la
productividad en la empresa textil Josatex S.A.C., Chiclayo 2018. Se plante¢ el problema
de la siguiente manera: ¢ De qué manera un plan de mejora continua permite el incremento
de la productividad en la empresa textil Josatex S.A.C., Chiclayo 2018?, por otro lado se

establecio como objeto de estudio el proceso de confeccidn de polos en dicha empresa.

La metodologia utilizada incluy6 la observacion directa del proceso productivo
respecto a la linea de produccion de polos que elabora la empresa textil Josatex S.A.C.,
asi como la aplicacién de una entrevista estructurada al jefe de produccion y una encuesta

dirigida a los colaboradores del area de produccién.

En la evaluacion realizada se encontraron problemas como: a) secuencia de
actividades sin estandarizar para pedidos similares, b) incremento de mermas y
desperdicios en todo el proceso productivo de prendas de vestir, ¢) equipos y maquinas
con tiempos muertos, d) distribucion de planta inadecuada, e) la planificacion de la
produccion no logra coincidir con la fecha de entrega contratada. Por dichos desperdicios
la empresa estuvo disminuyendo su productividad, y por ende desaprovechando las

oportunidades del mercado que abastece.

La propuesta de la investigacion estd basada en la metodologia de Lean
Manufacturing, empleando las herramientas como el VSM, 5S, Estandarizacion vy el
TPM; relacionadas con la realidad problematica y los objetivos de la empresa textil
Josatex S.A.C., se establecié como hipdtesis que; “si se desarrolla un plan de mejora
continua basado en técnicas de administracion de la produccion, permite el incremento
de la productividad en la empresa textil Josatex S.A.C., Chiclayo 2018”. De tal forma con
la implementacion de la propuesta permite el incremento de la productividad parcial de
la mano de obra aproximadamente en un 25% en promedio y la productividad global del
area de produccion de la empresa textil Josatex S.A.C. en un 14.2% aproximadamente.

Palabras claves: plan, Lean, mejora, productividad.
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ABSTRACT

The present investigation had as aim develop a plan of constant improvement based
on techniques of administration of the production, for the increase of the productivity in
the textile company Josatex S.A.C., Chiclayo 2018. There appeared the problem of the
following way: of what way a plan of constant improvement allows the increase of the
productivity in the textile company Josatex S.A.C., Chiclayo 2018?, on the other hand
there was established as object of study the process of confection of poles in the above

mentioned company.

The used methodology included the direct observation of the productive process with
regard to the line of production of poles that elaborates the textile company Josatex
S.A.C., as well as the application of an interview structured to the chief of production and

a survey directed the collaborators of the area of production.

In the realized evaluation they found problems as: a) sequence of activities without
standardizing for similar orders, b) increase of wastages and wastes in the whole
productive process of cloths, ¢) equipments and you machinate with dead times, d)
distribution of inadequate plant(floor), €) the planning of the production does not manage
to coincide with the contracted delivery date. For the above mentioned wastes the
company was diminishing his productivity, and for ende failing to take advantage of the

opportunities of the market that it supplies.

The offer of the investigation is based on the methodology of Lean Manufacturing,
using the tools as the VSM, 5S, Standardization and the MTP; related to the problematic
reality and the aims of the textile company Josatex S.A.C., there was established as
hypothesis that; " if there develops a plan of constant improvement based on technologies
of administration of the production, it allows the increase of the productivity in the textile
company Josatex S.A.C., Chiclayo 2018 *'. Of such a form with the implementation of the
offer it allows the increase of the partial productivity of the workforce approximately in
25 % in average and the global productivity of the area of production of the textile
company Josatex S.A.C. in 14.2 % approximately.

Keywords: plan, Lean, improves, productivity
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INTRODUCCION
1.1. Realidad problemética

El escaso aumento de la productividad es el origen del decreciente desarrollo
econdmico de América Latina y que para el logro de una productividad positiva debe
situarse en los debates econdmicos de la actualidad, para ello se desarrolla un analisis en

los siguientes &mbitos:

La productividad como solucion al desarrollo de un sector, se viene ejecutando tanto
en paises desarrollados y subdesarrollados, de tal forma Camelo (2014), manifiesta que
“La productividad en los paises asiaticos presenta procesos altamente tecnificados y
robotizados y que, por lo tanto, el costo unitario de los productos es mucho menor que en
cualquier otro pais con tecnologia media”. Es asi que, en comparacion con los paises
latinoamericanos, Lopez y otros (2016), manifiestan que dichos paises latinoamericanos
se han visto beneficiados con tecnologia e innovacion gracias a la inversion de paises
extranjeros, y que dicha tecnologia ha sido situada en los diferentes sectores industriales.
Sin embargo, esto no ha bastado para frenar el avance tecnoldgico chino, ya que ha
afectado en todo el sector textil. Dentro de los paises mas afectados por el acuerdo

comercial con China son: Chile, Brasil, Panamé, México y Peru.

En la actualidad los organismos de diferentes estados vienen brindando
oportunidades respecto a la industria textil y confeccidn, con el objetivo de mejorar los
procesos productivos y por ende tener una mejor productividad, tal es el caso de Colombia
donde Gonzalez (2018), manifiesta que Inexmoda y el Ministerio de Comercio, Industria
y Turismo pusieron en marcha un plan de asociamiento productivo donde lograron
acompafar a 40 empresas en Risaralda, Bogotd; con el fin de mejorar sus procesos.
Logrando un incremento de productividad en un 21%, en ventas un 22% Yy respecto a la

disminucion de tiempos de entrega en un 15%.

La productividad textil y confeccion en el Peru logra alcanzar niveles de la mejor
calidad internacional, de tal modo segun afirma Bustamante (2016), “en el sector textil y
el de la confeccion ocurre varias tareas que se inician desde el procesamiento de fibras
textiles para la fabricacion de los hilos, hasta convertirlos en una prenda de vestir”. En
Lima, las organizaciones que se dedican a dicho sector textil incorporan varios procesos

de produccion, lo cual hace que obtengan un mejor valor agregado para su respectiva
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gama de productos. La industria de la confeccion ha desarrollado en el modo de la
elaboracion de las prendas, como es en la técnica y también en el disefio, por lo que la
ropa se ha establecido como uno de los articulos mas pagados en su propia categoria en
el extranjero. Pero la mayoria de las areas que afectan la productividad textil y confeccién
estan desintegradas, como manifiesta la Sociedad Nacional de Industrias (2016), que la
productividad textil peruana ha tenido una notoria caida respecto a los cuatro afios
anteriores. Dicha industria por sus diversos factores y su capacidad determina la
integracion de varios sectores industriales, siendo algunos de ellos la agricultura
motivando cultivar el algoddn, la ganaderia requiriendo lo que es la lana, el plastico para

diversos insumos como botones, cierres y finalmente los quimicos.

Yaen el afio siguiente la estrategia para la mejora en la productividad fue cambiando
como lo manifiesta, Laurente (2017), que el sector textil en el Perl percibe tasas de
crecimiento positivas, todo ello se debe a que los subsectores productivos van mejorando
su produccion, tales son el sector de cuerdas y cordeles, tejido punto y demas sectores

productivos que utilizan materiales textiles.

En la regién Lambayeque la industria textil y confeccion es muy desarrollada como
lo manifesto el presidente de la Camara de Comercio y Produccion de Lambayeque, Otto
Zoeger Navarro en el afio 2014, a través del diario Andina (2014), “Las evaluaciones
determinan que la region de Lambayeque, se encuentra a continuacion de Lima respecto
a la region donde existe una mayor fabricacion de productos textiles, sin embargo no se
encuentra una gran planta de fabricacion”. Pues los talleres de confeccion estan
localizados en diversas partes de la regién Lambayeque y lo que sebe hacer primero es
ubicar a todos ellos y luego establecer las condiciones para su evaluacion, de tal forma
con el apoyo de la Camara este cllster, podra establecer mejoras tanto en calidad,
competitividad y por ende obtener una cantidad exportable.

Ante dichos escenarios presentados, las empresas de confecciones buscan lograr un
incremento en su productividad y de tal forma estan logrando el éxito de una manera
empirica, pero el futuro, los avances tecnoldgicos y el entorno le exige romper con esos
paradigmas dentro de sus diversas areas criticas independientemente de cada
organizacion, todo ello se da si en sus objetivos esta el de lograr ser una organizacion

competitiva en el mercado en las que se desarrollan.
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Partiendo de dichas exigencias en el mercado competitivo la empresa Textil Josatex
S.A.C., se ve en la necesidad de establecer mejoras en su area critica, siendo esta el area
de produccién, donde se analizara el sistema productivo y de tal forma conocer mas

profundamente el desarrollo de dichas actividades.

En la actualidad la empresa presenta problemas criticos tales como; a) secuencia de
actividades sin estandarizar para pedidos similares, b) incremento de mermas y
desperdicios en todo el proceso productivo de prendas de vestir, ¢) equipos y maquinas
con tiempos muertos, d) distribucion de planta inadecuada, €) la planificacion de la
produccién no logra coincidir con la fecha de entrega contratada. Por dichos desperdicios
la empresa estaria perdiendo productividad, y por ende desaprovechando las
oportunidades del mercado que abastece.

1.2. Trabajos previos
1.2.1. Antecedentes internacionales

En su investigacion Gacharna y otros (2013), parte de los problemas relacionados
con los retrasos en las entregas a los clientes, causando insatisfaccion de los mismos; por
otro lado, una planeacion de la produccidn poco asertiva, ocasionando un aumento de los
lead times de produccion, el costo unitario y los recursos disponibles. Ademas, se
present0 ciertos tipos de desperdicios: 1. Sobreproduccion 2. Espera del material y 3.
Exceso de inventario, todo lo que impiden un flujo continuo de produccién. Lo que se
planteo la aplicacion de herramientas como el Just In Time la cual es propia de Lean

Manufacturing, a fin de incrementar la productividad y satisfaccion final del cliente.

En la investigacion de Bonilla y otros (2016); tiene como objetivo mejorar la
eficiencia de la planta de confeccidn. Es asi que describe la problematica identificada,
que la eficiencia de la planta de produccion se encontraba por debajo de los resultados
esperados, obteniendo un 40% en relacion a la eficiencia por mes. Todo ello se materializa
en el aumento de los costos ya sea en el pago a los trabajadores, el no cumplimiento de
las fechas de entrega y en la disminucion de la satisfaccion por parte del cliente. Dicho
trabajo se enfoca de manera cuantitativa a través de la aplicacion de la técnica Lean y el
analisis de los indicadores que miden la productividad. Se plante6 incrementar la
eficiencia de la planta de confeccién mediante la aplicacién de herramientas Lean — Six

sigma.
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Gonzales y otros (2016), en su investigacion brinda una propuesta de mejoramiento
y herramientas que permiten una planeacion del proceso de produccién mas efectiva y
eficiente en la empresa Project Denim, de tal forma parte del problema relacionado con
el proceso de produccion que cuenta con ocho operaciones principales, de las cuales el
50% de ellas son realizadas en talleres contratados, esto ha generado incumplimientos en
las fechas de entrega establecidas con el cliente. Por medio de entrevistas, recoleccion de
datos y simulaciones se realiz6 el andlisis del proceso completo, donde se obtuvo que la
operacion N° 3 (Maquina Cerradora de codo) es la que mas demanda tiempo, al ser una
operacion que se realiza fuera de la empresa. Lo que se planteo es una propuesta de
mejoramiento y herramientas que permitan una planeacién del proceso de produccion

mas efectiva y eficiente.
1.2.2. Antecedentes nacionales

En la investigacién de Gamarra (2017), parte del problema relacionado con la
deficiente productividad en el area de acabados de la Compafiia Universal Textil, lo cual
provenia de no aprovechar el recurso humano en su totalidad con el cual contaba la
empresa y la otra causa era la falta de un definido flujo de produccidn, todo ello teniendo
como consecuencias elevados gastos de operacién, presencia de reprocesos, largos
tiempos en proceso, también se optaba por tiempo extra y a veces a tercerizar los pedidos,
de tal forma teniendo elevados costos de produccion, y por ende a disminuir la
productividad. En base a todo ello se utilizé la técnica del grupo nominal, diagrama de
Pareto, estudio de tiempos, indicadores de eficiencia y eficacia; finalmente se logrd

identificar el proceso, el cual se redisefio.

En su investigacion Carranza (2016), parti6 de la problematica identificada, donde
se mostraba la presencia de varios desperdicios en todo el proceso de elaboracion de las
prendas de vestir, para lo cual se plante6 como objetivo el desarrollo de un analisis y por
consiguiente la propuesta de mejora, se concluyo que todo ello era generado por falta de
motivacion al personal del area de produccion, también a una mala distribucion de planta
y finalmente a la inexistencia de documentacion. Cada desperdicio presentado ocasionaba
una pérdida de productividad, reduciendo la eficiencia de planta y generando posibles
reprocesos. De tal forma se vio en la obligacion de implantar un sistema Lean

Manufacturing, donde se identifique todos los despilfarros y las técnicas Utiles para
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mantener a los trabajadores motivados y por consiguiente incrementar la productividad

de la empresa Textil Only Star S.A.C.

En la investigacion de Caycho (2017), identifico la problemaética relacionada con los
trabajadores en “La Empresa de Confecciones”, donde se evidenciaba los problemas a
simple vista, los trabajadores priorizaban realizar otras tareas dejando de lado su trabajo,
de tal forma faltaban o pedian permiso por motivo familiar, reuniones, etcétera; los
trabajadores no tenian esas ganas de laborar eficientemente. Se concluy6 que la causa de
estos problemas era que el personal no se encontraba motivado y consecuentemente se
tenia una deficiente productividad, para ello se propuso la implementacion de un sistema

de incentivos.
1.2.3. Antecedentes locales

Sanchez (2014), en su investigacion tiene como finalidad incrementar la
productividad, para ello determino que la empresa presentaba ciertos problemas tales
como: No tenia una correcta planificacion, inadecuada informacion al trabajador, tiempos
de aislamiento, mermas y desperdicios, no tener clasificada la linea de produccion, el
personal no estaba capacitado, no contaba con la informacion necesaria para realizar su
trabajo, respecto a los materiales no se planificaba ocasionando las compras diarias,
perdiendo tiempo y dinero, y por ende se paraba el proceso productivo y se entregaba a
destiempo cada pedido, todo ello ocasionaba una disminucion de la productividad y tener
costos elevados. Finalmente se propuso el desarrollo de una metodologia dando uso de

las herramientas de Manufactura Esbelta

Sin embargo Orozco (2015), parte de la problematica determinando una produccion
deficiente, falta de limpieza, desordenada &area de produccion, inexistencia de
informacion, inexistencia de trabajo en equipo, escasez de personal, incumplimiento de
pedidos, ejecucion de tareas sin estandarizar, la técnica que se utilizo esta basada en
aspectos factoperceptibles de todo el proceso productivo, ficha de control de tiempos,
entrevistas y encuestas, finalmente se concluyo con la propuesta enfocada en estudio de

tiempos y herramientas de Lean Manufacturing como VSM y 5S.

En su investigacion Chavez y otros (2014), se plante6 como objetivo analizar los
procesos operativos que afectan la productividad; determinando los siguientes problemas

en el area de produccion: Baja produccion con relacién a los pedidos que se presentaban,
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costos elevados de produccion, flujos de proceso no estandarizados, organizacion
deficiente tanto a nivel administrativa y técnica, la permanencia respecto al personal de
produccidn no era estable y limitado espacio de almacén. La metodologia aplicada fue de
manera empirica y teorica basada en estudio de campo, dando uso de fichas técnicas,
diagrama de operaciones, flujograma de proceso, estudio de tiempos, entrevistas y

encuestas. Finalmente se propuso de solucién un plan de accion.
1.3. Teorias relacionadas al tema
1.3.1.Procesos Industriales

“Es la integracion de operaciones definidas para la adquisicion, procesamiento

o abastecimiento de las materias primas”. Salazar (2016).

Segun Hitpass (2017), la Representacion continda del CMMI (Capability
Maturity Model Integration), nos indica el nivel de capacidad de un proceso, para lo
cual a continuacién detallamos: nivel 0 - Incompleto: dicho proceso no se desarrolla
y no se logran los objetivos, nivel 1 - Ejecutado: Se desarrolla y se logran los
objetivos, nivel 2 - Gestionado: se realiza una planificacion, una revision y una
evaluacion de todo el proceso para ver si se cumple con los estandares, nivel 3 -
Definido: esta alineado a unos estandares de procesos dentro de la empresa, nivel 4 -
Cuantitativamente gestionado: es controlado mediante herramientas cuantitativas y

nivel 5 - Optimizado: es dinamico y se ajusta a los objetivos de la empresa.
1.3.2.Proceso textil

“Se entiende como el procesamiento de fibras textiles con la finalidad de
adquirir hilos y tejidos, mediante actividades y procesos técnicos de fabricacion,
dicho proceso abarca desde la obtencion de fibras quimicas hasta la confeccion”.

(Atexga, s.a.).

Hendricks (2018), “afirma que las fibras como algodon y lana deben hilarse para
fabricar productos textiles. Hace afios, este proceso solia realizarse a mano, pero los
desarrollos en tecnologia y maquinaria han creado un proceso controlado por la

maquina”.

23



1.3.3.Fabricacion de prendas de vestir

“Consiste en el procesamiento de las materias primas e insumos, en productos

textiles, para luego ser distribuidos y consumidos”. Textiles (2014).
1.3.4.Plan de mejora continua

Segun afirma el Ministerio de Administracion Publica (2014), “es la integracion
de operaciones mediante una planificacion, organizacion y sistematizaciéon que se
aplican en las empresas para lograr cambios positivos en su gestion, a través del

mejoramiento de los procesos y estandares de servicios”.

Por otro lado, manifiesta el autor Nudel (2015), “son operaciones que buscan
lograr mejoras respecto a un producto, servicio y proceso de una empresa con una

disposicion general”.

Segun menciona la Direccion del Sistema de Gestién de la Calidad ( 2012), “es
la integracion respecto a las decisiones que se deben tomar, de que cambios deben

realizarse en los diversos procesos, para asi obtener mejores productos y servicios”.

1.3.5.Six Sigma

Es una técnica integrada por cinco etapas: Definir, Medir, Analizar, Mejorar y
Controlar. Identifica la cantidad de variacidén que se presenta en un proceso, es asi
que tiene como objetivo aumentar la capacidad de los procesos, con la finalidad de
generar minimos errores por cada millon de piezas fabricadas”. Navarro y otros

(2017).

Sin embargo Bonilla y Otros (2010), “afirma que Sig Sigma es una herramienta
que se basa en dos pilares fundamentales siendo estos el talento humano y las técnicas

estadisticas, para luego buscar la optimizacion del proceso productivo”
1.3.6.Lean Manufacturing

Segun afirma Hernandez y otros (2013), “es una filosofia de trabajo, que se
enfoca en la identificacion y eliminacion de todo tipo de despilfarro, buscando

mejorar y optimizar un proceso productivo, todo ello mediante el recurso humano”.
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Por otro lado Rewers y otros (2016), indica que la esencia de Lean
Manufacturing es la eliminacion de todos los residuos que se producen en la empresa.
Esto acorta el tiempo entre ordenar y enviar los productos terminados al cliente y

acrecentar la productividad y disminuir los costos de fabricacion.

Lean Manufacturing surge a finales del siglo X1X en la cultura Japonesa por
parte de Sakichi Toyoda, fundador del Grupo Toyota. Sakichi creo un dispositivo
que detectaba errores en los telares y alertaba a los operarios de tal forma la
produccién paraba cuando algun hilo se rompia o era defectuoso, a esto llaman
Jidoka; es asi que un solo operario controlaba varias maquinas, incrementado la
productividad. Ya en el siglo XXI Sakichi viajo a Estados Unidos y tomo interes por
el automovil; Kiichiro su hijo se encargo de investigar para la creacion de motores
de combustion interna a gasolina, de tal forma creo el primer automovil y determino
las bases para fundar Toyota Motor Company Ltd. Kiichiro se enfoco en la filosofia
que origino su padre, siendo asi donde las maquinas, instalaciones y personas
trabajen juntos agregando valor, sin generar desperdicio; optando asi por la creacion
de metodologia y tecnicas para eliminar los desperdicios siendo esta el Just In Time.
Ya en Toyota Motor Company, Taichii Ohno, director y consultor de Toyota y Eiji
Toyoda, sobrino de Sakichi Toyoda, se dieron cuenta que la productividad Japonesa
era muy por debajo que la productividad Estadounidense, de tal forma viajaron a
Estados Unidos donde se dieron cuenta de los principales descubridores de la
productividad y disminucién de despilfarro del pais como Frederick Winslow Taylor
y Henry For, siendo asi que les Ilamo la atencion los grades volumenes de produccion
en masa en perjuicio de la variedad y el nivel de desperdicio. A raiz de esto se
comenzo a plantear las herramientas de prdoucciéon Ford con otra perspectiva,
Ilamandolo como Toyota Produccion System (TPS), siendo sus pilares Just In Time
y Jidoka; a todos lo saspecttos que Ford dejaba de lado, Toyota las tomo en cuenta y

agrego una mas la cual es el respeto por el trabajador. Valpuesta (2016).
1.3.7.Estructura del plan de mejora continua

Segun la, Direccion del Sistema de Gestion de la Calidad (2012), se establece la

siguiente estructura de un plan de mejora continua.

A. Introduccién
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B. Justificacion
C. Objetivo general del plan
D. Desarrollo del plan
1.1. Identificar areas o puntos de mejora
1.2. Detectar el problema y sus principales causas
1.3. Formular objetivos de las &reas o puntos de mejora
1.4. Seleccionar las acciones de mejora
1.5. Planificar la mejora
1.6. Seguimiento del plan

E. Consideraciones para la implementacion
Para explicar la estructura se detalla cada uno de los pasos correspondientes:
A. Introduccién

En esta primera parte se sitda la informacion en un contexto determinado y
por lo general expresa un resumen de lo que sera explicado o desarrollado en el
plan de mejora continua, ademas incorporando las generalidades de la empresa

en estudio.
B. Justificacion

Se establece la razon del ¢por qué? la elaboracion de dicho plan de mejora
continua, es decir la explicacion de las razones que se realiza en una determinada

accion.
C. Objetivo general del plan

Determina el logro que se quiere alcanzar con el plan de mejora que se

pretende realizar.
D. Desarrollo del plan
1.1. Identificar areas o puntos de mejora

En esta etapa se realizara un analisis de la situacién actual en que se
encuentra el proceso, de tal manera se determinen los factores positivos y

negativos que incurren en dicho proceso.
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1.2. Detectar el problema y sus principales causas

En esta parte se determinara la manera de encontrar la causa raiz de
dicho problema, de tal manera poder establecer la mejor solucién. Sin
embargo también es fundamental identificar qué aspectos afectan al proceso
productivo al cual queremos establecer la planificacion y ejecucion.
Respecto a la herramienta que se utiliza en esta parte es el Mapa de Flujo de
Valor.

1.3. Formular objetivos de las areas o puntos de mejora

Aqui se formula el respectivo objetivo al cual se quiere alcanzar, todo
ello en relacién a las sub areas con las que cuenta la empresa, dentro de su

planta de produccion.
1.4. Seleccionar las acciones de mejora

La cantidad de acciones depende de la complicacion del problema 'y del
proceso de la empresa. Se trata de preparar una lista con las principales

actuaciones que deberan establecerse para logar el objetivo prefijado.
1.5. Planificar la mejora

En este apartado se aplicara todas las acciones anteriormente

seleccionadas en busca del objetivo planteado.
1.6. Seguimiento del plan

En esta etapa se va a desarrollar un cronograma respecto a la
implementacion del plan de mejora continua, todo ello con sus respectivas
fechas y actividades, por otro lado también se va a determinar los

indicadores futuros los cuales ya han sido determinados en la investigacion.
E. Consideraciones para la implementacion

En esta parte se van a detallar los factores indispensables que son necesarios
para ejecutar correctamente la metodologia elegida, respetando las politicas y la

situacion en que se encuentre la empresa en relacion al proceso en estudio. Sin
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embargo con dichos factores se lograra una adecuada y correcta implementacion,

enfocando al cambio de una cultura en la organizacion.
1.3.8. Definiciones conceptuales
a) Productividad

Segun afirma Bravo (2011), “es generar mayor produccion con menos
recursos, siempre dando algo mas para el cliente”. De tal forma productividad es
la relacion de produccién y los recursos utilizados. Es decir P= p/r, entre los

recursos tenemos, las horas hombre, la materia prima, las maquinas, etcetera.
b) Despilfarro

Segun lo define Hernandez y otros (2013), “toda aquella actividad o tarea

que no agrega valor al producto, y de tal manera no es necesario realizarlo”.
c) Distribucion de planta

“Es la adecuacion fisica de los equipos productivos, con la finalidad de
obtener un correcto desarrollo de las actividades, y de tal manera producir un
producto con los estandares establecidos y generar un incremento de la
eficiencia”. D' Alessio (2012).

d) Overall Equipment Efficiency (Eficiencia Global de Equipos)

“Es un indicador que mide la efectividad de cada uno de los equipos de la
planta y se calcula diariamente, para la utilizacion de este indicador, se dan tres

parametros: Disponibilidad, Rendimiento y Calidad” Hernandez y otros (2013).
e) VSM

“Value Stream Mapping (VSM) es el proceso de mapeo del material y la
informacién de flujos requeridos para determinar de manera adecuada la

comunicacion entre proveedor, fabricante y distribuidor”. Irani y otros (s.a.).

f) 5°S
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Segun Villasefior (2007), “es mantener el lugar de trabajo en condiciones
Optimas para laborar, a traves de factores simples como una organizacién, un

orden y una limpieza, que son realizadas por los trabajadores”.
g) Estandarizacion

“Es un conjunto de pasos para realizar el trabajo, y asi determinar el mejor
procedimiento para llevar a cabo las actividades, en ella se da uso de la hoja de
estandarizacion la cual es util para representar graficamente, como es que se

desarrolla cada actividad, incorporando el tiempo de ciclo”. Villasefior (2007).

h) Takt Time

“Es el ritmo de la demanda del cliente, o el tiempo permitido por la demanda

del cliente para hacer un producto o parte”. Villasefior (2007).
1) Mantenimiento Productivo Total (TPM)

Segun Villasefior (2007), “es una coleccién de técnicas enfocadas a
maximizar la eficacia y mantener a los equipos productivos disponibles para

poder desarrollar las actividades planificadas™.
1.4. Formulacion del problema

¢De qué manera un plan de mejora continua permite el incremento de la

productividad en la empresa textil Josatex S.A.C., Chiclayo 2018?

1.5. Justificacién del estudio

1.5.1. Justificacion Préctica
La investigacién es conveniente porque actualmente la empresa textil Josatex
S.A.C., no tiene un plan de mejora continua, esto estd ocasionando una variedad
problemas tanto en el logro de sus objetivos, en el compromiso con sus clientes y el
de enfrentar a la competencia. De tal modo, la ejecucion de un plan de mejora
continua significa que se pueda generar una mayor produccion dando uso de los

mismos recursos y de tal forma incrementar la productividad.

29



1.5.2. Justificacién Metodoldgica
Para lograr el objetivo se ha podido aplicar técnicas de administracion de la
produccidn, enfocadas a identificar y eliminar todo tipo de desperdicios, buscando

un incremento de la productividad.

1.5.3. Justificacion Empresarial
Se aplicard conocimientos obtenidos en la carrera profesional de Ingenieria
Empresarial, también formando parte de una realidad laboral, que me ha permitido
poseer nuevos conocimientos, tener capacidad para la toma de decisiones y de una

forma adecuada establecer impactos de mejora en el proceso productivo.
1.5. Hipotesis

Si se desarrolla un plan de mejora continua basado en técnicas de administracion de
la produccidn, permite el incremento de la productividad en la empresa textil Josatex
S.A.C., Chiclayo 2018.

1.6. Objetivos
1.7.1.Objetivo general

Desarrollar un plan de mejora continua basado en técnicas de administracion de
la produccion, para el incremento de la productividad en la empresa textil Josatex
S.A.C., Chiclayo 2018.

1.7.2. Objetivos especificos

a) Analizar la situacion actual del proceso productivo de la empresa textil
Josatex S.A.C.

b) Seleccionar las técnicas de administracion de la produccion que mejor se
ajuste a la empresa.

¢) Realizar el Plan de mejora continua de soporte para la empresa textil Josatex
S.A.C.

d) Estimar financiera y econdmicamente la propuesta
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II. METODO

2.1. Disefio de investigacion
La investigacion tiene por disefio no experimental porque no se manipulara las

variables de manera deliberada y por otro lado no se encontraré resultados reales.

Tabla 1. Disefio de la investigacion

LEYENDA

M: Muestra de estudio.

M _ Ox... P Ox: Informacicn a recoger sobre la

productividad.

P: Plan de mejora continua.

Fuente: Elaboracion propia

2.2. Variables y operacionalizacion

a) Variable independiente: Plan de mejora continua

b) Variable dependiente: Productividad
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2.2.1.

Operacionalizacion

Tabla 2. Operacionalizacién de la variable independiente

Variable Escala
Definicién conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicadores de
Independiente
medicion
“Es la integracion respecto a | Proceso de mapeo del material y la
las decisiones que se deben | informacién de flujos requeridos entre VSM Tiempo de produccion | o\
tomar, de que cambios deben | fapricantes, proveedores y distribuidores.
realizarse en los diversos Seiri- clasificar
procesos, para asi obtener Seiton: Orden
mejores productos y Es la ejecucion de acciones simples en el Seisor Limpieza
plan de mejora servicios”. Direccion del | ugar de trabajo y en la persona. 5S Seikeis Ordinal
continua Sistema de Gestion de la Estandarizacion
Calidad (2012). Shitsuke: Disciplina
Conjunto de pasos estructurados para
realizar un determinado trabajo. Estandarizacion Takt Time Escalar
Conjunto de técnicas para asegurar la
disponibilidad de las maquinas y TPM Tiempo disponible Escalar

equipos.
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Tabla 3. Operacionalizacién de la variable dependiente

Variable o L _ ) ] _ Escala de
) Definicion conceptual Definicion operacional | Dimensiones Indicadores Formula L
dependiente medicion
“Es generar mayor | Se calcula mediante los ) Diferencias en
N Secuencia de . tiempo de pedido 1
produccién con menos | logros alcanzados y los tiempo de = : >#1
actividades tiempo de pedido 2
recursos, siempre dando | elementos utilizados, los actividades
algo mas para el cliente”. | logros alcanzados en %M= ((cantidad de MP requerida —
g P 9 Recursos Mermas y _ ( N \ _
De tal forma productividad | piezas producidas y los : . cantidad de MP utilizada) / cantidad de
materiales desperdicios -
es la relacion  de | elementos utilizados por MP requerida) * 100 Escalar
produccion y los recursos | N° de operarios, tiempo %Tiempo operativo
utilizados. Es decir P= p/r, | invertido, horas- (N° de méaquinas operativas / N°
entre los recursos tenemos, | maquina, etcétera. : Tiempos Muertos | yy¢a de maquinas) *100
Productividad > | med Equiposy | auinariay quinas)
las horas hombre, materia maguinaria SeTiam _
. . , Equipos ) PO 0Cioso
prima, maquinas, etcétera. q
Bravo (2011). %Tiempo operativo de jornada
laboral — % Tiempo operativo
Distribucion Eficiencia de EP=% disponibilidad x )
o ) Nominal
de planta planta %Rendimiento x % calidad. (*)
Planificacion
. %E= (dias contratados de produccion
de la Efectividad ) 5 Escalar
) / Dias reales de produccion) * 100
produccién

(*) Férmula con célculos internos
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2.3. Poblacién y muestra
2.3.1.Poblacion

La poblacion para dicha investigacion ha sido considerada todos los colaboradores

de la empresa textil Josatex S.A.C., Chiclayo 2018.
2.3.2.Muestra

La muestra est4 conformada por cinco colaboradores del &rea de produccion de la

empresa textil Josatex S.A.C., Chiclayo 2018.

z"2(p*q)
n=  e"2+(z"2(p*q))

N

Figura 1. Férmula del tamarfio de muestra

Entonces:

n= Tamafio de la muestra.

Z: Nivel de confianza deseado.

P=Proporcion de la poblacion con la caracteristica deseada (éxito).
g= Proporcion de la poblacion sin la caracteristica deseada (fracaso).
e= Nivel de error dispuesto a cometer.

N= Tamario de la poblacion.

Entonces:

N= Tamafo de Poblacién: 5
z= 95%.

e= 5%.

pYy q=50%.

1.962(0.50%0.50)

1.962(0.50%0.50)
5

0.052+

n=>5

De tal forma tenemos como muestra a cinco personas que encuestar.
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2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos, validez y confiabilidad
Con la finalidad de obtener informacion, vélida y confiable, se utilizard métodos,
técnicas e instrumentos para la recoleccion y posteriormente la ejecucion de dicha

investigacion.
2.4.1. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

En esta investigacion se utilizo las siguientes técnicas e instrumentos de recoleccion

de datos:

a) Entrevista: Dicha técnica se aplico al jefe de produccién de la empresa “Josatex
S.A.C.”. Se empled la entrevista estructurada y siendo el instrumento la guia de
entrevista., se elabord una lista de items las cuales se focalizaron en determinar la

problematica de la presente investigacion.

b) Encuesta: Se aplicé una encuesta a los colaboradores de la empresa “Josatex
S.A.C.”, para tener conocimiento sobre los procesos de produccion y como se
desarrollan en la empresa, todo ello focalizado en la propuesta; se utiliz6 como

instrumento un cuestionario.

c) Observacién: Con el fin de triangular la informacion obtenida en la investigacion,
se opto por utilizar el instrumento ficha de observacion, de tal forma con ello se

corrobora la informacion brindada en las dos técnicas anteriores.
2.4.2.Validez

La validez es sometida a juicio de expertos, que tengan un perfil a fin con la

investigacion.
2.4.3. Confiabilidad

La confiabilidad es establecida de acuerdo a cada instrumento y acorde a los
parametros que se enfoca, ya sea a la investigacion propiamente dicha o a la propuesta
en si. Determinandolo a través de una adecuada estructura y que las dimensiones e

indicadores definidos permiten responder a los objetivos de la investigacion.

2.5. Métodos de analisis de datos
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La informacién que se obtendra sera utilizada para analizar la situacién actual del
proceso productivo de la empresa textil Josatex S.A.C., asi mismo seleccionar las técnicas
de administracion de la produccion que mejor se ajuste a la empresa. En base al anélisis y a

las técnicas seleccionadas se realizara un plan de mejora continua de soporte para la empresa.

2.5.1. Analitico: Se descompondra el proceso productivo para conocer las diversas
caracteristicas y actividades de tal forma establecer la relacion causa, naturaleza y
efecto de todos los elementos que conforman el objeto de estudio.

2.5.2. Deductivo: Se determinard diversos elementos para aplicar mecanismos o
procedimientos para elaborar el plan de mejora continua bajo la metodologia de

Lean Manufacturing y lograr los objetivos establecidos en la investigacion.

2.5.3. Inductivo: EI método inductivo se usara porque permite estimar cuan probable son

los argumentos y con ello llegar a conclusiones generales.

2.6. Aspectos éticos
La presente investigacion proporciona informacién relevante, por tal motivo ha sido
analizada minuciosamente para poder ser seleccionada, brindandole interés y confiabilidad

al lector, se determind los siguientes criterios:

Tabla 4. Caracteristicas éticas del criterio

Criterios Caracteristicas éticas del criterio

Productividad La propuesta esta enfocada en el incremento de la productividad.

_ o Se protege la imagen e identidad de la organizacion y también
Confidencialidad | de los colaboradores que participan en dicha investigacion.

Dicha problematica se determin6 bajo el criterio

Objetividad factoperceptible.

Para mantener la originalidad de la investigacion se citan las
Originalidad fuentes bibliogréficas, y de tal forma evidenciar que no existe
plagio intelectual.

] Dicha informacion establece un caracter de veracidad vy
Veracidad confidencialidad.

Todos los derechos laborales son totalmente respetados acorde
Derechos laborales | manda Ia ley.

Fuente: Elaboracion propia
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RESULTADOS

Se establece un analisis e interpretacion de los resultados obtenidos los cuales son
validados por expertos, mediante la aplicacion de los instrumentos de recoleccién de datos,

de tal forma para lograr un mayor detalle se expresa en tablas y graficos.

3.1. Andlisis de la situacion actual del proceso productivo de la empresa textil Josatex
S.A.C.

Para obtener los datos respecto a la situacion actual del proceso productivo de la empresa
textil Josatex S.A.C., se aplicO una entrevista dirigida al jefe de produccion, dicha

informacion fue proporcionada de manera estructurada.

Para el procesamiento de dichos datos se necesitaba determinar primero la linea de
produccidn, para lo cual se elaboré un diagrama de Pareto donde se establece que la linea de
produccién méas demandada por los clientes o la que méas 6rdenes de compra son atendidas
en un periodo de tiempo anual, es la linea de polos, tanto en los modelos Box (polo cuello
camisero) y T-shirt (polo cuello redondo), y por otra parte se ha determinado la cantidad
minima o estandar, esto a través de la entrevista realizada al jefe de produccion, donde afirmo
que una cantidad estandar es de cincuenta unidades basado en el criterio de la cantidad
minima de trabajo, dichos pardmetros son utilizados en ciertas partes del procesamiento,

como por consiguiente se va a desarrollar.

14 100%
0 90%
(0, O O O O O O O O 80%
10 70%
8 60%
50%
6 40%
4 30%
20%
2 10%

0 0%
J o
] QoVO ¥ K\ oS OQ<8 v%(y o v%(y N
) @\c)?“ @\(_)V‘
& &
N° ORDENES ANTENDIDAS ANUALMENTE % ACUMULADO  =0=80-20

Figura 2. Diagrama de Pareto de la linea de produccion
Fuente: Elaboracion propia
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Como se puede observar los modelos de polo Box y el polo T-shirt representan el mayor
namero de 6rdenes de compra atendidas en un periodo de tiempo anual. Estos dos modelos
dentro de la linea de produccion de polos representan un 40% del total de articulos que
confecciona la empresa textil Josatex S.A.C., generando estos el 40% de articulos del 80%

de las 6rdenes atendidas analizadas en un periodo anual.

3.1.1.Productividad

Para poder analizar el proceso productivo de la empresa textil Josatex S.A.C.,
respecto a dicha variable de productividad se ejecut6 una entrevista estructurada hacia

el jefe de produccion.

Ahora se parte a determinar los resultados de cada indicador, y poder realizar un
analisis cuantitativo de toda la informacion recogida en la empresa textil Josatex S.A.C.,

especificamente en el area de produccion.

a) Secuencia de actividades

La secuencia de actividades esta en relacion a los diferentes pasos o tareas que se

ejecutan dentro del proceso productivo para la fabricacion de las prendas.

Diferencias en tiempo de actividades

Tabla 5. Diferencia en tiempo de actividades

Linea de produccion Cantidad estandar
50 unidades
Polos Tiempo estimado de fabricacion
Box 20 hrs laborables
Modelo T-shirt 12 hrs laborables

Fuente: Elaboracion propia
Para determinar la diferencia en tiempo de actividades de dos pedidos similares,
se toma en cuenta tanto la linea de produccién y la cantidad minima o estandar por
pedido, para lo cual, se tiene como linea de produccion polos, tanto de modelo Box y
T-shirt, y la cantidad estandar de cincuenta unidades, entonces de acuerdo a la
informacion brindada por el jefe produccion se tiene que; para la confeccién de polos
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Box toma un tiempo de veinte horas laborables y para el polo T-shirt toma un tiempo
de doce horas laborables; siendo una diferencia de ocho horas laborables.

Tiempo de pedido 1
Diferencia en Tiempo= <>+#1
Tiempo de pedido 2

20 horas laborables
Diferencia en Tiempo= <>+#1
12 horas laborables

Diferencia en Tiempo= 1.66 puntos <> # 1

Dicha diferencia se da por ciertas actividades que en el polo Box se desarrollan y
en el polo T-shirt no se desarrollan, para validar dicha informacion se aplica la regla
establecida en el indicador, donde la diferencia tiene que ser menor, mayor o diferente
de uno, de tal forma aplicando los datos se obtiene como resultado de diferencia en

tiempo de 1.66 puntos; entonces la diferencia si es vélida.

b) Recursos materiales

Respecto a los recursos materiales, se enfoca especificamente en la materia prima,
siendo el algoddn el recurso material mas importante, para la elaboracion de dichas

prendas (polos).
Porcentaje de mermas y desperdicios

Tabla 6. Porcentaje de mermas y desperdicios

Materia prima requerida | Materia prima utilizada | Cantidad estdndar

15 ¥ kg 15 kg, 50 unidades

Fuente: Elaboracion propia

Respecto a la determinacion del porcentaje de mermas y desperdicios se tendra en
cuenta la cantidad de materia prima requerida y la cantidad de materia prima utilizada,
todo ello evaluado en un pedido comdn o estandar, siendo este de cincuenta unidades,

entonces se define que la cantidad de materia prima requerida es de quince kilos y
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medio, y la cantidad de materia prima utilizada es de quince kilos, dichos datos fueron
dados por el jefe de produccién en la entrevista realizada.

cantidad de MP requerida — cantidad de MP utilizada) * 100

% Merma = (
° cantidad de MP requerida

15 % kg—15 kg,) 100

%Merma:( 5K
2 Kg

% Merma = 3.23%

Entonces se determina que la cantidad de materia prima que incurre en merma y
desperdicio es de medio kilo, todo ello analizdndolo en términos de porcentaje se
obtiene como resultado un 3.23% incurriendo en merma y desperdicio respecto a la

materia prima, por cada cincuenta unidades producidas.
c) Equiposy maquinaria

Los equipos y maquinaria estan en relacién a los diversos equipos textiles y a
todas las maquinas de costura con las que cuenta actualmente la empresa en su planta

de produccion, las cuales favorecen la elaboracion de las prendas.

Porcentaje de tiempos muertos por maquinaria 'y equipos

Tabla 7. Porcentaje de tiempos muertos por maquinaria y equipos

N° total de N° total de maquinas | N° de maquinas tiempo de

maquinas y y equipos por linea y equipos en jornada
equipos de produccién funcionamiento laboral

40 unidades 12 unidades 11 unidades 8 horas

Fuente: Elaboracion propia.

Con la informacion proporcionada por el jefe de produccion se determina el
porcentaje de tiempos muertos por maquinaria y equipos, donde se evalla el tiempo
operativo y el tiempo ocioso, por otro lado para determinar dichos resultados, se define
la cantidad total de maquinaria y equipos con las que actualmente cuenta la empresa,
y la cantidad de maquinaria y equipos que estan en funcionamiento, entonces respecto

a la cantidad total de maquinaria y equipos que tiene la empresa textil Josatex S.A.C.
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es de cuarenta unidades entre maquinas y equipos, pero para la linea de produccion
elegida solo se dan uso de doce méquinas en total, y de las cuales once maquinas estan

en funcionamiento, por lo tanto una maquina se encuentra en mantenimiento.

% Tiempo operativo
(N° de maquinas operativas / N° total de maquinas) *100
(11 méaquinas operativas / 12 maquinas) *100
91.66%

% Tiempo 0cioso
%Tiempo operativo de jornada laboral — % Tiempo operativo
100% — 91.66%
8.34 %

Acorde a los resultados en términos de porcentaje se determina el tiempo
operativo siendo este 91.66% Yy por otro lado se obtiene el tiempo operativo de jornada
laboral siendo este al 100%, una vez que se ha definido ambos tiempos, se conocera el
porcentaje de tiempos muertos por maquinaria y equipos siendo un total de 8.34 %.

d) Distribucion de planta

Respecto a la distribucion de planta se refiere al ordenamiento de la maquinaria y
a los diversos equipos textiles en la planta de produccion, y como es que estos vienen
funcionando en dichas operaciones para la fabricacion.

Eficiencia de planta

Respecto al indicador eficiencia de planta se tiene en cuenta los pardametros de
disponibilidad, desempefio y calidad, con los cuales se evalla los equipos de la planta
de produccion de la empresa textil Josatex S.A.C., pero dentro de cada paramento
incurre ciertos factores que determinan el porcentaje de cada parametro, para todo ello

el jefe de produccién brind6 una serie de datos acorde a la entrevista estructurada.

Tabla 8. Porcentaje de disponibilidad

% Disponibilidad

Tiempo total disponible 480 min

B Tiempo planeado de paro 90 min
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C Tiempo de neto disponible A-B 390 min
Perdidas por paros
Fallas 1 12 min
P Cambios y ajustes 2 8 min 50 min
Paros menores 10 30 min
E Tiempo de operacion C-D 340
F Porcentaje de Disponibilidad de Equipo (E/C)*100 87.18%
Fuente: Modelo tomado de Villasefior y Otros (2016)
Tabla 9. Porcentaje de desempefio
% Desempefio
G Produccidn (Piezas buenas y malas) 20 piezas
G.1 Capacidad de produccion 25 piezas
H Tiempo de ciclo ideal C/G.1) 15.6
min/piezas
I Eficiencia del desempefio ((H*G)/C)*100 80%
Fuente: Modelo tomado de Villasefior y Otros (2016)
Tabla 10. Porcentaje de calidad
% Calidad
J NUmero total de defectos (Rechazados) 5 piezas
K Razon de calidad ((G-3)/G)*100 75%

Fuente: Modelo tomado de Villasefior y Otros (2016)

Eficiencia de planta = % disponibilidad x %Rendimiento x % calidad

Eficiencia de planta = 87.18 % x 80% x 75%

Eficiencia de planta = 52.

A hora bien acorde a los resultados que se han obtenido se muestra: respecto al
parametro de disponibilidad se tiene un porcentaje de 87.18%, por otro lado, en el
parametro de desempefio se tiene un porcentaje del 80% respectivamente, y finalmente
respecto al parametro de calidad se tiene un 75%. Una vez conociendo los valores

individuales de cada parametro, se obtiene el porcentaje total de la eficiencia de planta
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o también conocido como la Eficiencia Total de los Equipos, siendo este un 52.31%,
de tal forma dicho OEE se encuentra por debajo del 65% y ha de considerarse

inaceptable, esto ocasiona importantes pérdidas economicas y baja productividad.

e) Planificacion de la produccion

La planificacion de la produccion esta en relacion a las fechas de entrega
contratadas con el cliente, para lo cual se necesita el factor planificar, para el

cumplimento preciso de los pedidos en las fechas establecidas.

Porcentaje de efectividad

Con la informacioén brindada por el jefe de produccion se determina la efectividad
respecto a la planificacion de la produccion, para lo cual se tiene en cuenta factores
como: Los dias en promedio que se emplea para una produccion normal o regular y

los dias en promedio que se emplea de manera real en una produccién normal o regular.

Tabla 11. Porcentaje de efectividad

Total de dias contratados Total de dias reales

Total de dias reales > 10 dias laborales
10 dias laborables
Total de dias reales < 10 dias laborales

Fuente: Elaboracion propia

Estableciendo dichos parametros se define qué; usualmente se propone diez dias
laborables para la entrega de los pedidos, todo ello detallado en el acuerdo comercial,
y parte a descontar los dias desde el momento en que ha sido recepcionada la orden de
compra; por otro lado, respecto al tiempo real de una produccion suele ocurrir lo
siguiente: Hay pedidos que se entregan dos dias antes del tiempo de entrega
establecido y como también hay pedidos que se entregan de dos a tres dias después.
Conociendo todos estos detalles se definen el porcentaje de efectividad de la

planificacién de la produccion.

Con dos dias a favor

o dias contratados de produccion
%Efectividad = - — * 100
Dias reales de producciéon
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10 dias laborables) N
& dias laborables

% Efectividad = (

% Efectividad = 100%

Con dos dias después

dias contratados de produccion
* 100

%Efectividad = (
° Dias reales de produccion

10 dias laborables) N

% Efectividad = (
° 12 dias laborables

% Efectividad = 83.33%

De acuerdo a los resultados se detalla que; con dos dias antes del tiempo
establecido para la entrega se obtiene un valor al 100% y con dos dias después se
obtiene un valor de 83.33%, de tal forma con ambos valores se determina un porcentaje
promedio, siendo este un 91.67% de efectividad respecto a la planificacién de la

produccion.
3.1.2. Célculo de la productividad Actual

Se dice que la productividad de una empresa se determina por la relacion entre
produccion y recursos. Es decir Productividad = Produccidn/Recursos. ¢ Qué recursos?
Horas-hombre, infraestructura, insumos, costos generales y otros. De tal forma de
acuerdo a la situacién actual de la empresa textil Josatex S.A.C., se ha determinado la
productividad parcial de la mano de obra y la productividad global; esto se hallado con

el fin de justificar nuestra variable dependiente.

Tabla 12.Calculo de la productividad actual.

Cantidad Precio unitario / S/. Total / S/.
Polos 50 unidades 25.00 1250.00
Mano de obra 5 operarios 20 h*S/.5=100.00 500.00
Materia Prima 15.5 kilos 25.00 387.50

Fuente: Elaboracion propia.
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Cantidad de unidades producidas
hxH

50
20h*5H

Productividad h-H=

Productividad h-H =

50
Productividad h-H =——
100

Productividad h-H = 0.5

La productividad actual es de 0.5 polos por hora/Hombre.

Cantidad de produccién (unidades/dia)
H

20 unidades/dia
5 trabajadores

Productividad mano de obra =

Productividad Mano de Obra =

Productividad Mano de Obra = 4 und/trabxdia

Cantidad de produccién (unidades)

Productividad materia prima = : ——
cantidad de materia prima

50 unidades

Productividad materia prima=
15.5 kg

Productividad materia Prima = 3.23 und/kg

Total obtenido
Total invertido

S/. 1250.00
S/. 887.50

Productividad global =

Productividad global =

Productividad global = S/. 1.41

Por cada sol que se invierte se obtiene S/. 1.41, 6sea se gana S/. 0.41

3.2. Analisis de confiabilidad

Para realizar un andlisis de confiabilidad de la entrevista aplicada al jefe de produccion
de la empresa textil Josatex S.A.C. con el fin de recopilar informacion sobre el area de
produccion, y de tal forma desarrollar un plan de mejora continua basado en técnicas de
administracion de la produccion, que permita el incremento de la productividad; previamente
realizando el ordenamiento adecuado de los datos obtenidos y siendo validados por juicio de

expertos; es asi que, Tarrés (2014) menciona de la confiabilidad de una entrevista, se
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determina a través de una adecuada estructura y que las dimensiones e indicadores definidos
permiten responder a los objetivos de la investigacion; obteniendo resultados cualitativos, es

decir brindando su punto de vista o subjetiva del estudio para un mayor diagnostico.

Para la determinacion de la confiabilidad de la ficha de observacion se realizara por su
estructura definida, es decir segun Acufia (2013, p.17) menciona que sirve para
complementar el desarrollo de la propuesta planteada, es decir cumple con los
requerimientos o responde de manera descriptiva, detallada y coherente a los indicadores
definidos en la investigacion, adaptandose a la metodologia seleccionada para simular la

propuesta.

Entonces con dichos autores mencionados anteriormente, se justifica que, para una
entrevista o una ficha de observacién como instrumento de recoleccidn de datos, no se puede
determinar un porcentaje de confiabilidad, porque dichos datos son subjetivos o directos,
ademas de ser brindados por parte de un solo sujeto.

A continuacion, para la validacion de los instrumentos también se determina la
capacidad del proceso de produccion respecto a la efectividad de los dias contratados, y
también en relacion a los tiempos de todo el proceso productivo de la linea de produccion

de polos, anteriormente determinada.

Para ello se da uso del software Minitab, siendo uno de los paquetes estadisticos mas
completos para el control de calidad, tiene aplicaciones para estadistica bésica, grafica,
distribuciones probabilisticas, inferencia estadistica paramétrica y no paramétrica, analisis
de variables categoricas, regresion, correlacion, disefios experimentales, disefios aplicando

la técnica de Taguchi, etcétera. Bonilla y otros (2010).
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Informe de capacidad a nivel de efectividad del proceso de Produccion

LEI Objetivo LES

Procesar datos | | ! — lLargo plazo
LEI 7.5 — — — Corto plazo
Objetivo 10 —— -
LES 12.5 | Capacidad largo plazo
Media de la muestra 9.69189 ! ' Pp
Numero de muestra 37 i i Egb 103;
Desv.Est. (Largo plazo) 0.8719 1 H .
Desv.Est. (Corto plazo) 0.610717 Ppk 0.84

Cpm 0.920
Capacidad corto plazo

Ccp 1.326
CPL  1.20
cPU  1.53
Cpk  1.20

10 12

Rendimiento
Esperado Largo Esperado Corto

Observado plazo plazo
PPM =< LEI 0.00 5969.79 165.95
PPM > LES 0.00 539.44 213
PPM Total 0.00 6609.24 168.08

Figura 3. Informe de capacidad a nivel de efectividad del proceso de produccion.
Fuente: Elaboracién propia en Minitab

Segun se observa, el histograma muestra que los valores del Cp (1.36) y Pp (0.96); segln
Western (1956), a esto lo describe como un patrén anormal, por lo cual se puede concluir
que a partir de los estadisticos de la media y desviacion estandar de la muestra existe una
dispersion de los valores sobre los parametros poblacionales. Expresandolo en otros
términos esto quiere decir que la gran diferencia de la capacidad de proceso a corto plazo y
la capacidad de proceso a largo plazo genera inestabilidad y por consiguiente el proceso de
produccidn se encuentra fuera de control.

Informe de capacidad a nivel de tiempos del proceso de produccion

LEI Objetivo LES
Procesar datos 3 - 3 3 —  largo plazo
LEI 1 | | | — — — Corto plazo
Objetivo 10 ! ! ;
LES 31.5 i : ' Capacidad largo plazo
Media de la muestra 5.26119 f | f f Pp 0.97
Numero de muestra 134 : | i PPL 0.33
Desv.Est. {Largo plazo) 5.26339 — ! ! PPU 1.60
Deswv.Est. {Corto plazo) 4.67887 i ' Ppk 0.33
| | Cpm 0.46
Capacidad corto plazo
Cp 1.09
CPL 0.37
CPU 1.80
Cpk 0.37
|
e
|

6 12 18 24 30

Rendimiento
Esperado Largo Esperado Corto

Observado plazo plazo
PPM < LEI 0.00 158756.32 120409.26
PPM = LES 0.00 0.81 0.03
PPM Total 0.00 158757.13 130409.40

Figura 4. Informe de capacidad a nivel de tiempos del proceso de produccion
Fuente: Elaboracion propia en Minitab
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Segun se observa, el histograma muestra que los valores del Cp (1.09) y Pp (0.97); segun
Western (1956), a esto lo describe como un patrén anormal; por lo cual se puede concluir
que a partir de los estadisticos de la media y desviacion estandar de la muestra existe una
dispersion de los valores sobre los parametros poblacionales. Expresandolo en otros
términos esto quiere decir que la gran diferencia de la capacidad de proceso a corto plazo y
la capacidad de proceso a largo plazo genera inestabilidad y por consiguiente el proceso de

produccidn se encuentra fuera de control.

Informe del Capability Sixpack a nivel de tiempos del proceso de produccion

Grafica Xbarra Histograma de capacidad
; LEI LES
i [ — Largo plazo
10/ g A [ ) — = = Corto plazo
AN .
e e A
w L

0
1 2 3 4 5 (5] 7 8 9 10 1M1 12 13 14
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Media de la muestra

i
i
i
i
|
|
! LES 32
i
i
i
i
i
i
‘
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Las pruebas se realizaron con tamafios de la muestra desiguales

Grafica S Grafica de prob. Normal
AD: 11.510, P: < 0.005
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Figura 5. Informe de capacidad Sixpack a nivel de tiempos del proceso de produccién.
Fuente: Elaboracion propia en Minitab.

Segun se observa, los graficos muestran que los valores del Cp y Pp son (1.10) y (0.98)
respectivamente, segiin Western (1956), a esto lo describe como un patron anormal, tal como
se muestra en la figura 5, y sus respectivas caracteristicas son: la ausencia de puntos cerca
de la linea central indica un patrén llamado mezcla, la ausencia de puntos cerca de los limites
de control produce la estratificacion, y los puntos fuera de los limites indican inestabilidad.
De tal forma dicho proceso productivo se encuentra inestable y esto quiere decir que esta

fuera de control.
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V.

DISCUSION

Se contrastara los resultados obtenidos con respecto a las variables, siendo la variable
independiente plan de mejora continua y la variable dependiente productividad, con la
informacidn obtenida se pudo determinar la necesidad que tiene la empresa textil Josatex

S.A.C., de contar con un plan de mejora continua y por ende mejorar su productividad.

En dicha investigacion se plantea objetivos especificos, los cuales a continuacion seran
descritos, de tal forma se parte a una evaluacion de discusion entre los resultados obtenidos,

con los antecedentes y el marco tedrico anteriormente mencionado.

Cabe precisar que los resultados obtenidos en la investigacion se consideran validos
acordes a los parametros definidos.

4.1. Andlisis de la situacion actual del proceso productivo de la empresa textil Josatex
S.A.C.

El diagnostico se realizd con la finalidad de determinar la problemética de la empresa
respecto a; secuencia de actividades sin estandarizar para pedidos similares, incremento de
mermas Yy desperdicios en todo el proceso productivo de prendas de vestir, equipos y
maquinas con tiempos muertos, distribucion de planta inadecuada y la planificacion de la
produccion no logra coincidir con la fecha de entrega contratada. Por dichos desperdicios la
empresa estaria perdiendo productividad, y por ende desaprovechando las oportunidades del

mercado que abastece.

Para determinar la situacion actual del proceso productivo de la empresa textil Josatex
S.A.C., se considero realizar un diagrama de Pareto como se muestra en la figura N° 2, en
relacién a la eleccion de la linea de produccion, considerando dos modelos dentro de la linea
de produccidn de polos el cual representa un 40% del total de articulos que confecciona la
empresa textil Josatex S.A.C., por otro lado, para efectos del estudio de la problematica
segun lo factoperceptible se definid la cantidad estandar por pedido, siendo esta de cincuenta

unidades como minimo.

La situacién actual en cuanto al proceso productivo de la empresa textil Josatex S.A.C.,
presenta ciertos problemas, tal es el caso que respecto a mermas y desperdicios se presenta
un 3.23% de merma, esto significa que por cada quince kilos y medio (cantidad requerida

para un pedido estandar), medio kilo incurre en merma, dato que se muestra en la tabla N°
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6. Otro dato que se encontro en la investigacion fue, la diferencia en tiempo de actividades
lo cual se realizd en comparacion de los dos modelos de la linea de polos (T-shirt y Box),
donde la diferencia en tiempo de las actividades es de 1.66 puntos, dato que se traduce a la
existencia de una gran diferencia en tiempo, traducido en términos jornales un total de ocho
horas laborables; siendo veinte horas laborables para la produccion de polos Box y doce
horas laborables para la produccién de polos T-shirt, tal como se muestra en la tabla N° 5.
También se demostré6 mediante los datos procesados que el porcentaje de tiempos muertos
por maquinaria y equipos, esta en funcion al tiempo operativo con un 91.66% y al tiempo
operativo de jornada laboral siendo este al 100%, de tal forma obteniendo como tiempo
0cioso un 8.34%, para el célculo especifico dichos datos se detallan en la tabla N° 7.

Con respecto a la eficiencia de planta se tomdé en cuenta los pardmetros de
disponibilidad, desempefio y calidad, con los cuales se evalta los quipos de la planta de
produccidn de la empresa textil Josatex S.A.C., obteniendo asi un 87.18% de disponibilidad,
80% de eficiencia de desempefio y 75% de razén de calidad, datos que se detallan en las
tablas N° 8, 9 y 10 respectivamente, todo ello estableciendo un producto de 52.31% de
eficiencia de planta; de tal forma dicho OEE se encuentra por debajo del 65% y ha de
considerarse inaceptable, esto ocasiona importantes pérdidas econdémicas y baja
competitividad. Sin embargo, también se obtuvo resultados respecto al ambiente fisico de la
planta de produccion, datos que me muestran en el anexo N° 4; donde el tamafio del area de
trabajo es suficiente, al igual que la iluminacion y ventilacion es la adecuada, respecto a la
ubicacion de las maquinas no es la correcta, el mantenimiento de las maquinas es regular,
no existe orden y limpieza en el area de trabajo, no se aplican normas de seguridad y salud
en el area de trabajo y regularmente se aprecia satisfaccion de los trabajadores en

concordancia con la realizacion de las tareas asignadas.

Por otra parte también se determina la efectividad respecto a la planificacion de la
produccidn, lo cual se estableci6 que se propone diez dias laborables para la entrega de los
pedidos, informaciéon que se detalla en la tabla N° 11, de tal forma se evalla en dos
posibilidades; la primera con dos dias a favor, obteniendo un 100% de efectividad, y la
segunda con dos dias después, obteniendo un 83.33% de efectividad, tal es el caso que para
determinar una efectividad promedio se evalia ambos pardmetros y se obtiene un 91.67%
de efectividad respecto a la planificacion de la produccion. Para ello también se evalla la

capacidad del proceso donde los valores del Cp es de 1.36 y Pp es de 0.96, datos que se
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muestran en la figura N° 3; segin Western (1956), a esto lo describe como un patrén
anormal, por lo cual se puede concluir que a partir de los estadisticos de la media y
desviacion estandar de la muestra existe una dispersion de los valores sobre los parametros
poblacionales; Esto quiere decir que la gran diferencia de la capacidad de proceso a corto
plazo y la capacidad de proceso a largo plazo genera inestabilidad y por consiguiente el
proceso de produccion se encuentra fuera de control. Sin embargo, también se analiza la
capacidad del proceso a nivel de tiempos, tal como se muestra en la figura N° 5; donde las
graficas muestran que los valores del Cp y Pp son (1.10) y (0.98) respectivamente, segun
Western (1956), a esto lo describe como un patron anormal, siendo sus respectivas
caracteristicas: la ausencia de puntos cerca de la linea central indica un patrén llamado
mezcla, la ausencia de puntos cerca de los limites de control produce la estratificacion, y los
puntos fuera de los limites indican inestabilidad, de tal forma se concluye que el proceso esta

fuera de control.

En la investigacion de Sanchez (2014), tiene como objetivo proponer un plan de mejora
basado en Lean Manufacturing para incrementar la productividad en la empresa textil Oh!
Baby — Chiclayo 2014, dicha investigacion se desarroll6 en el area de produccidn, costura 'y
acabado, ademas tomando como objetos de estudio a tres de los productos que tienen mayor
demanda en el mercado de la empresa textil Oh! Baby, todo ello con la finalidad de
incrementar la productividad, eliminando desperdicios. Lo cual considero adecuado el
procedimiento de dicha investigacion, por la razén que es muy importante enfocarse en una
familia de productos que pasa a traves de pasos de ensamble y equipos similares durante la
transformacion, tal como lo manifiesta Villasefior y otros (2016), en su libro “Conceptos y
reglas de Lean Manufacturing”, que al implementar Lean se hace por familias para ir

mejorando el proceso de varios productos a la vez.

Es asi que para la presente investigacion, se realiza un diagrama de Pareto para
determinar la familia de productos que tienen mayor demanda por los clientes o la que mas
ordenes de compra son atendidas en un periodo de tiempo anual en la empresa textil Josatex
S.A.C., donde se obtuvo la linea de produccion de polos en sus dos modelos especificos polo
Box y polo T-shirt.

Por otro lado en la investigacion de Gamarra (2017), tiene objetivo especifico identificar
los procesos productivos en el area de acabados para la seleccion de los procesos a redisefiar,

dicha investigacion inicia un analisis de la situacion actual enfocandose en la inexistencia de
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un flujo definido de produccion, todo ello ocasionando elevados gastos de operacion,
presencia de reprocesos, largos tiempos en proceso, tiempo extra, elevados costos de
produccién y por ende a disminuir la productividad, de tal forma se plante6 medir a través
de indicadores de eficiencia y eficacia siendo un 52.90% y 73.70% respectivamente; para
dicha investigacion considero que hubiese sido mejor ser analizada en méas indicadores
especificos, para poder detallar mejor la inexistencia del flujo definido de produccion, y
analizar sus respectivas consecuencias. Sin embargo, Orozco (2015), en el analisis de la
situacion actual del proceso productivo parte de una deficiente produccion, la cual son
generados por falta de limpieza, desorden en el area de produccion, inexistencia de
informacion, inexistencia de trabajo en equipo, escasez de personal, incumplimiento de
pedidos y ejecucion de tareas sin estandarizar, para ello determina las dimensiones de
produccidén y recurso humano a través de los indicadores unidades/mes y unidades/hora—
hombre; dicha investigacion considero adecuada, debido a que sus dimensiones e
indicadores tienen una relacién directa con la problemética presentada, de tal forma se
detalla con mayor precision las consecuencias y por ende se aplica mejor la solucién

respectiva.

Para la presente investigacion se determind la problematica de manera factoperceptible,
tomando relacion directa con sus dimensiones, siendo estas; secuencia de actividades,
recursos materiales, equipos y maquinaria, distribucion de planta y planificacion de la
produccion, tomando individualmente sus indicadores respectivos, informacién que se
detalla en la tabla N° 3; de tal forma se analiza la problematica de manera independiente,

optando asi una solucion directa cada problema presentado.

En su investigacion Bonilla y otros (2016); tiene como objetivo el mejoramiento de la
eficiencia en la planta de confecciones en la empresa manufacturas PACOR. Es asi que
describe la problemética identificada, que la eficiencia de la planta de produccion se
encontraba por debajo de los resultados esperados, obteniendo un 40% promedio de
eficiencia mensual, dicho trabajo tiene un enfoque cuantitativo, tal es el caso que a través de
laimplementacidn de herramientas lean y el andlisis de indicadores de productividad, se hara
el seguimiento del proceso. Por otro lado, Carranza (2016), partio de la problematica
identificada, donde se mostraba la presencia de varios desperdicios en todo el proceso de
elaboracion de las prendas de vestir, para lo cual se planteé como objetivo desarrollar el

andlisis y la propuesta de mejora a través de las herramientas de Lean Manufacturing, se
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concluyd que todo ello era generado por falta de motivacion al personal del area de
produccion, también a una mala distribucién de planta y finalmente a la inexistencia de

documentacion.

En concordancia con ambas investigaciones considero que son aceptables, porque es
fundamental el analisis de la situacion actual a través de las herramientas de Lean
Manufacturing; razon por la cual dichos resultados que se obtienen de la problemética a
través de sus indicadores, parten a ser solucionados con sus demés herramientas implicando
esto a elegir la correcta. Por otro lado se parte a afirmar que es fundamental el disefio o la
distribucion de la planta en un proceso productivo, porque al tenerlo en condiciones
adecuadas permite obtener una mejor eficiencia de planta, como tal lo dice D' Alessio (2012),
en su libro “Administracion de las operaciones productivas”, que la distribucién de planta

determina la eficiencia.

Por otro lado Gacharna y otros (2013), en su investigacion inicia con un diagnostico a
través de las herramientas Lean Manufacturing, dando uso de una matriz de priorizacién con
la cual identific problemas relacionados con los retrasos en las entregas a los clientes desde
el punto de vista productivo, causando insatisfaccion de los mismos, por otro lado, una
planeacion de la produccion poco asertiva, ocasionando un aumento de los lead times de
produccién, los costos unitarios y la disponibilidad de recursos. Para dicha matriz de
priorizacion empleo criterios y pesos porcentuales, siendo estos: magnitud 25%, frecuencia
25%, impacto en la calidad del producto 20% y finalmente el impacto en la percepcion del
servicio por el cliente 30%. Dicha investigacion considero que hubiese sido mejor si se
planteaba dimensiones e indicadores especificos para poder analizar y medir directamente
los problemas presentados en la investigacion, de tal forma poder llegar con mas precision a
la eleccion de la herramienta adecuada de Lean Manufacturing para la solucion de los
problemas presentados.

Sin embargo en su investigacion Caycho (2017), identifico problemas relacionados con
los trabajadores, donde priorizaban realizar otras tareas dejando de lado su trabajo; se
concluyd que la causa de estos problemas era la falta de motivacion. En comparacion con
dicha investigacion, se afirma que para la implementacion de Lean Manufacturing es
fundamental que el personal este motivado y que adquiera una actitud de cambios,
colaboracion, entusiasmo, dedicacion y aportacion de ideas para lograr el objetivo.
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4.2. Seleccién de las técnicas de administracion de la produccién que mejor se ajuste a

la empresa.

En su investigacion Bonilla y otros (2016), planteo como propuesta aumentar la
eficiencia de la planta de confecciones a través de la implementacion de herramientas Lean
— Six sigma, logrando asi un total de 21% de eficiencia, lo cual estaria reduciendo totalmente
el sobre costo que esta asumiendo la empresa por concepto de mano de obra, aumentando
las utilidades de la compafiia. Por otro lado, Sanchez (2014), en su investigacion propone un
plan de mejora basado en Lean Manufacturing para incrementar la productividad en la
empresa textil Oh! Baby — Chiclayo 2014, de tal forma realizo un disefio basado en las
herramientas, Pull System, Kanban, SMED, apoyandose en un balance de lineas, de acuerdo
a la situacion encontrada en la empresa, todo ello ayudo a mejorar de un resultado de 0.08
unidades/soles a 0.10 unidades/soles de la productividad factor global mensual, incremento
de un 25%.

Sin embargo, Orozco (2015), determina su propuesta basada en Estudio de Tiempos y
herramientas de Lean Manufacturing como el VSM Y 58S, relacionadas con la realidad y
objetivos de la empresa, lo cual obtuvo como resultado que la productividad parcial de la
mano de obra se incremente aproximadamente en un 6% en promedio y la productividad

global en el area de produccién de la empresa en un 15% aproximadamente.

Una vez conocidas las causas criticas se proceden a identificar cuales técnicas de la
administracion de la produccién son aplicables al proceso productivo para dar solucion a la
problematica identificada y cuales pueden ser implementadas en la empresa textil Josatex
S.A.C.; es asi que bajo este criterio se seleccionara la técnica o metodologia a usar.

De tal forma para la realidad de la empresa textil Josatex S.A.C., se establecera una
comparacion entre dos metodologias siendo estas: Lean Manufacturing y Sig Sigma; todo
ello se analizara bajo sus propios criterios. Segun Liker (2004), afirma que la metodologia
Lean Manufacturing y la metodologia Sig Sigma han venido dominando las tendencias de
la manufactura durante los ultimos diez afos, razén por la cual solo se evallGa estas dos

metodologias para el desarrollo de la propuesta de dicha investigacion.
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Tabla 13. Factores caracteristicos de las técnicas de administracion de la produccion

Técnicas de la Administracion de la Produccion

Técnica/
Factor Lean Manufacturing Sig Sigma
Sistema de produccién Toyota — .
Nombre Seis Sigma
Manufactura Esbelta 9
Es una metodologia que busca la | Es una metodologia estadistica
Definicion reduccion de los desperdicios | para lograr la mejora a través de la
agregando valor para el cliente. | reduccién de la variacion.
Elimina / Reduce el desperdicio | Elimina / Reduce la variacion
Objetivo

Mejora el flujo del proceso

Mejora la capacidad del proceso

Concentracion

Se centra en el flujo de costos,
velocidad y tiempo.

Se centra en el problema / defecto /
variacion.
Calidad

Herramientas

¢\VVSM

e5S

e Estandarizacion
e MPT

e Etcétera

e Grafico de control

¢ Diseflo de experimentos

e Control estadistico de proceso
e Etcétera

e definir el valor e Definir
e Identificar flujo de valor e Medir
Pautas de . . .
. e Optimizar el flujo e Analizar
aplicacion .
e Extraer el valor e Mejorar
e Buscar la Perfeccion e Controlar
Creador Sakichi Toyoda Bill Smith
Compafiia Toyota Motorola

Fuente: Elaboracion propia

En conclusion, como se habia mencionado anteriormente el criterio de seleccion., es
acorde a la problemaética presentada en la empresa textil Josatex S.A.C., respecto a secuencia
de actividades sin estandarizar para pedidos similares, incremento de mermas y desperdicios
en todo el proceso productivo de prendas de vestir, equipos y maquinas con tiempos muertos,
distribucion de planta inadecuada y la planificacion de la produccion no logra coincidir con
la fecha de entrega contratada. De tal forma la técnica que mejor se ajusta para realizar la
propuesta y dar solucion a los problemas mencionados en dicha investigacion es Lean

Manufacturing, considerando su finalidad la cual es la eliminacion de todo tipo de

desperdicios dentro de los procesos de produccion.
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4.3. Realizacién del Plan de mejora continua de soporte para la empresa textil Josatex
S.A.C.

En su investigacion Sanchez (2014), respecto al disefio de la estructura de un plan de
mejora, se baso en las herramientas, Pull System, Kanban, SMED, apoyandose en un balance
de lineas, disefiando su propio esquema de acuerdo a la situacion encontrada en la empresa.
Por otro lado en su investigacion Orozco (2015), disefid y propuso un plan de mejora en la
empresa “Confecciones Deportivas Todo Sport” basado en las herramientas de Lean

Manufacturing como el VSM, las 5S y estudio de tiempos.

Para la presente investigacion el disefio de la estructura del plan de mejora continua,
serd bajo el formato de la Direccion del Sistema de Gestion de la Calidad (2012),
incorporando en cada fase del plan de mejora continua las herramientas seleccionadas de la
metodologia de Lean Manufacturing, acorde a la realidad problematica de la empresa y
poder realizar la propuesta para dicha investigacion.

Tabla 14. Estructura del plan de mejora continua bajo el formato de la Direccién del Sistema de Gestion de la
Calidad (2012)

Estructura del plan de mejora continua
En esta primera parte se situa la informacion en un contexto determinado

y por lo general expresa un resumen de lo que sera explicado o

I. Introduccion . . L
desarrollado en el plan de mejora continua, ademas incorporando las

generalidades de la empresa en estudio.

Se establece la razon del ¢por qué? la elaboracién de dicho plan de
1. Justificacion | mejora continua, es decir la explicacion de las razones que se realiza en

una determinada accion.

I11. Objetivo Determina el logro que se quiere alcanzar con el plan de mejora que se
general del .
pretende realizar.
plan
4.1. ldentificar Para identificar areas o punto de mejora en un
IV Desarrollo areas o proceso, se deberad realizar previamente un
' puntos de
del plan mejora diagnostico del proceso, que identifique sus

principales fortalezas y debilidades.
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4.2. Detectar el Cabe recalcar que la solucién de un problema y
problemay | gesarrollo de un érea, inicia cuando se conoce la
:Lljr?ncipales causa que la origind. En igual forma, es necesario
causas conocer las variables o factores que afectan el area

0 puntos de mejora que queremos planear y
ejecutar. Las herramientas para identificar las
causas del problema que se desea resolver son el
mapa de flujo de valor.

4.3. Formular Después de identificar las areas o puntos de mejora
objetivos de |y ge conocer las causas del problema, se deben
las areas o o ) .
puntos de formular el objetivo del area o punto de mejora.
mejora

La cantidad de acciones depende de la

4.4. Seleccionar complicacién del problemay de la organizacion. Se
las acciones | trata de preparar una lista con las principales
de mejora actuaciones que deberan establecerse para logar el

objetivo prefijado.

4.5. Planificar la | En este apartado se aplicard todas las acciones
mejora anteriormente seleccionadas en busca del objetivo

planteado.

4.6. Seguimiento | Una vez aplicadas las acciones para cada area o
del plan punto de mejora, procedemos a construir un

cronograma, incorporando los elementos que
permitiran llevar a cabo el seguimiento detallado

del plan para garantizar su eficiencia y eficacia.

V. Consideraci

ones para la
implementa
cién

Se debe detallar los aspectos indispensables que requiere para ejecutar

correctamente la metodologia elegida. Las partes en que se debe hacer

mayor detalle son los siguientes: Difundir y comunicar los objetivos

ajustados a la realidad de la empresa y especificamente al area de

produccién.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 15. Estructura del plan de mejora continua y herramientas Lean Manufacturing

Plan de mejora continua

I. Introduccion

1.1.Generalidades de la empresa

I1. Justificacién

I11. Objetivo general del plan

IV. Desarrollo
del plan

4.1.1dentificar areas o Comprometerse con Lean
puntos de mejora Manufacturing

Elegir el proceso

4.2.Detectar el problema |  VSM (Value

y susprincipales Strea_lm Mapa del proceso actual
causas Mapping)

4.3.Formular objetivos
de las areas o puntos Mapa del proceso estado
de mejora futuro.

Seiri (clasificar)
Seiton (ordenar)

5S Seiso (limpiar)
Seiketsu (estandarizar)
Shitsuke (disciplina)

Eliminaciéon de las seis
grandes perdidas

] Planeacién del mantenimiento
4.4 Seleccionar las

. . TPM Mantenimiento autbnomo
acciones de mejora

Ingenieria preventiva

Disefio de productos

Educacion y practica

Trabajar junto con los
operadores

Estandarizacion | Usar la hoja de la
combinacion

Agregar el Takt time

4.5.Planificar la mejora Plan de accién

4.6.Seguimiento del

Seguimiento de plan de accion
plan

V. Consideraciones para la implementacion

Fuente: Elaboracion propia
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4.4. Estimacion financiera y econdmica de la propuesta

Segun Gacharna y otros (2013), en su investigacion afirma que se tiene en cuenta los
costos de los elementos que se deberan adquirir, que hacen parte de la propuesta al igual que
el valor hora-hombre, el tiempo que duran las reuniones de capacitacion y la jornada de
clasificacion, y de tal forma para la implementacion el costo total incluye tanto la jornada de
clasificacion como el establecimiento de politicas acorde a la herramienta implementada,
por lo tanto se toma un tiempo de ocho horas, definido en: Costo total = costo de operarios
+ costos lider de produccidn + costos jefe de area; y respecto a la valoracion de pérdidas por
proceso se da a través del tiempo en horas de maquina paradas al mes, nUmero promedio de
unidades producidas y las unidades al mes perdidas por fallas en las maquinas. Finalmente,
al definirse el costo total se realiza un diagrama de flujo de fondos con el fin de obtener una
evaluacion financiera (VAN y TIR) de la totalidad de la propuesta. Por otro lado Carranza
(2016), evalua el impacto econdmico de la implementacion de las herramientas de Lean
Manufacturing en la empresa Textil Only Star S.A.C. para determinar la viabilidad de la
propuesta, para ello se presenta primero los costos en lo que incurre para cada herramienta
y posteriormente el ahorro generado por la implementacién; de tal forma es necesario
realizar el calculo del costo hora-hombre de todo el personal involucrado, y finalmente se
realiza el analisis econdmico y se ve la rentabilidad de la propuesta (VAN y TIR). Sin
embargo, Orozco (2015), determina el beneficio/costo de la propuesta, partiendo de una
descripcidn detalla de todos los costos y cantidades requeridas respecto a cada herramienta
de Lean Manufacturing implementada, y seguidamente se detalla los beneficios obtenidos
en base a la linea de produccién tomada, en relacion a las cantidades fabricadas y el precio

de venta; finalmente se aplica la formula Beneficio / Costo.

Para la presente investigacion se seguira los pardmetros establecidos por las
investigaciones anteriormente presentadas donde muestran una gran similitud, determinado
los costos de los elementos a adquirir por cada herramienta implementada, el valor de la
hora-hombre para su ejecucion y la valoracion de pérdidas por proceso, una vez definido el
costo total se realiza el estudio de Beneficio/Costo con el fin de obtener una evaluacion

financiera de la totalidad de la propuesta.
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V. CONCLUSIONES

Para desarrollar la presente investigacion, se utiliz6 instrumentos de recoleccion de

datos tales como la entrevista, encuesta y ficha de observacion, y de acuerdo a los resultados

obtenidos, se ha podido dar respuesta a los objetivos planteados anteriormente, de las cuales

se detallan a continuacion.

a)

b)

En el andlisis de la situacion actual del proceso productivo de la empresa textil Josatex
S.A.C., se concluye que por cada quince kilos y medio (cantidad requerida para un
pedido estandar) esto se detalla en la tabla N° 6, un 3.23% incurre en merma y
desperdicio respecto a los recursos materiales, ademas en relacion a la secuencia de
actividades sin estandarizar para pedidos similares, la diferencia en tiempo de las
actividades es de 1.66 puntos, dato que se traduce a la existencia de una gran diferencia
en tiempo, traducido en términos jornales un total de ocho horas laborables, esto se ve
detallado en la tabla N° 5.

Se analiz6 también que los tiempos muertos por maquinaria y equipos es de 8.34%,
datos que se muestran en la tabla N° 7; ademas se determiné que la eficiencia de planta
se encuentra en un 52.31% de tal forma dicho OEE se encuentra por debajo del 65% y
ha de considerarse inaceptable, esto ocasiona importantes pérdidas econémicas y una
baja productividad. Finalmente se analiz6 la efectividad obteniendo un 91.67% respecto
a la planificacién de la produccion que no logra coincidir con las fechas de entrega
contratadas, respecto a dicho indicador también se analizo la capacidad del proceso de
produccion, datos que se muestran en la figura N° 3, donde se observa los valores del
Cp (1.36) y Pp (0.96), segun Western (1956), a esto lo describe como un patrén anormal,

significandose que el proceso de produccidn se encuentra fuera de control.

La técnica de administracion de la produccion seleccionada es la de Lean Manufacturing
comparada con la de Sig Sigma, con base al criterio de la técnica que mejor se ajuste al
proceso Yy dar solucion a los problemas encontrados en dicha investigacién respecto a;
secuencia de actividades sin estandarizar para pedidos similares, incremento de mermas
y desperdicios en todo el proceso productivo de prendas de vestir, equipos y maquinas
con tiempos muertos, distribucion de planta inadecuada y la planificacion de la
produccién no logra coincidir con la fecha de entrega contratada; de tal forma se
considera el enfoque de Lean Manufacturing siendo la eliminacion de todo tipo de
desperdicios dentro de los procesos de produccion. Cabe mencionar que Liker (2004),

60



d)

afirma que Lean Manufacturing y Sig Sigma han venido dominando las tendencias de
la manufactura durante los Gltimos diez afios, razén por la cual solo se evalla estas dos

metodologias para el desarrollo de la propuesta de dicha investigacion.

La estructura que se seguira en la propuesta del plan de mejora continua sera bajo el
formato de la Direccion del Sistema de Gestién de la Calidad (2012), la cual tiene la
siguiente forma; en primer lugar introduccidn, seguido de la justificacion, luego objetivo
general del plan, a continuacion el desarrollo del plan (identificar areas o puntos de
mejora, detectar el problema y sus principales causas, formular objetivos de las areas o
puntos de mejora, seleccionar las acciones de mejora, planificar la mejora, seguimiento
del plan) y finalmente las consideraciones para la implementacion. Pero dentro de la
etapa de desarrollo del plan se complementa las respectivas herramientas de analisis y

mejora de la técnica seleccionada Lean Manufacturing.

Para el estudio econémico financiero de la propuesta se toma como referencia la
investigacion de Gacharna y otros (2013), en el cual se determiné los costos de los
elementos que se deberan adquirir por cada herramienta implementada que hacen parte
de la propuesta, al igual que el valor de la hora-hombre para su ejecucion y la valoracion
de pérdidas por proceso; una vez definido el costo total se realiza el estudio de
Beneficio/costo con el fin de obtener una evaluacion financiera de la totalidad de la

propuesta.

La presente investigacion concluye que la hipotesis planteada respecto a desarrollar un

plan de mejora continua basado en técnicas de administracion de la produccion, permite el

incremento de la productividad parcial de la mano de obra aproximadamente en un 25% en

promedio y la productividad global del area de produccion de la empresa textil Josatex

S.A.C. en un 14.2% aproximadamente. Todo ello puesto desde un aspecto tedrico existen

autores como Villasefior (2007), quien respalda que la aplicacion de Lean Manufacturing

trae consigo hacer mas con menos; menos tiempo, menos espacio, menos esfuerzos

humanos, menos maquinaria, menos materiales; siempre y cuando se le esté dando al cliente

lo que desea, todo ello genera una mayor productividad; ademas en lo préactico el plan de

mejora continua sera medible y rentable.

61



VI.

b)

d)

RECOMENDACIONES

Es importante y recomendable a futuras investigaciones que cuando se desarrolla un
plan de mejora continua como aspectos fundamentales es reconocer el perfil de la
empresa, su realidad problematica y las condiciones de afrontar las posibles soluciones;
por otro lado es fundamental utilizar los instrumentos adecuados para la recoleccion de

datos, de acorde a la facilidad que se pueda presentar.

En la presente investigacion se utilizo la técnica o metodologia Lean Manufacturing, y
dentro de ella se eligio las herramientas de VSM, 5S, Estandarizacion y TPM, de tal
forma asi como se eligi6 dichas herramientas también se puede usar las demés con las
que cuenta Lean Manufacturing, todo ello de acorde a la realidad problematica que
presente la empresa en estudio, para su posible solucidn. Y si es una empresa que
pretenda iniciar con un enfoque Lean, las primeras herramientas que puede usar son las

de VSM y 5S y posteriormente puede adquirir las demas.

Lean Manufacturing no solo se aplica en el area de produccién, sino también en areas
superiores, de tal forma se recomienda que se realice una investigacién donde Lean
Manufacturing se aplique ya sea en los niveles tactico o estratégico, buscando siempre

obtener una mayor eficiencia en el trabajo.

Para la ejecucién de dicho plan a través de Lean Manufacturing, la principal accion que
se debe realizar es implantar una filosofia de mejora continua a través de las personas,
de tal forma los pilares de Lean Manufacturing son: el respeto por el trabajador, la
aceptacion de cambios, eliminacion planeada de todo tipo de desperdicio y la mejora
consistente de productividad y calidad, todo ello se traduce en la anulacion de los
mandos y su reemplazo por el liderazgo; la palabra lider es la clave.
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VI, ANEXOS

8.1. Desarrollo de las herramientas seleccionadas de Lean Manufacturing

1. Implementacion de las 5S

Tal como se habia mencionado anteriormente en la parte de seleccionar las acciones de
mejora, donde para la aplicacion de la herramienta 5S, se dara uso de la estructura del autor
Rodriguez (2010), con su libro “Manual: Estrategia de las 5S, Gestion para la mejora
continua”. La cual dicha estructura se detalla a continuacion, con la finalidad de que al
momento de tomar la decision de implementar dicha herramienta se conozca perfectamente

que se debe realizar en cada etapa de la estructura.

1.1. Definicion de las 5s

Las 5S es una herramienta practica para mantener de manera adecuada el
lugar de trabajo, es decir bien organizado, con un orden especifico y bien
limpio, con el unico fin de obtener mejores condiciones a nivel de seguridad
y calidad laboral y en la vida cotidiana. También se dice que esta conformado
por cinco palabras en idioma japonés que inician con la letra “S”, que son
tareas sencillas que permiten un desarrollo eficiente de las labores de trabajo.
Rodriguez (2010).

Autodisciplina Crear habito
Estandarizacion Todo siempre igual
Limpieza No limpiar mas, sino evitar que se ensucie
Orden Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar
Seleccion Distinguir entre lo que es necesario y no lo es

Fuente: Tomado de Hernandez y Otros (2013)

1.2. Objetivos de las 5S
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Se establece los objetivos en base a tres niveles como son en personal,

equipo de trabajo y empresarial.
Personal

A nivel de personal esta relacionado con la actitud, con el cambio de la

conducta y la eliminacion de habitos no adecuados.

Fomentar en el personal de la organizacion la cultura de la mejora
continua, ya sea a nivel personal o laboral, por otro lado, el dejar a un lado las
practicas que llevan a un error y por consiguiente cambiar todos los malos

habitos que puede poseer una persona.
Equipo de Trabajo

A nivel de equipo de trabajo estd basado en el liderazgo de manera

practica para una solucion completa de los problemas.

Involucrar a todo el personal en la opinién de ideas para la solucién de los
problemas, e impulsar al enfoque de lider para poder implementar la mejora.

Empresarial

A nivel empresarial esta enfocado en aplicar las mejoras en el lugar de

trabajo y en buscar alcanzar los objetivos.

Fomentar la cooperacion, participacion e integracion entre todos los
miembros que conforma el equipo de trabajo, de tal forma se busca la
organizacion y el mantenimiento del ambiente de trabajo, por otro lado se debe
definir acciones para poder alcanzar el logro de los objetivos planteados

previamente.
1.3. Beneficios de la estrategia de las 5S
a) Minimiza los elementos innecesarios del area de trabajo.

b) Facilita el rapido encuentro y entrega de los objetos de trabajo.
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c) Organiza los elementos para su ubicacion de manera inmediata

evitando el tiempo ocioso.
d) Se evita la suciedad originada por elementos desordenados.

e) Se establece condiciones adecuadas para mantener las herramientas,

equipos, mobiliarios, instalaciones y otros materiales.
f) Lugar de trabajo en condiciones agradables.
g) Se determina las condiciones seguras para laborar.
h) Los objetos de trabajo son controlados eficientemente.

i) Genera la base para poder implementar otras metodologias de mejora

continua.

J) Se aplica a todo tipo de empresa que solo presente problemas

enfocados al sistema Lean.
k) Genera un trabajo en equipo.
[) A través de ello se logra las “siete eficacias”.
1.4. Explicacion de las Fases
Seiri — Clasificar

Esta primera fase busca seleccionar los elementos necesarios y los
innecesarios, de tal forma eliminar los innecesarios del ambiente de trabajo,
es asi que se mantiene solo aquellos elementos que si son necesarios para

poder realizar las actividades determinadas.

En el medio de trabajo es comun estar rodeado de objetos o elementos, y
pensar que estos seran utiles en cualquier momento, pero pasa el tiempo y
estos no volvemos a utilizar y acumulandose gran cantidades de elementos,
presentandose el incremento de los inventarios y acortando totalmente el area

de trabajo.
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Las actividades de seiri:
» Clasificar
» Seleccionar
» Descartar
» Eliminar
Seiton - Ordenar

La segunda fase consiste en arreglar los elementos de una manera
ordenada, de tal forma que cuando se necesiten se encuentran de manera
rapida e inmediata, para ello se requiere elegir el sitio correcto y adecuado de

acuerdo a la funcion que realiza dicho elemento.

Seiton se encarga de gestionar el ordenamiento y delimitacion de las areas
de trabajo de tal forma los elementos se conserven en condiciones optimas y

estén totalmente operativos cuando se les requiera de su funcion.
Las actividades de seiton:

» Ordenar
» Acomodar
» Organizar
» Rotular

Seiso - Limpiar

La tercera fase consiste en eliminar la suciedad y polvo de los objetos de
trabajo y de todo el ambiente de trabajo. Viéndolo desde el Mantenimiento
Productivo Total, esta fase se enfoca en la inspeccion de todos los equipos

durante su proceso de limpieza, encontrando problemas de averias o fallas.

Seiso se dice que esté en relacion directa con el funcionamiento 6ptimo
de los equipos y de tal forma que estos produzcan productos de calidad.

También se enfoca no solo en mantener en condiciones adecuadas o
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presentables al equipo sino también en realizar un control minucioso, para ello
se debe tener creatividad y poder identificar la suciedad y contaminacion, y
por consiguiente eliminar la causa y mantener limpia y en buen estado el lugar

de trabajo.
Las actividades de Seiso:

» Limpiar
» Lavar
» Inspeccionar

Seiketsu — Estandarizar

La cuarta fase esté definida en crear el estado 6ptimo de las tres primeras
“S”, con tal finalidad de seguir manteniendo constantemente los objetivos
alcanzados, a través del establecimiento y el cumplimiento de todas las

normas, y estas puedan generar la méxima eficiencia en el area de trabajo.

Con la estandarizacion de las fases de clasificar, ordenar y limpiar, se
mantiene plenamente la eficacia de la fase de seiketsu, de tal forma esta evita

gue se regrese a situaciones o costumbres anteriores.
Las actividades de Seiketsu:

» Estandarizar.

» Mantener con eficacia las tres primeras “S”.
Shitsuke — Disciplina

La quinta y Ultima fase consiste en concretarlo en héabito el uso de los
métodos ya estandarizados y aceptar la aplicacion de las normas. De tal forma
la °aplicacion de Shitsuke esta enfocado en el desarrollo de una cultura de

autodisciplina para poder hacer constante el plan de mejora de las 5S.

Se dice que es la mas facil y la mas dificil; la mas facil porque se aplica

las normas establecidas y se mantiene el estado de las cosas, y la mas dificil
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porgue su aplicacion va a depender del grado de captar el espiritu de las 5S

durante el plan de mejora en su implantacion.

Por otro lado, se dice que con una disciplina se logra alcanzar un perfecto
desarrollo del proceso, en la cual se genere una cultura de autocontrol, es decir

en poner todo el empefio a seguir con lo que se ha decidido realizar.
Las actividades de Shitsuke:

» Cumplir y respetar las reglas de manera autbnoma.

» Mejorar los habitos de trabajo.

» Disciplina

1.5. Modelo de implementacion de las 5S

Fase 1: Preliminar

«Etapa 1: Compromiso de la Alta Direccion.
+Etapa 2: Organizacion del Comite 5S.
«Etapa 3: Lanzamiento oficial de las 5S.
Etapa 4: Planificacion de actividades.
+Etapa 5: Capacitacion del personal en 5S.

Fase 2: Ejecucién

«Etapa 1: Impelmentacion de Seiri.
+Etapa 2: Implementacion de Seiton.
+Etapa 3: Implementacién de Seiso.
+Etapa 4: Implementacion de Seiketsu.
+Etapa 5: Implementacién de Shitsuke.

Fase 3: Seguimiento y mejora

+Etapa 1: Establecimiento del plan de seguimiento.

+Etapa 2: Realizacion de las evaluaciones.

+Etapa 3: Revision de evaluaciones y difusion de resultados.
+Etapa 4: Establecimiento del plan de mejora

Fuente: Tomado de Rodriguez (2010)
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1.5.1.Fase 1: Preliminar
Etapa 1: Compromiso de la Alta Direcciéon

Se entiende por “Alta Direccion” la Presidencia, Junta Directiva,

Gerencia General o propietario de la empresa.

Se dice que para la implementacién de la herramienta de las 5S, se
puede dar iniciar en cualquier nivel o &rea de la organizacion de la empresa,
pero lo mas conveniente es que se de en la Alta Direccion, razén por la cual
es quien da el visto bueno para la implantacion. Tal es el caso que si la
propuesta viene de otro nivel inferior, pues serd un gran reto obtener la

aceptacion de la direccién en mando.

Respecto a la decision que elija la Alta Direccion de poder iniciar un
proceso de mejoras bajo el enfoque las 5S, debe estar convencido de que
dicha herramienta serda el medio que ayudard a alcanzar los objetivos

planteados.

Una vez tomada la decision la Alta Direccion debe demostrar ante sus
colaboradores el compromiso que tiene, no solo al inicio, sino también en
las demaés fases que se desarrollan en la aplicacion de las 5S, de tal manera
se concentre las acciones necesarias para que todas las actividades de la

herramienta puedan ejecutarse de manera eficaz y eficiente.

El punto fundamental es tener motivados a los demas participantes del

equipo, y de esta manera generar el enfoque de trabajo en equipo.

Se dice que el éxito de la aplicacién de las 5S se basa en que la Alta
Direccion tiene que estar totalmente comprometida, caso contrario dicha
implementacion sera interrumpida, ocasionando factores desfavorables

para la empresa.
Etapa 2: Organizacion del comité

Se dice que de acuerdo a la estructura organizacional con que cuenta

la empresa, la Alta Direccion debe organizar un equipo de trabajo,
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asignandole el cargo de la implementacion de la herramienta de las 5S en

la organizacion.

La denominacion al equipo de trabajo es “Comité 5S”, al cual se le
proporcionara la informacion de manera teorica y practica en relacion a

dicha herramienta.

Por otro lado se dice que el comité 5S debe estar conformado por
miembros de las diferentes &reas de la empresa, a los cuales se les asigna

las tareas de planificacion, coordinacion, ejecucion y monitoreo.

De tal forma los miembros que conforman el equipo seran elegidos por
que muestran su compromiso, tienen liderazgo, presentan una actitud
positiva, saben comunicarse con los demas, son dindmicos y mucho mas

que ello son un ejemplo a seguir.

A continuacién se muestran las responsabilidades que tendra este

comité.

Responsabilidad Tarea

e Elaborar planes para el desarrollo de las actividades.
e Promocionar las actividades.

o Gestionar los recursos necesarios para su implementacion.

¢ Coordinar las actividades de capacitacion en el tema 5S.

e Convocar y dirigir las reuniones 5S.

e Fomentar la integracion del personal como un solo equipo de trabajo.
¢ Animar al personal a que colaboren con un espiritu de trabajo en equipo.

o Participar en el desarrollo de las actividades de las 5S.

¢ Dar seguimiento a los planes definidos.

o Realizar inspecciones o auditorias relacionadas con las 5S.

e Fomentar la implementacion de actividades de mejora.
e VVelar por el cumplimiento de las acciones.
e Documentar las acciones, actividades, resultados y pasos a seguir.

¢ Presentar propuestas de mejora.

Fuente: Tomado de Rodriguez (2010)
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[ Alta Direccion ]

I

[ Comité 5S ]

{ Secretaria 5S ]

[ Grupo préctico ]

[

Coordinador del Coordinador del
departamento B departamento C

Coordinador del
departamento A

Fuente: Tomado de Rodriguez (2010)

Etapa 3: Lanzamiento oficial de las 5S

Con esta etapa se da el inicio al proceso de aplicacion de la herramienta
de las 5S, donde la Alta Direccion tiene la obligacion de comunicar a todos
los trabajadores la decision que se ha tomado, y como es que se va hacer y
que se busca alcanzar. De tal forma la confirmacion se da con la asistencia
de los trabajadores y con ello se debe establecer una buena impresion a
todos los participantes. Es fundamental que la Alta Direccion comunique a
todo el personal de la empresa para que presencie a dicha reunién y en
segundo plano, debe designar al comité la realizacion de una agenda que

conforme todos los puntos establecido en dicha reunién.
Etapa 4: Planificacion de actividades

Un punto fundamental es que antes de partir con la implantacion de la
herramienta de las 5S, es realizar un cronograma donde se detalle todas las
actividades, el periodo de tiempo, el lugar donde se desarrolla y las
diferentes responsabilidades para la aplicacion de dicha herramienta, de tal
forma que su ejecucion sea efectiva y planificada. También se menciona
gue de la manera de cdmo va avanzando su ejecucion respecto al

cronograma establecido, se estableceran parametros de control, para poder
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saber si las actividades establecidas son concluidas en las fechas
plasmadas, si es asi pues los resultados se veran en un determinado tiempo,
caso contrario que no se concluyan en las fechas determinadas, se tendra

que modificar para que no ocurra mas desviaciones.

Mes
Actividad

Organizacion del Comité 5S

Anuncio oficial

Capacitaciones 5S

Auditoria internas.

Fuente: Tomado de Rodriguez (2010)

Etapa 5: Capacitacion del personal en 5S

La finalidad de llevar a cabo las capacitaciones internas, es de
compartir la informacion, ya sea a nivel tedrico o practico hacia los
colaboradores, para luego alcanzar una implantacion exitosa de la
herramienta de las 5S, de tal forma se busca un enfoque de generar una
nueva cultura de trabajo, donde los factores de la limpieza y orden sean la
parte fundamental dentro de los procesos de produccién, y por ende
buscando el compromiso total de los operarios. También se dice que es
importante priorizar el trabajo en equipo, donde se desarrolle valores y al
mismo tiempo generar el cambio y de esta manera eliminar los malos

habitos y préacticas erréneas.

Antes de llevar a cabo el plan de capacitacion los participantes que
conforman el Comité 5S y algun representante del area de Recursos
Humanos, tienen que ser educados o instruidos sobre la herramienta, razén
por la cual dicha area es recomendable que apoye la coordinacion y el

desarrollo del plan.
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La capacitacion debe primero implantarse a la Alta Direccién, luego a
los demas niveles gerenciales, y posteriormente a los del nivel operativo,
siempre recalcando el trabajo limpio y organizado para tener los lugares

adecuados optimizando los recursos necesarios.

El Comité 5S se debe asegurar de que todos recibieron la capacitacion,
caso contrario se realizara una capacitacion especial, para aquellos que no

la recibieron, para asi evitar la resistencia al cambio.

La capacitacion debe enfocarse en un cambio de cultura, donde las
personas tiendan a realizar un cambio rapido para poder aplicar las 5S de
manera exitosa, de tal forma generar seguridad y mejora del lugar de

trabajo.

Es fundamental que durante la capacitacion dejar opinar libremente a
los operarios, sin temor a equivocarse, para que asi se comprometan a
realizar cada actividad con total cabalidad. Luego es muy importante
presentar las fotografias de las areas de trabajo, tomadas de manera
imprevista, esto como las evidencias reales del actual estado en que se

encuentra la empresa.
1.5.2.Fase 2: Ejecucion
Etapa 1: Implementacion de Seiri

Se detallan unas ciertas preguntas, ¢ha presenciado una situacion en la
cual no se puede trabajar comodamente, razén por la cual hay varios
objetos innecesarios que impiden?, ;O también ha presenciado un lugar
donde encuentre objetos que impidan el paso 0 no dejen abrir la puerta de
acceso?, (O necesita guardar algin objeto y no sabe dénde ubicarlo?

Entonces es momento de aplicar Seiri.
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Pasos para implementar

N° Pasos

01 | Hacer un registro fotografico

02 | Definir el ambito de aplicacién

03 | Establecer criterios de clasificacion y evaluacion de elementos.
04 | Elaborar notificaciones de desecho o tarjetas rojas

05 | Identificar los elementos innecesarios

06 | Aplicar tarjetas de notificacion de desecho

07 | Elaborar el informe de notificacion de desecho

08 | Trasladar los elementos innecesarios a un sitio temporal

09 | Evaluar las acciones sugeridas de las notificaciones de desecho
10 | Eliminar los elementos innecesarios

11 | Realizar el informe de avance de las acciones planificadas

12 | Finalizar las actividades del plan establecido

Fuente: Elaboracién propia, recopilado de Rodriguez (2010)

1. Hacer un registro fotografico

Es la primera actividad a realizar dentro de la herramienta de las 5S,
donde se registra con una o varias fotografias la situacién actual respecto a
las diversas areas de trabajo que cuenta la empresa, estas son utilizadas
como justificacion para que la problematica con respecto al orden y

limpieza quede totalmente evidenciada.

De dicho registro fotografico se debe hacer un analisis en busca de una
solucion a los problemas encontrados, es decir con ello se dara a conocer
los elementos innecesarios que se encuentren, de tal forma ver cuéles de

ellos ocupan o limitan el area de trabajo.
2. Definir el &mbito de aplicacion

En esta parte la Alta direccion debe establecer los lugares en los cuales

se aplicard la herramienta, acorde a la situacion que se encuentre, o de
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acuerdo al andlisis que se ha realizado en la etapa anterior. Pues dicha

aplicacion puede ser en algunas &reas o en toda la organizacion.
3. Establecer criterios de clasificacion y evaluacion de elementos.

Se dice que estar rodeado de objetos necesarios 0 innecesarios es una
tendencia comun, pues muchas de las personas piensan que sera util y
necesario en algiin momento, sin embargo estos objetos innecesarios no se

utilizan mas.

De tal forma se viene desarrollando en las organizaciones, donde
ocasiona la creacion de una bodega innecesaria dentro de la empresa, y esto
genera una disminucion de la productividad, razon por la cual disminuye el
ambiente de trabajo, confunde con los elementos necesarios y se asigna

ciertos costos para su movimiento o mantenimiento.

Ante esta circunstancia se deben establecer correctamente los criterios

para clasificar y evaluar los elementos, tales como:

— » Reparar

Desechar

v

—[ Defectuoso }

— Reutilizar piezas

Conservados sin ]

» Desechar

Utilizacion J
—» Desechar
Obijetos
- ] | -
Innecesarios —| Obsoletos ) » Donar
L » Vender

v

Reubicar

—[ Funcionales
—[ Vencidos

Fuente: Tomado de Rodriguez (2010)

Desechar

v
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Departamento Objetivos / elementos de o
< . Criterios
/ Area trabajo
Inventarios Frecuencia de uso y cantidad
Maquinas / equipos Frecuencia de uso
Produccin | Herramientas e instrumentos Frecuencia de uso

Materiales Utilidad y cantidad

Utilidad y cantidad

Estantes, cajas y mesas de trabajo

Articulos varios Utilidad y cantidad

Documentos, archivos y moldes | Relevancia y utilidad

Utilidad

Maquinas

Archivos, documentos Relevancia y frecuencia de

uso

Mesas, sillas, equipos Unicamente necesarios

Fuente: Tomado de Rodriguez (2010)

4. Elaborar notificaciones de desecho o tarjetas rojas

En este punto se realiza una tarjeta donde se plasman los criterios de
nombre del elemento, cantidad, motivo de retiro, fecha, evaluador y la

disposicion final sugerida.

Pues a dicha tarjeta se le denomina “Tarjeta Roja”, pues esta sugiera
la concentracion en dicho elemento para poder tomar una accion respectiva,

y de tal forma descartar lo que se ha clasificado como innecesario.
5. Identificar los elementos innecesarios

Pues aqui se actlia de acuerdo a los criterios anteriormente definidos,
lo cual ase fundamental a la etapa de establecer correctamente los criterios
de seleccion. Esta aplicacion ayudara a los operarios a determinar si el
elemento es necesario 0 no; pero el punto fundamental en el operario, es
que este renuncie a toda consideracion y que no tenga pensamientos que el
elemento en algin momento servird, que no quiera eliminarlo, que no

ocupa espacio y que mejor este ahi, entre otros.
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Pero cabe precisar que puede presentarse alguna incertidumbre sobre
el elemento a elegir, pues para ello es fundamental informar al responsable
del area o alguna persona especializada para que pueda evaluarlo y dar su

respectiva opinion y de tal manera saber si es necesario 0 no.
6. Aplicar tarjetas de notificacion de desecho

Aqui en esta actividad consiste en aplicar la tarjeta roja en cada uno de
los elementos que se han considerado como innecesarios, pero el punto
fundamental es de no olvidar de rellenar los criterios establecidos, de tal
forma el evaluador final pueda actuar con dicha informacion, luego de ello
debemos llevarlo a un lugar donde rapido sea visto y al mismo tiempo tener
mucho cuidado a que la tarjeta roja no se desprenda facilmente. Por otro
lado hay que mencionar que se van a presentar elementos que no ameriten
aplicar las tarjetas rojas, pero ello no significa que dicho elemento sea
eliminado o retirado del lugar de trabajo, por ejemplo: papeleria, cajas

vacias, objetos personales, entre otros.
7. Elaborar el informe de notificacion de desecho

El punto fundamental es que todo lo que se realiza debe de quedar
documentado, con esto afirmamos que el area de trabajo donde ha sido
aplicada la Seiri tiene la obligacion de elaborar y registrar todos los
elementos innecesarios que haya considerado, dentro de los criterios a
detallar estdn Responsable, area, fecha, nombre del elemento, estado,
ubicacion, cantidad, motivo de retiro y accion sugerida, sin embargo hay
una ultima columna denominada “Decision final”, esta serd llenada por la

Alta Direccioén.

Dicho informe de notificacion puede ser llenado por la persona
responsable del area respectiva, el cual conoce a detalle los elementos que
se le han asignado, pues dicho informe sera de acuerdo al formato que se
encuentra en el anexo N° 11, y se presentara al Comité 5S y luego se
enviara a la Alta Direccion.
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8. Trasladar los elementos innecesarios a un sitio temporal

Una vez que se ha descrito en el informe, dichos elementos
innecesarios deberan ser trasladados a un espacio correspondiente, que se
denomina “bodega de Seiri”, la finalidad de esto no es generar otra bodega

sino mas bien retenerlos hasta que la Alta Direccion de la decision final.

Se dice que el motivo por el cual se almacena por un corto tiempo, es
para saber qué elementos si se deben guardar y que elementos se deben
eliminar, porque puede que algun responsable envié dicho elemento solo

porque ocupaba espacio en su area, perteneciendo este a otra area.

Para ello el responsable que lo necesita debe presentar una solicitud
reclamando dicho elemento, con la justificacion respectiva, y dicha
solicitud sera analizada y autorizada por el encargado y al respecto se retira

el elemento.

También es necesario mencionar que van a existir algunos elementos
que no se podrén llevar a la bodega de Seiri, ya sean maquinas o equipos
de mayor tamafio, por lo cual es aceptable que se mantenga en el lugar hasta

que de la decisidn final el Comité 5S.
9. Evaluar las acciones sugeridas de las notificaciones de desecho

En este punto la Alta Direccion o los responsables asignados para
tomar las decisiones acorde a las acciones gue se han sugerido en el informe

anterior, deben tomar la decision final respecto al elemento establecido.

Por otro lado se menciona los criterios de decision final entre ellos
estan: vender, donar, transferir a otro sitio, reubicar, reutilizar, reparar o

eliminar.
10. Eliminar los elementos innecesarios

Es esta parte ya se va a ejecutar la decision final tomada en relacion a
los elementos innecesarios, donde es fundamental que se elabore un plany

para ello el encargado es el Comité 5S, en el cual se detalla: que, cuando y
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quienes participan para eliminar los elementos almacenados en la bodega

de Seiri 0 en las respectiva areas de trabajo.
11. Realizar el informe de avance de las acciones planificadas

En esta parte se registra las actividades realizadas, los avances, los
obstaculos y los logros alcanzados, todo ello es responsabilidad del
encargado de cada area, para luego ser informado al Comité 5S, quien hara
el informe final para ser enviado a la Alta Direccion y finalmente publicar
los resultados al personal. (Ver anexo N° 13).

12. Finalizar las actividades del plan establecido

Sin embargo hay un punto fundamental para que todo plan resulte
efectivo, pues es que se debe cumplir las fechas establecidas y es la razon
principal en la aplicacion de Seiri, en la cual se debe cumplir a cabalidad

las actividades.

Pero hay que mencionar también que es aceptable que no se cumpla
las fechas programadas solo para aquellos elementos que presentaron
factores como dificultad para movilizarlo, blasqueda de los posibles
compradores, entre otros factores; pues para ellos se requiere de un

tratamiento especial o descargarlo del inventario.
Etapa 2: Implementacion de Seiton

Una vez que se ha finalizado la etapa 1: Seiri, permite de manera
eficiente y productiva realizar el trabajo, razon por la cual va a existir una
mayor disponibilidad del lugar de trabajo, dando inicio a las actividades de

Seiton de una manera mas facil.

Si se realiza un analisis respeto a las siguientes preguntas se ve que es

necesario implementar Seiton:
¢ Conoce el sitio correcto para colocar las cosas?

¢Existe alguna rotulacion? ¢ Esta correcta y legible?
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¢Estan los elementos necesarios cercanos a su puesto de trabajo?
¢Pierde tiempo buscando algin elemento?
Pasos para implementar Seiton:
» Analizar y definir el sitio de colocacién
» Decidir la forma de colocacion
» Rotular el sitio de localizacion
1. Analizar y definir el sitio de colocacién

Después de que se han eliminado todos los elementos innecesarios, el
siguiente paso es que se debe realizar un respectivo analisis para poder dar
el mejor uso al espacio liberado, de tal forma en dicho lugar disponible se
determinara la manera mas adecuada y eficiente para poder acomodar
dichos elementos dtiles para el trabajo, pero para ello se considera los

siguientes criterios:

» Espacio disponible

» Facilidad de coger y regresar a su lugar correspondiente el objeto.

> Relevancia de utilizacion.

» Un mismo lugar para aquellos elementos destinados para tareas
especificas o consecutivas.

2. Decidir la forma de colocacion

Colocar los elementos en los lugares que no corresponde
posteriormente ocasiona errores involuntarios que tienen una consecuencia
negativa en la realizacion del trabajo, se detalla algunos ejemplos: utilizar
cosas similares ya sea por su tamario, forma o color pero en realidad son

totalmente diferentes ya sea por el contenido o aplicacion.

Para poder decidir una correcta forma de colocar cada elemento

necesario se considera lo siguientes:

» Detallar la forma practica y funcional
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» Detallar de forma clara el nombre respectivo, con mucho cuidado con
aquellos que son parecidos, a esto se le puede sumar los codigos o las

figuras.

» Hacer un inventario con el método mas adecuado o con el cual todos

lo entiendan.

» Coloca cada elemento segun el criterio de seguridad y también el de

eficiencia

» Cada elemento se debe ubicar segln su relevancia, ya sea a través de

actividades similares.
3. Rotular el sitio de localizacién

En este punto es necesario definir qué es rotulacion y no es otra cosa
que una técnica visual, que genera la mejor vista para poder colocar los
diferentes elementos necesarios, de tal forma esto ayuda a la reduccion del
tiempo de busqueda de dichos elementos, en el momento que se desee
utilizar para poder realizar el trabajo, pues cabe resaltar que deben ser

disefiados de una manera entendible y visible.

A continuacion se describe cada forma para poder identificar los

elementos y su respectiva localizacion:

> Rotulos de ubicacién: indica de manera especifica donde es que se
coloca las herramientas, los insumos, la documentacion u otros,

respetando los criterios anteriores.
» Rotulos que definen el nombre del elemento y su posicion.

» Sefiales cuantitativas: esto establece el nivel maximo que se permite y
el nivel minimo que se requiere, para dicho almacenamiento de los
elementos que se desean controlar, estos sean insumos, materia prima,

herramientas u otros.
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> ldentificaciéon por medio de colores: dicha estrategia es muy
importante porque ayuda a identificar o a encontrar de manera réapida

lo que se desea encontrar.
Etapa 3: Implementacion de Seiso

Para poder analizar la etapa de Seiso, se realiza las siguientes preguntas
enfocandose en el presente; ¢en la situacion actual se encuentra en el piso
la presencia de residuos, desperdicios o suciedad, todo ello por el proceso
que se desarrolla para la elaboracion del producto? ¢EIl suelo permanece
himedo por la caida de algun liquido? ;O se observa que el polvo, grasa o
suciedad se adhieren en algun producto terminado, herramienta 0 maquina
y otro? Si a dichas circunstancias nadie le pone atencion, pues dichos
lugares no se deben considerar completamente seguros y efectivos para

poder trabajar.

Razon por la cual la limpieza debe considerarse un punto fundamental
en las actividades diarias dentro del trabajo, con el fin de alcanzar un mejor

nivel de seguridad.
Pasos para implementar Seiso
1. Determinar el ambito de aplicacién
2. Planificar las actividades de limpieza
3. Realizar la limpieza

1. Determinar el &mbito de aplicacion

Si en un area o departamento en donde se observa que los elementos
de trabajo se encuentran sucios, rotos o deteriorados, no generan ese animo
a los operarios para poder realizar de manera eficiente su trabajo, por otro
lado genera una mala percepcién a las personas que visitan dicho lugar de

trabajo.
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De tal forma con ello se busca establecer mejoras en la percepcién
fisica, y cabe resaltar que también a través de ello se evita las perdidas y

los accidentes laborales que son originados por la suciedad.

Para la implementacion de Seiso respecto al ambito de aplicacion debe

considerarse lo siguiente:

> Areas fisicas: pisos, paredes, ventanas, areas verdes, alrededores y

otros.

» Elementos de trabajo: herramientas, mobiliario, inventarios, repuestos,

etc.
» Maéquinas y equipos.
2. Planificar las actividades de limpieza

Los equipos, la maquinaria y otros elementos de trabajo se ven
afectados por el polvo, la suciedad, aceites y desperdicios de cualquier tipo,
y eso trae consecuencia en la eficiencia y en el rendimiento de dichos
recursos, y si no se toma medidas de mejora pues tienden a deteriorarse con

un cierto lapso de tiempo.

De tal forma de acuerdo a lo mencionado es fundamental identificar
las posibles causas que generan la suciedad en el lugar de trabajo, caso
contrario la limpieza se convertird en una actividad que demanda mayores

recursos Yy sera dificil de mantenerla en la practica diaria.

Asignar responsabilidades de limpieza

En muchos casos y es lo que realmente sucede en toda realidad
empresarial donde se tiene la idea de que el personal de aseo o de limpieza
es el anico quien debe hacer aseo a las diferentes areas de la empresa de
manera general, pero entonces nos hacemos unas ciertas preguntas para
poder dar fundamento a esto: ¢Qué pasa con las herramientas, los equipos
y otros factores que dan uso los empleados de manera diaria? ¢Quiénes lo

realizan y con que periodicidad? Entonces el verdadero responsable de
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realizar las actividades de limpieza en las areas de trabajo es el mismo
personal de produccion o aquellos que laboran alli, pues estd a su

responsabilidad.
Las responsabilidades se pueden definir de acuerdo al:
» Plano de asignacion de areas (que sea visible para todos).

» Plan semanal/mensual de limpieza (descrito en el inciso anterior):

especificando qué, cuando, donde y quiénes.
Determinar las estrategias para realizar limpieza

Se dice que respecto a las actividades que se realizan dia a dia sobre la
limpieza, un punto importante que se debe incorporar es la inspeccion, de
tal manera asegurar el correcto funcionamiento de las maquinas o mantener

un lugar de trabajo agradable, el cual se pueda realizar mediante:

Requerimiento de objetos de limpieza, los cuales se deben hacer en

cantidades necesarias.

Proceso de limpieza: se dice que para poder obtener buenos resultados
al realizar la limpieza, pues el mismo personal del area debe detallarlo, en
el cual especificara como realizar la limpieza de manera correcta, y en el
mismo determinard las responsabilidades de manera clara y precisa,
evitando los posibles riesgos mientras se ejecute la limpieza y ver qué
acciones se toman para evitar algin caso de cualquier magnitud ya sea por
desconocimiento o por descuido. Ademas dicho procedimiento debe ser

conocido y estudiado por todos los operarios para su correcta ejecucion.

Por otro lado se debe elaborar una verificacion de la limpieza y el
mantenimiento, y que estos sean establecidos de manera correcta a los
diferentes elementos de produccion, ya sean maquinas, equipos o demas

herramientas que se utilizan para laborar en area de trabajo.
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3. Realizar la limpieza

Dentro de la realizacion de la limpieza hay que partir mencionando lo
siguiente, para el mantenimiento y cuidado de los elementos fisicos con
que cuenta la empresa, se debe desarrollar un plan general que incremente

la vida util de dichos recursos, el cual puede elaborarse mediante:

> La limpieza general en las instalaciones fisicas: para ello podemos

iniciar en las areas de trabajo més criticas, y posteriormente las demas.
» Luego la limpieza de elementos de trabajo, equipos y maquinas.

Cabe mencionar que en una empresa donde se aplica Seiso, implica
quitar y hacer la limpieza de una manera adecuada y ordenada, para que el
polvo, la suciedad o diferentes desechos, puedan abandonar en su totalidad
de los diferentes recursos de trabajo, ya sea de los quipos, maquinas o del
mismo lugar fisico de trabajo, con la Unica finalidad de tener una planta de
produccion reluciente, agradable y con las condiciones apropiadas para
realizar el trabajo.

Por otro lado también es necesario dar a conocer que Seiso se aplica
en las oficinas, donde estas cominmente el personal de limpieza las
mantiene aseadas tanto el piso, ventanas y escritorios, pero las
computadoras, impresoras, libreros, gavetas, archivadores, entre otros, y si
desconoce como realizar la limpieza, esto puede ocasionar alguna averia o
dafio a dichos elementos. De tal forma es la razon fundamental que las
personas que utilizan de manera diaria dichos elementos realicen su
limpieza respectiva, ya que ellos tienen mayor conocimiento de como es
que funcionan, o también puede ser el caso que se necesite de algln técnico

especializado.

Sin embargo cabe resaltar que la inspeccion debe ejecutarse asi los
elementos de trabajo estén en correcto funcionamiento o aunque no se dé
ninguna averia, con el Unico fin de aumentar su vida Gtil y mantenerlos en
perfectas condiciones y en un mayor rendimiento. Cabe precisar que hay

oraciones donde el mismo operario puede realizar el respectivo
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mantenimiento y las mejoras que se requiera, pero bajo el conocimiento de
cémo realizarlo, caso contrario debera pedir ayuda a un especialista. Pero
un factor importante seria el de registrar las respectivas solicitudes de
mantenimientos, con el fin de que se lleve un registro de como es que se
realiza la reparacion de la maquinaria, para que en situaciones futuras el

especialista pueda actuar de acuerdo al historial generado.

Otro punto fundamental en dicha actividad es que se debe realizar
criticas y analisis con todos los operarios de produccion, a cerca de las
causas gque ocasionan la suciedad, y de acuerdo a ello poder establecer las
respectivas soluciones y asi minimizar el impacto del posible riesgo que se

pueda presentar.

Por otro lado también se recomienda que la empresa debe dedicar
cinco minutos de manera diaria antes de iniciar o al término de las labores
de trabajo, y poder realizar la limpieza; pues esto es fundamental porque
asi se crea el habito de una nueva cultura en las personas y de tal forma se
previene las fallas. Y al mismo tiempo también se debe incorporar cinco

minutos mas para corroborar el mantenimiento de la limpieza a todo nivel.
Organizacion del Dia de la Gran Limpieza

Segln Rodriguez (2010), muestra un punto fundamental en el poceso
de la implementacion de Seiton — Limpieza, siendo esta la organizacion del

dia de la gran limpieza.

El dia de la gran limpieza, es una tarea de todo el personal, pues dicha
limpieza se planifica a lo largo de un dia laboral, en dicho dia se realiza la
limpieza general de toda la organizacién y en dicha tarea participan todos
desde los jefes hasta los operarios.

Para llevar a cabo dicha tarea el Comité 5S realiza una planificacion
para su ejecucion, de tal forma en ello incluye la manera de promocionar y
divulgar la actividad y con la finalidad de que todos se enteren y sepan que

se va a reaizar y con ello tambien los operarios se preparen para dicho dia;
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por otro lado se debe elaborar una agenda de trabajo donde se detalle: la
fecha, horario, actividad y responsables y otros.

Las actividades que se realizarian en ese dia son las siguientes:
» Eliminar dichos elementos innecesarios.
» Limpiar todo el ambiente de trabajo.
> Ademas limpiar los elementos de trabajo, las maquinas y los equipos.

Los materiales para poder realizar la limpieza seran gestionadas y
distribuidas por el comité encargado, tambien al mismo tiempo dara los
implementos de seguridad, sin embargo es fundamental contar con
depositos vacios en los lugares adecuados para colocar la basura, y luego
poder ser trasladada por el transporte de basura, todo ello se debe realizar
en su totalidad de la empresa.

Por otro lado tambien se dice que en dicho dia, se debe asignar a
operarios que ayuden a realizar las actividades de otra area que no le
pertenesca, de tal forma determinar de una manera compartida el trabajo
segun la dimension del area, con la supervicion del encargado de dicha
area. Se dice que esto es muy fundamental por que se crea una
comunicacion e integracion entre todo el personal y es muy beneficioso

para la organizacion.

Al termino del dia de trabajo, la Alta Direccidn y el Comité 5S deben
calificar la labor realizada por el personal en dichas areas de trabajo, a
través de una inspeccion general, a fin de generar conocimiento de los
avances realizados. Es muy fundamental que al finalizar el dia establecer
una reunion para poder compartir temas como: retrasos, ideas o
sugerencias, experiencias, lecciones aprendidas, anécdotas, u otras; de

manera que se retroalimenta hacia los demas sobre lo que se ha ejecutado.
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A esto es muy importante que la empresa otorgue un almuerzo para
que todo se realice de manera amena y acompafarlo de musica. Y es muy

fundamental que dicha actividad se desarrolle una vez al afio.
Etapa 4: Implementacion de Seiketsu

En dicha “S”, mas que desarrollar acciones como las anteriores
mencionadas, es de predecir de manera adecuada una clasificacion, un
orden y una limpieza a un nivel eficiente, esto significa a que se debe
generar mecanismos suficientes para detectar de donde proviene la
suciedad y de acuerdo a ello poder tomar medidas de solucion y no estar
limpiando a todo momento. Con lo mencionado anteriormente se refiere a
la aplicacion continua de Seiri, Seiton, Seiso, con la finalidad de generar
un lugar de trabajo saludable donde el empleado trabaje con entusiasmo.

De tal manera para tener resultados que generen un buen impacto y
con una reaccién muy eficiente, es muy importante mantener esta etapa de

Seiketsu funcionando.

Para generar un poco mas de justificacion se establecen las siguientes
preguntas: ¢ Por qué la maquina se detiene si todo estaba funcionando bien?
¢Por qué siempre los manuales se encuentran en un lugar que le pertenece?,
similar a estar interrogantes ocurren en el trabajo diario de una empresa, la
razon principal de esto es que no se tiene generado una cultura donde se

combine la limpieza con la inspeccion minuciosa.

La integracion de la inspeccion minuciosa otorga identificar ciertos
problemas que pueden ocurrir, tales como: tornillos flojos, cosas que no
son dejadas en su debido espacio, fugas de aceite, motores recalentados,
sonidos extrafos, cables sueltos o pelados, entre otros. A demas la
inspeccion minuciosa permite controlar que los documentos se cologuen de

manera ordenada y de facil acceso para su utilizacion.
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Pasos para implementar Seiketsu

1. Asignar responsabilidades.

2. Desarrollar continuamente las actividades de las 3S.
3. Verificar el mantenimiento y continuidad de las 3S.
4. Establecer medidas preventivas.

5. Presentar proyectos de mejora.

1. Asignar Responsabilidades

Una razén fundamental es que todo el personal tenga conocimiento de
sus propias responsabilidades para poder dar el mantenimiento de las tres
primeras “S” sobre todo ¢Qué hacer? ¢Cuando? ;Dénde? Y (Como?, con
la Gnica finalidad de disminuir el tiempo en las actividades de clasificacion,

orden y limpieza.

Dicha actividad se convierte en mas eficiente cuando los mismos
operarios describen y asignan sus propias actividades, siempre tomando la
mayor consideracion de que ningun lugar de su area quedara sin la

aplicacion de las 5S, caso contrario no puede obtener logros significativos.
Para la asignacion de responsabilidades se hace uso de:
» Plano de asignacion de area
» Programa de actividades de mejora

2. Desarrollo continuamente las actividades de implementacién de
las 3S

Para poder explicar dicha etapa, se da a través de un ejemplo, donde se
dice que hagamos de cuenta que somos clientes y visitemos un area de la
empresa. Observa que los cuadros y carteles en las paredes estan
desalineados, estan dispersos los desperdicios y es dificil el acceso a las

COsas.

De tal forma usted se daria cuenta de manera rapida que aqui no se da

en las condiciones normales de orden y limpieza y que no se realiza a
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menudo. Una pregunta clave a esto seria: ¢ Qué se consideraria como algo

natural? Respuesta: el orden y limpieza.

Se dice que no se ha entendido el propdsito de la Seiketsu cuando se
realiza las 5S Unicamente cuando se ha ensuciado y desordenado el lugar
de trabajo, por lo que se deben generar lineamientos o procedimientos que
permitan la continuidad y la ejecucion de Seiri, Seiton y Seiso, el cual
otorgue la facilidad de poder actuar de manera inmediata para poder

mantener las condiciones necesarias de mejora tales como:

Seiri: se dice que por mas que se ejecuten las tarjetas rojas, siempre va
a existir ciertos elementos innecesarios, que ocupen un espacio dentro del
area de trabajo. Sin embargo para poder evitar todo ello se debe establecer
el criterio de producir y mantener solo lo que se necesita, de tal forma

evitando que estos elementos innecesarios no ingresen al lugar de trabajo.

Seiton: se dice que se necesita contar con una rotulacién de cada
elemento de trabajo y que estos estén a la vista, y con ello alcanzar el orden
deseado. Mantener cada cosa en su lugar, esto permite generar una

eficiencia maxima dentro del &rea de trabajo.

Seiso: por otro lado se dice que un lugar de trabajo siempre va a estar
inmerso a la suciedad por lo que se tiene que estar limpiando en el momento
preciso, de tal forma para contrarrestar a esta situacion es necesario
establecer una manera de evitar un tiempo extenso en la limpieza, por

ejemplo: actuar sobre la fuente de contaminacion y limpiar con regularidad.
3. Verificar el mantenimiento y continuidad de las 3S

Para poder medir la eficiencia en la respectiva area de trabajo sobre la
aplicacion de las 3S es necesario realizar evaluaciones periddicas, mediante
el uso de una lista de verificacion donde se mida el nivel de aplicacion de

Seiri, Seiton y Seiso.
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Departamento Fecha
Evaluador (es)
Ap|IC2CSIOI’1 de Punto de observacién Puntuacion
SEIRI Se eliminan los objetos innecesarios
SEITON Se observa orden y rotulacion en la area
SEISO Se mantiene limpio el &rea de trabajo,
maquinaria y otros.
Puntaje total

Puntaje total Nivel
0-2 Insatisfecho
3-5 Regular
6-7 Bueno
8-9 Excelente

Fuente: Tomado de Rodriguez (2010)

4. Establecer medidas preventivas

Un punto fundamental es dedicar ciertas acciones con sentido de
prevenir, en relacion a los diversos resultados que se han obtenido de las
evaluaciones de Seiketsu, y con ello poder evitar que se vuelva a presentar
ciertos problemas con relacién a la aplicacion de las 3S anteriores. Tal es
el caso que se puede establecer ciertos mecanismos estandarizados para

poder hacer las cosas de una misma manera, por ejemplo:

» Establecer un tiempo de cinco minutos de manera diaria de las 5S
antes o después de realizar las actividades, y esto hacerlo en toda la
jornada laboral.

» Desarrollar las cinco veces porque y un como (cinco porque y un

coémo)

Pero es fundamental mencionar que siempre se va a presentar ciertas
situaciones que afecten el estado de desarrollo del plan establecido ya sea
en relacion a orden o limpieza, lo que es muy importante determinar el

problema desde la raiz con la tnica finalidad de eliminarlo por completo.

Dentro de esas medidas esta la formulacion de cinco interrogantes

£99

llamadas “5 veces porqué” y “un como”.
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N° | PREGUNTA RESPUESTA
5 Veces por qué
1 | ¢Por queé las herramientas no estan disponibles | Porque no son faciles de
cuando se ocupan? encontrar

2 | ¢Por qué no es posible encontrarlas facilmente? | Estan dispersas en
cualquier lugar

3 | ¢Por qué estan dispersas? No esta definido su sitio

4 | ¢Por qué no esté definido el sitio de colocacion? | Porque aun existen cosas
innecesarias, que estan
ocupando lugar

5 | ¢Por qué existen cosas innecesarias? No se habia percatado esto

1 Cémo
1 | (Como podemos especificar el lugar? Eliminar cosas

innecesarias, especificar su
ubicacion y rotular el sitio
de colocacion

Fuente: Tomado de Rodriguez (2010)

5. Presentar proyectos de mejora

En esta parte lo mas importante es dejar que los operarios opinen,
donde ellos compartan su experiencia, sus ideas, su cultura y algunas
sugerencias para poder mejorar conjuntamente la aplicacion de las 5S, y
con ello hacerlo més dindmico y facil y todos puedan comprometerse con
el trabajo ene quipo. Sin embargo existen algunas formas de como es dejar
opinar a los operarios, pues entre ellas estan el buzon de sugerencias o a

través de un formulario de proyectos de mejora.

Dichas sugerencias o ideas que fueron dadas por los trabajadores,
deben pasar a ser analizadas por el Comité 5S, para luego poder ser enviado
a la Alta Direccién dicho informe, el cual tomara la decisién final para
implementarlo de acuerdo a la disponibilidad de recursos que se cuente en
el momento indicado. De tal forma una vez que se ha elegido la idea se
pasara de inmediato un informe al equipo de trabajo para que este lo

ejecute.

Sin embargo cabe mencionar que pueden ocurrir ciertos casos donde
las ideas de mejora no deseen de un tiempo superior a lo normal, por lo que

se recomienda ejecutarlo rapidamente en el instante preciso. Existe algunos
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ejemplos los cuales son: las bandejas de depoésito de hojas que se vuelven
a utilizar en relacién a su ubicacién, procedimientos visibles y rétulos

claros de acuerdo a la mejora.
Etapa 5: Implementacion de Shitsuke

Se dice que la ultima “S” es la mas importante de todas porque esta
relacionada al cumplimiento de procedimientos y reglas que son
establecidas por la empresa, con una firme conviccién, compromiso y
conocimiento para poder llevar a cabo la realizacion de las acciones de

mejoras.

Disciplina no significa tener que obligar a las personas a llevar a cabo
las reglas dadas por la empresa, sino tener esa voluntad de respeto por

realizarlas y mantenerlas firmes.

Se considera a esta etapa como el punto fundamental para que funcione
las demdas cuatro “S” anteriores, por lo que la concentraciéon en la
autodisciplina debe ser mayor en dicha etapa, y por otro lado mediante la
capacitacion en temas afines, de manera que las personas asuman una
actitud de desarrollo y cambio para poder cumplir con lo estipulado en las

5S de manera voluntaria.

Por otro lado se debe considerar que las personas que tienen mayor
tiempo en la empresa realizando sus actividades deben observar y ensefiar
a los nuevos que van ingresando de manera que den a conocer sobre la

nueva metodologia de 5S que se estd implementando.

Una herramienta bien puntual que ayuda a desarrollar el nivel de
Shitsuke es llevar a cabo constantemente el circulo de Deming: Planear,
Hacer, Verificar y Actuar; con el unico fin de lograr que la disciplina sea

el aspecto mas importante en la forma en que se realiza algun trabajo.

Desarrollar la respectiva conducta va a permitir que se vaya asumiendo
el rol de buscar la perfeccion en la practica continua de las 5S, dando como

resultado el alcance de los objetivos trazados por la empresa.
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Hay que reconocer también que Shitsuke es la linea fronteriza entre las

5S y el “Kaizen” mejoramiento continuo, traducido al espafiol.
Pasos para la implementacién de Shitsuke

1. Definiry desarrollar actividades que fomenten la participacion del

personal.
2. Establecer el escenario para implantar la disciplina.
3. Reforzar conocimientos en el tema de autodisciplina.

1. Definiry desarrollar actividades que fomenten la participacion del

personal
» Fomentar la comunicacién interna

» Coordinar las acciones entre el Comité 5S, subcomités y equipos de

mejora
» Desarrollar las actividades dentro de las horas laborales
» Discutir abiertamente para la toma de decisiones
» Definir claramente el rol de todo el personal
» Fomentar el trabajo en equipo mediante la capacitacion

» Motivar la participacion del personal en tareas de ejecucion de
proyectos de mejora dentro de la empresa, mediante el trabajo en

equipo
» Retroalimentar las experiencias, avances y conocimientos adquiridos
» Capacitar y educar constantemente
» Emitir y presentar recomendaciones y sugerencias

» Dar seguimiento a las actividades como parte de las secciones

correctivas
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2.

Establecer el escenario para implantar la disciplina

Es necesario establecer el escenario donde se motive la disciplina

respecto a las 5S. se dice que un lugar donde se observa la disciplina se

distingue de los demas por que las personas dan a conocer y mostrar el

conocimiento adquirido sobre la implantacion de las 5S, y es fundamental

que la Alta Direccién demuestre con el ejemplo, razén por la cual seguiran

los pasos los demas colaboradores acorde a:

» Puntualidad
» Devolucion a su lugar los elementos de trabajo que se han utilizado
» Limpia lo que ensucia y trata de no ensuciar

» Utilizacion del uniforme y equipos de seguridad segun las normas

establecidas

» Respeto a las normas para la conservacion del lugar de trabajo

La creacion del escenario se puede logra mediante:
» Demostracion con el ejemplo
» Formacion del personal con respecto a la estrategia de las 5S

» Tiempo para aplicar las 5S: Cada persona necesita tiempo para

practicar las 5S dentro de su programa habitual de trabajo

» Respaldo de la Alta Direccién en cuanto a recursos, tiempo, apoyo y

reconocimiento de logros

3. Reforzar conocimientos en el tema de autodisciplina y buenas

costumbres

Para fomentar las buenas costumbres e interrelacionar entre el

personal, se debe establecer periodicamente (mensual o bimensual) un

tema a promocionar, de manera que reforzaran los valores que se quieran
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destacar y resaltarse dentro de la empresa, manteniendo una buena imagen

hacia afuera.

Todo esto se puede establecer mediante la exhibicion de murales donde
se describa variedad de temas, por ejemplo: atencion al cliente, el mes de
la comunicacidn, presentacion personal, puntualidad u otro. Todo ello debe

realizar con la informacidn relacionada y mensajes positivos.

Estos temas se determinan de acuerdo a la evolucién del tema y de
acuerdo a las necesidades, en dichos murales es muy importante que el
personal participe en la publicacion de sus diversos talentos como: poemas,
pensamiento, mensaje, etc. Ademas debe fomentar el habito de la lectura

haciendo que el personal se sienta atraido a leer lo publicado.
1.5.3.Fase 3: Seguimiento y mejora

Etapa 1: Establecimiento del plan de seguimiento

Luego de que se ha implementado la herramienta de la estrategia de
las 5S, el siguiente paso es la gestion del proceso de medicion y evaluacion
de su eficacia y la verificacion del cumplimiento de las labores
encomendadas al personal en toda la empresa, determinando el progreso al
que se ha llegado a través de la aplicacién de las 5S y conocer si es que
sigue un buen camino. Esta fase esta en relacion directa al Ciclo Deming

especificamente con la tercera accion la cual es Verificar/comprobar.

Se dice que el plan de seguimiento de las actividades se realiza al final
de la implementacion, pero también es dable a que se debe verificar el
mantenimiento de las mismas en ciertos periodos de tiempo, por ejemplo:

segun el plan de trabajo ir comparando lo ejecutado con lo planificado.

En tal sentido la Alta Direccion realiza un papel importante el de
apoyar al comité de las 5S, en la supervisién de manera periddica en el
cumplimiento de lo que se ha planificado y respaldar las gestiones de
seguimiento (pendiente en ejecutar). Si sucede lo contrario puede darse a

que no se realice o0 se avance de manera correcta y peor se detendra.
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De lo mencionado en lo anterior se dice que cuando la Alta Direccién
se compromete a apoyar, el Comité 5S con toda confianza podra definir un

plan de seguimiento.

Este plan debe incluir lo siguiente: qué se evaluara, quién, como,

cuando, donde y su periodicidad (quincenal, mensual, etc.).
Plan de incentivo

Otro punto fundamental para enfocarse en el estimulo y motivacion
hacia los colaboradores es que la Alta Direccion, desarrolle una manera
adecuada de incentivar y reconocer periédicamente al equipo o individuos
que dia a dia se esfuerzan en busca de la perfeccion sobre la
implementacién de las 5S, hayan logrado los objetivos previstos, o haber
presentado 0 ejecutado una propuesta correcta de mejora. El
reconocimiento no necesariamente tiene que ser dinero, sino también puede
hacerse entrega de diplomas, vales de compra, trofeos, medallas,

obsequios, boletos de entrada al cine o al estadio u otros.

Etapa 2: Realizacion de las evaluaciones

Es muy fundamental que la Alta Direccién o el responsable participe
en cualquier tipo de evaluacion ya sea parcial o total de la empresa, aunque
sea esta una tarea de coordinacion del Comité 5S, para que pueda reconocer
el grado de cumplimiento de las 5S o las que se puedan presentar al

momento de la aplicacion en las diferentes areas de trabajo.

Con solo el hecho de que la Alta Direccién participe constantemente,
creara entre los empleados un mayor nivel de compromiso al mantener de
manera impecable su entorno de trabajo como si fuese una sala de

exhibicion.

Las evaluaciones se pueden realizar mediante:
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Observaciones o inspecciones 5S: para se hace recorridos periddicos
de las &reas de la empresa para determinar el estado en que se encuentran

y poder detallar cuél es su estado, de las cuales se realizarian conclusiones.

» Auditorias internas en 5S: esta herramienta es utilizada el nivel de
aplicacion por cada una de las “S”, a través de un formulario que
incorpora los puntos a evaluarse, de tal forma se debe determinar: donde,
cuando, quién y su periodicidad. Todas estas actividades deben
realizarse de manera objetiva, asegurando que el encargado de evaluar
no audite su propia area.

> Organizar viajes de estudio a otras areas: es muy importante que un
grupo de personas de un &rea especifica de la empresa visite a otra para
estudiar las mejoras que son llevadas a cabo, de tal forma que se motiven
al visitante y que existe una cierta retroalimentacion de ambas partes.

> Auditorias externas 5S: es muy beneficioso solicitar a una empresa que
implementa la estrategia de las 5S o una que se dedica a dar
asesoramiento de la misma, que audite la empresa para poder obtener
objetivamente su evaluacién desde una Optica externa. Dichos

resultados es mejor que se evallen de manera cuantitativa.

En todo este proceso de evaluacion es fundamental los registros
fotogréaficos que son la fiel evidencia donde se compara tiempos especificos
para medir el antes y después es decir el progreso de la implementacion de
las 5S.

Los puntos que son fundamentales en la evaluacion son: forma de
almacenamiento, orden, rotulacion de las areas, producto y elementos de
trabajo, sefializacion, y visualizacion de procedimientos, distribucion
efectiva del espacio, limpieza de las areas de trabajo, equipos, pisos,
armarios, estantes, mesas y otros, bajo el serio cumplimiento con las
medidas de seguridad (todo esto incluye el uso de la indumentaria y equipos

correctos).
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Etapa 3: Revision de evaluaciones y difusion de resultados

Es muy efectivo medir el nivel de aplicacion de las 5S en ciertos
momentos del proceso la implementacion, razon por la cual depende del
nivel de desarrollo. Los resultados que se den de esta evaluacion indican
que tan efectivo ha sido el proceso y establecer si las 5S se estan asumiendo

en las personas de manera habitual.

Los resultados de evaluacion pueden calificarse de la siguiente

manera.

» Cualitativa: estrella, escarapela u otra (esto puede ser también por una
cara de color amarillo donde indica “muy bien”.
> Cuantitativa: se tendréd en cuenta un parametro que puede ser medido

en el tiempo.

Es muy fundamental que se difunda el estado en que se encuentra la
situacion actual de las areas de la empresa, a fin de dar a conocer a todo el
personal de cada avance que se va realizando, el mantenimiento o puede
ser también lo contrario siendo este el retroceso del proceso, todo ello se
puede realizar mediante: pizarras informativas, correos electrénicos, plano
de division de areas (en color de acuerdo al nivel de aplicacion), entre otros

segun como den a conocer los especialistas en la revision de las 5S.

Otro punto importante es que en cada reunién grupal se dé a conocer
los avances y el progreso respectivo ademas las experiencias que se han
dado en las areas de trabajo, aprovechando la ocasién para ponerse de

acuerdo en las acciones conjuntas con la experiencia de otros.

Etapa 4: Establecimiento del plan de mejora

De acuerdo a los resultados obtenidos, debe elaborarse un plan de
mejora el cual refuerce o dinamice las actividades puntuales de 5S en la
empresa, con el Unico objetivo de que las actividades de las 5S sean

asumidas de manera natural en la vida laboral o equilibrar el nivel de
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aplicacion. Esta etapa, a la luz del Ciclo Deming, esté relacionada con la

cuarta accion del ciclo siendo esta “Actuar”.

En caso de que los resultados obtenidos no sean alentadores, seré
necesario ponerse de inmediato a analizar las posibles causas que influyen
negativamente en el proceso dela implementacion respectiva, con el fin de
actuar sobre la raiz del problema. Ante esta situacién pueden surgir las
siguientes decisiones: revision del plan 5S, iniciar de inmediato una
capacitacion sobre el tema y su metodologia, retomar a las actividades de

Seiri, Seiton u otro.

La aplicacion de manera ininterrumpida de la herramienta de las 5S,
de al menos dos afios consecutivos, indicara que las actividades de esta
herramienta seguirdn avanzando de manera confiable, es decir ya la

empresa asumio la cultura de mejora y ver los resultados concretos.

Como paso final de todo el proceso de la implementacion de las 5S, es
buscar siempre el perfeccionamiento de cada una de las actividades como
tales y por otro lado el desarrollo de cada accion que mantenga un buen

equilibrio del nivel de aplicacion entre las areas de trabajo.

A partir del texto anterior se parte a que cada empleado presente de
manera espontanea algunas propuestas de mejora y se comprometan a
cumplirlas tal cual. Las empresas que alcanzan este nivel, tienen en comdn
una vision de alcanzar la excelencia, por lo que se trata en lo posible de
entrar en el conformismo y peor aln quedarse rezagadas. Si cree que
alcanzado el méximo nivel y que no puede ser superado entonces se dice

que tarde o temprano dicho sistema se vendra abajo.

Fuente: Tomado de Rodriguez (2010).
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2. Implementacion del TPM (Mantenimiento Productivo Total)

Tal como se habia mencionado anteriormente en la parte de seleccionar las acciones de
mejora, donde para la aplicacion de la herramienta TPM, se dara uso de la estructura del
autor Cuatrecasas (2015), con su libro “Organizacion de la produccion y Direccion de las
operaciones”. La cual dicha estructura se detalla a continuacion, con la finalidad de que al
momento de tomar la decisién de implementar dicha herramienta se conozca perfectamente

que se debe realizar en cada etapa de la estructura.

2.1. Conceptos del TPM

La eficiencia de las plantas de produccion es establecida bajo criterios de
la actualidad, donde es fundamental obtener una produccion necesaria en cada
momento con la minima utilizacion de recursos, los cuales se utilizan de una
manera eficiente, todo esto quiere decir que estd bajo el criterio de cero

despilfarros. Cuatrecasas (2015).

Por otro lado se dice que la meta del TPM es incrementar la eficiencia
global de los equipos, en cada sistema de produccién, todo ello eliminando las
averias, los defectos y los accidentes con la mutua participacion de todos los

integrantes de la empresa.

Los objetivos que se centran en el TPM estan enfocados en las “seis grandes
pérdidas”, las cuales son el punto de mayor concentracion y todas ellas estan
relacionadas con los equipos, y su existencia causa la reduccién de la eficiencia

de una planta de produccion, bajo tres aspectos fundamentales:
» Tiempos muertos o de paro del sistema productivo
» Funcionamiento a velocidad menor a la capacidad de los equipos

» Productos defectuosos o malfuncionamiento de las operaciones en un

equipo

Por otro lado también se menciona que el TPM se vale de los distintos

sistemas de gestién, los cuales permiten una adecuada implementacion, de tal
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forma reducen las pérdidas dentro del sistema de produccién, para ello se da a

conocer los siguientes aspectos fundamentales:

» Mantenimiento basico y de prevencion de averias que es realizado desde

el propio lugar de trabajo (Mantenimiento autonomo).

» Gestion del mantenimiento por un area especializada (Mantenimiento

Preventivo y Correctivo).
» Conservacion continua para el aumento de la vida util de los quipos.
» Mejorar los equipos, su funcionamiento y su rendimiento.

» Formacion adecuada al personal de produccion y de mantenimiento,

acerca de los equipos, su funcionamiento y su mantenimiento.
2.2.Tipos de mantenimiento

La gestion del mantenimiento bajo el enfoque del TPM, se entiende en
todos los &mbitos con el fin de mejorar la eficiencia del sistema de produccion

a partir de una adecuada gestion de los equipos.

Mantenimiento Autonomo (MA): este tipo de mantenimiento es
realizado por los mismos operarios en sus respectivos puestos de trabajo, con el
cual se busca que dichas actividades bésicas de mantenimiento y de prevencion

se realicen ya desde el propio lugar o area de trabajo.

Mantenimiento Preventivo (MP): Dicho mantenimiento esta basado en
la prevision y evitacion de averias y cualquier tipo de problema, con el fin de

evitar los paros del sistema productivo y las posibles reparaciones.

Prevision de Mantenimiento (MP): es un mantenimiento facilitado y
minimizado desde la ingenieria de desarrollo y desde el propio disefio de

equipos.

Mejora de Mantenibilidad (MI): es una respectiva aplicacion de ciertas
mejoras hacia los equipos que se encuentran en produccion, con el fin de que

sean mas robustos y con mejor y menor mantenimiento.
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Caracteristicas | Prevision  de | Mejora de | Mantenimient | Mantenimient

/ Tipos Mantenimient | Mantenibilida | o Preventivo |0  auténomo
0 (MP) d (MI) (PM) (MA)

Mantenlmlent No No No No

o Correctivo

Mantenlmlent No No Incluido No

o Preventivo

Mantenlm_lent No No Incluido Incluido

o Productivo

Mantenimient

o Productivo Incluido Incluido Incluido Incluido

Total

Fuente: Tomado de Cuatrecasas

Caracteristicas basicas del TPM

GESTION:

Filosofia preventiva desde el disefio,
pasando por la mejora hasta la
prevencion de problemas

OBJETIVOS:

Eliminar todas las seis grandes

nérdidas.

N

MEDIOS:

Mantenimiento Autbnomo
Mantenimiento Planificado
Prevencion de Mantenimiento

Fuente: Tomado de Cuatrecasas (2015).

Tal como se puede observar, que el mantenimiento fundamental es el

realizado desde el propio lugar de trabajo, este mantenimiento es llamado

Mantenimiento Auténomo, el cual se encarga de actividades como de limpieza,

conservacion y prevencion de problemas, averias y errores, las cuales son

realizados por los propios operarios de produccion.
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La filosofia del Mantenimiento Auténomo se basa en que la persona que
utiliza un equipo productivo, es la méas idonea para encargarse de su buen
funcionamiento, inspeccion y medidas preventivas respecto a su alcance bajo el

nivel de entrenamiento que haya recibido.
2.3. Las seis grandes pérdidas de los equipos de produccion

Se dice que el objetivo de todo sistema productivo eficiente es que este
opere de la forma mas eficaz posible y en un mayor periodo de tiempo posible.
Para ello es fundamental y necesario descubrir, clasificar y eliminar aquellos
factores que minimizan las condiciones operativas ideales de cada equipo de

trabajo, el cual es un objetivo fundamental del TPM.

Los principales factores que impiden el buen funcionamiento de los
equipos se han clasificado en seis grandes grupos y estos son llamados las “seis
grandes pérdidas”, estan agrupadas en tres categorias, respecto al tipo de merma
que puedan representar en el desempefio de un sistema productivo, ya sea con

la intervencidn directa o indirecta de los equipos productivos.

Las Seis grandes pérdidas y sus efectos

PERDIDAS EFECTOS
1. Averias ( .
. Tiempos muertos
2. Preparaciones y

3. Tiempo en vacio y
paradas cortas

[ Caidas de velocidad ]
4. Velocidad

5. Defectos de
calidad y reproceso
6. Puesta en marcha

I

[ Defectos ]

Fuente: Tomado de Cuatrecasas (2015).
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Como ya conocemos el TPM busca la eficiencia con la eliminacion de los
despilfarros, que en este caso serian Ilamados perdidas. Dichas perdidas tienen
relacion directa con los despilfarros a eliminar dentro de un sistema de
produccion en relacidn con produccién ajustada, de tal forma que dicho objetivo
viene favorecido por la eliminacion de las pérdidas que se presenta en el TPM.
Ahora se ve de como es que las técnicas de Lean Manufacturing y el TPM se

mueven en la misma direccién.

La tabla N° 50 muestra de manera general del tipo de deficiencia que
representa cada una de las perdidas anteriormente mostradas, y el respectivo
objetivo a alcanzar. De tal forma la meta del TPM serd eliminar y si no

minimizar cada una de las seis grandes pérdidas.

Clasificacion de las seis grandes pérdidas y caracteristicas de cada una.

Tipo Perdidas Tipo y Caracteristicas Objetivo
. Averias Tiempos de paro del proceso | Eliminar
por fallos, errores o averias,
_ ocasionalmente o cronicas de
Tiempos los equipos.
muertos y de : : :
vacio : Tlempqs de | Tiempos de paro del proceso RedL_ch al
reparaciébn  y | por preparacion de maquinas | maximo
ajuste de los | o Utiles necesarios para su
equipos puesta en marcha
. Funcionamiento | Diferencia entre velocidad | Anula 0
a velocidad | actual y la de disefio del | hacer
reducida equipo segun su capacidad. negativa la
. También contempla mejoras | diferencia
Perdidas de en el equipo parff superzjslr su | con el disefio
velocidad del . I
FOCeso velocidad de disefio
P . Tiempo en | Intervalos de tiempo en que el | Eliminar
vacio y paradas | equipo esta en espera para
cortas poder continuar. Paradas
cortas por desajustes varios
. Defectos de | Produccién con  defectos | Eliminar
Productos o . L .
FOCESOS calidad y | crénicos u ocasionales en el | productos y
P repeticion  de | producto resultante y | procesos
defectuosos .
trabajos consecuentemente, en el
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modo de desarrollo de sus | fuera

procesos tolerancias
6. Puesta en | Pérdidas de rendimiento | Minimizar
marcha durante la fase de arranque | segln técnica

del proceso, que pueden
derivar de exigencias técnicas

Fuente: Tomado de Cuatrecasas (2015).

2.3.1. Pérdidas por averias en los equipos

Se dice que los tiempos muertos del proceso por paro total del mismo
se dan por averias, errores o fallos de los equipo, tales son problemas que
impiden el buen funcionamiento. Las averias pueden ser de tipo

esporadico o cronico.

Las averias son aquellas que constituyen las perdidas mas
importantes y las més evidentes en los procesos de produccion: de tal
forma si dividimos cada efecto de las perdidas en paradas largas, paradas
cortas y perdidas de velocidad sin parada aparente, las primeras son las

que pueden afectar en mayor grado al proceso.

2.3.2.Perdidas debidas a preparaciones

Esta pérdida se refiere al tiempo empleado en la preparacion o
cambio de Utiles y herramientas y los ajustes necesarios en las maguinas
para atender los requerimientos de la produccion de un nuevo producto o
variante del mismo. Se dice que una de las claves importante para las
preparaciones réapidas es dividir la preparacion en operaciones externas
(estas operaciones se realizan a maquina en marcha) y operaciones
internas (estas operaciones se realizan a maquina parada), tratando de

convertir las internas en externas.

Otro problema es la realizacion de los ajustes de manera rapida, el
cual es un problema dificil de tratar, razon que al solucionarlo implica una
mejora considerable respecto a las operaciones de preparacion; de tal

forma una propuesta de solucién para reducir este tiempo que se emplea
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en los ajustes, es centrarse en mejorar cada mecanismo de ajuste después

de una preparacion de maquina.

2.3.3.Pérdidas provocadas por tiempo de ciclo en vacio y paradas

cortas

Este tipo de problema hace referencia a paradas breves, es decir son
aquellos tiempos en los que la maquina opera, pero lo realiza sin

desarrollar la producciéon de pieza alguna, debido a un problema temporal.

Este tipo de pérdidas impiden una operacion eficiente del equipo y es
muy comun en las plantas de produccién. Su reduccion es imprescindible

para poder mantener una produccién automatica en flujo continuo.

De tal forma la primera accion que se debe realizar para reducir las
paradas breves es tomar la mayor concentracion en los pequefios
problemas que pueda tener el equipo a través de una limpieza inicial diaria
y operaciones basicas de mantenimiento e inspeccién del mantenimiento

autonomo.
» Las consecuencias de la existencia de paradas breves son:
» Caidas en la capacidad y por tanto en la productividad de los equipos.

» Disminucién del nimero de maquinas o equipos que puede llevar un

mismo trabajador.
» Posible aparicién de defectos

2.3.4.Perdidas por funcionamiento a velocidad reducida

Este problema tiene relacion con las pérdidas de produccion
ocasionadas por la diferencia que existe entre la velocidad prevista para
el equipo en cuestion y la velocidad de operacion real, de tal forma tiene
como consecuencia que la capacidad de produccion también sera

diferente.

110




En muchas ocasiones los operarios no son conscientes y siguen
realizando las operaciones con una gran pérdida de velocidad. Esta bajo
la consecuencia de que la velocidad estandar no esta bien definida o es

porque la maquina en si hace dificil detallar su velocidad.

2.3.5. Pedidas por defectos de calidad, recuperaciones y

reprocesados

Dichas perdidas incluyen el tiempo perdido en la produccién de
productos defectuosos, de una calidad inferior a la que se requiere, las
pérdidas de los productos irrecuperables y las pérdidas provocadas por el
reprocesado de productos defectuosos.

Se dice que este tipo de problemas pueden incluir en defectos
esporadicos y defectos cronicos, aunque estan relacionados a la calidad
de producto. De tal forma no es facil tratar los defectos esporadicos a
diferencia de los cronicos, de tal forma que no se muestra en el siguiente

proceso si haber actuado sobre ellos.

2.3.6.Pérdidas de funcionamiento por puesta en marcha del equipo

Este tipo de pérdidas estan en relacion al nivel de produccién que se
da en ocasiones en el arranque y puesta en funcionamiento de
determinadas maquinas, situado por debajo de la capacidad que puede

obtenerse con el mismo equipo una vez superada esta fase.

Dichas perdidas deben reducirse si se quiere aumentar la efectividad
del equipo, todo ello mediante procedimientos de “arranque vertical”

(arranque inmediato libre de dificultad).
2.4. El Mantenimiento Auténomo: La base de la Implantacion del TPM

El TPM se integra a la filosofia de considerar las distintas areas o
departamentos como unidades autonomas, independientes e interrelacionadas y
con objetivos de mejora medibles, de tal forma la gestion del TPM se acercara

a los principios del Mantenimiento Autonomo.
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Con el Mantenimiento Autonomo incluido en el TPM: La gestion de los
equipos y su mantenimiento se establece bajo los sistemas de gestion de la
produccién y de la calidad mas avanzados, eficientes y competitivos, de la

produccidn ajustada.

De tal manera, con la adopcién del Mantenimiento Auténomo, los
operarios de produccion asumen tareas de mantenimiento productivo,
incluyendo la limpieza, asi como también razones del Mantenimiento
Preventivo y sobre todo advertir de la necesidad del mismo. Este tipo de
Mantenimiento Auténomo se lleva a cabo en grupos de operarios los cuales

tendran a cargo una o varias maquinas.

La filosofia esencial del Mantenimiento Autdnomo es: “la persona que
opera con un equipo productivo, debe ocuparse de su mantenimiento basico”.
Dicho concepto ha tenido una evolucién a lo largo del tiempo, paralelo a la
complejidad de la maquinaria y a la de los equipos productivos que, de tal forma

se ha iniciado a enfocarse en su mantenimiento para una mayor efectividad.

Se dice que esto se da en que anteriormente la gestion del mantenimiento
en una planta de produccién, tenia una relacion directa entre la sencillez de la
maquinaria unido a su nivel de productividad y calidad no tan exigente, permitia
que al propio operario llevar a cabo el mantenimiento de su respectivo equipo
de trabajo. De acuerdo al aumento de los niveles de productividad y el avance
tecnoldgico de la maquinaria se hacia mas complejo, el poder realizar un
mantenimiento, de tal forma se necesitaba de un personal especializado en
mantenimiento, siendo asi que estos liberaban a los operarios de produccién

incluso de las tareas méas basicas como es la limpieza y la lubricacién.

Esta situacion llego a provocar el descuido por parte del personal
productivo, presenciandose fallas y averias, lo cual trae como consecuencia una
eficiencia muy baja, tiempos muertos por dar solucién a dichos problemas y por
consiguiente la maquina quedaria doblemente descuidada.

Dicha situacion permitia el ingreso de un nuevo problema siendo este la

baja calidad. De tal forma ante la necesidad de dar una solucién a dichos

112




problemas se replanteo la gestion del mantenimiento, optando por un nuevo
enfoque donde se combine la las tareas de mantenimiento relativamente
sencillas con las de produccidn; donde se afadira la formacion necesaria en las
tareas sencillas de mantenimiento y una nueva mentalizacion de sistema de

trabajo.

Con la integracion del mantenimiento y la produccion, se obtiene una
gestion mas eficaz de los equipos, donde el mantenimiento realizado por los

operarios constituye el Mantenimiento Auténomo.

A continuacion se detalla las derivaciones de la mejora de la eficiencia y

competitividad bajo el enfoque del Mantenimiento Auténomo:

» La combinacion de trabajo y mantenimiento en el mismo lugar o area de
trabajo permite ahorrar tiempos (de vacio) y esfuerzos y genera una

actuacién mas eficaz.

> EIl operario conoce mejor que nadie su equipo y sabe lo que necesita y
cuando lo necesita y puede darle un mantenimiento rapido y eficiente.

> El operario conoce cuando el equipo esta por presentar una averia o a la
obligacion de cambio de algiin componente (ya sea por el modo de sonar,

una holgura, algin indicador, etcétera).

En la siguiente tabla N° 51, se muestra que las actividades del
Mantenimiento Auténomo se llevaran a cabo en una combinaciéon con el

Mantenimiento Preventivo y sin duda las de averias.

Relacion de actividades y responsabilidades en el Mantenimiento Auténomo.

ACTIVIDAD MANTENIMIENTO PERSONAL PERSONAL DE
O MEJORA PRODUCTIVO | MANTENIMIENTO
Produccion Preparacion y ajuste *
Operacion *
Mantenimiento Limpieza *
Auténomo Engrase *
Aprietes mecanicos *
Otros diarios *
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Manetnimiento Inspecciones y * *
Preventivo comprobaciones
Actividades periodicas *
de mantenimiento
Mantenimiento | Averias reparables *
de Averias desde el puesto de
trabajo
Averias no reparables *
desde el puesto de
trabajo
Mejoras Operativas * *
Automatizacion y *
calidad
Chequeos y concepcion *
global

Fuente: Cuatrecasas (2015).

Tal como se puede apreciar la tabla anterior es en la limpieza y
mantenimiento diario donde se puede implementar a mayor cantidad las
actividades del Mantenimiento Autonomo, incluso es donde tomar la mayor
concentracion y poder gestionarlas de manera efectiva, razon por la cual ya se
conoce que dichas actividades permiten reducir gran cantidad de problemas ya

sea en averias o diversas fallas por parte de los equipos.

Con lo mencionado en el parrafo anterior se determina que para poder
implementar un TPM de manera eficiente lo primero que se tiene que hacer es
asumir al area de produccién el enfoque de la filosofia del Mantenimiento
Auténomo donde el operario tenga comprendido cada una de las actividades y
pueda comprometerse en un futuro realizar un Mantenimiento Producto Total
de manera completa, de tal forma a continuacion se detallaran las etapas de

implantacién de Mantenimiento Auténomo para su respectiva aplicacion.

2.4.1. Etapas de la implantacion del Mantenimiento Autdbnomo

Desde el primer punto de vista, el Mantenimiento Auténomo tiene como
objetivo principal la eliminacion de las seis grandes pérdidas, de la manera en
que estas actividades de mejora puedan hacerse desde el propio puesto de
trabajo.
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Bajo este contexto, las actividades que se realizan respecto al
Mantenimiento Auténomo se derivaran de un cambio organizativo hacia el
desarrollo de las actividades establecidas en pequefios grupos autdbnomos

multifuncionales, todos ellos con un enfoque de cambio y mejora continua.

Se dice que para poder implantar el Mantenimiento Autobnomo se debe
elegir aquellas areas donde se consideran adecuadas para poder implementar
dicho mantenimiento, es decir en un proceso donde se desarrolle la autonomia,
tal es el caso como la células autbnomas de fabricacion, porque estas estan

integradas por un equipo de trabajo autdbnomo con un responsable.

Una vez que se ha dado la implantacion del Mantenimiento Auténomo
implica a que se involucren las personas y la organizacién en general para la
nueva gestion de los equipos y su mantenimiento, bajo la filosofia de cambios
y aprendizaje necesario.

A continuacion se detallaran los niveles de implantacion progresiva del
Mantenimiento Auténomo, de tal forma en cada uno de los niveles se asegura
la consecucion de los objetivos del TPM, es decir mejorar 0 incrementar la

eficiencia, productividad y flexibilidad:
2.4.1.1. Nivel béasico

Esto se refiere a la introduccion del mantenimiento basico, cuyas
acciones son la limpieza, engrase y ajuste de los elementos fijos 0 moviles
de los equipos o méaquinas. Respecto a las actividades a implantar del

Mantenimiento Autbnomo en este nivel son:
Limpieza inicial

La limpieza inicial del equipo y de sus respectivos accesorios, es la
primera etapa en la implantacion de un plan de Mantenimiento Auténomo.
La limpieza es un factor fundamental en el Mantenimiento Auténomo, de
tal forma se puede decir que es el pilar basico donde se todo el plan. De

mantenimiento.
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Hablar del factor limpieza dentro del TPM equivale a descubrir
defectos, anomalias, disfunciones, etcétera. La aplicacion de la limpieza,
facilita la inspeccidn y gracias a esta pueden detectarse anomalias, que
pueden presentarse en el tiempo de vida del equipo, en la mejora de la
calidad, todo ello con el objetivo de reducir tiempos de produccion

perdidos.

Deteccion de
anomalias

Com
-/

Eliminacion de focos de suciedad y limpieza de zonas inaccesibles
Respecto a las actividades que se realizan en esta fase son:

» ldentificar y eliminar los focos de suciedad.

» Mejorar la accesibilidad a las zonas susceptible de ser limpiadas.

> Elaborar los planes mas idoneos para poder llevar a cabo una
limpieza efectiva, siempre con una mejora continua respecto a los
métodos utilizados y lo principal realizando mejoras en los
equipos., en relacion a la eliminacion de focos de suciedad y como

también a la accesibilidad de las areas a limpiar.

Establecimiento de estandares de limpieza, inspeccién y otras

tareas sencillas de mantenimiento autbnomo

Una vez que han realizado las operaciones de limpieza, podemos ya
determinar y establecer las condiciones basicas del Mantenimiento
Auténomo, dentro de ellas esta: limpieza, lubricacidn, ajuste de tornillos y

demas tareas sencillas.
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Para dichas tareas los operarios fijaran estandares de los
procedimientos de limpieza, engrase y sujecion de tornillos y se haran

responsables de mantener su propio equipo.
2.4.1.2. Nivel de eficiencia de las condiciones de los equipos

Dicho nivel se realizara una vez asumido el nivel anterior, de tal forma
este nivel tiene como finalidad logra de manera efectiva cada mejora que
se establezca a través de la inspeccion y posteriormente la eliminacion o

reduccion de las seis grandes pérdidas.

Se dice que en este nivel el equipo de trabajo debe alcanzar unas
condiciones éptimas de trabajo las cuales se compone de las actividades

siguientes:
Inspeccion general del equipo

La inspeccion general del equipo pretende la incorporacion de los
controles vitales del equipo donde se mantengan el mismo en perfecto
orden de funcionamiento, de tal forma que dicho funcionamiento sea de
manera correcta y fiable, al igual que la calidad de la produccién y la
seguridad y disponibilidad del proceso.

Inspeccion auténoma del equipo

El objetivo de dicha actividad es que acorde a los esfuerzos
establecidos en las actividades anteriores, se lleven a cabo de manera
progresiva las tareas de inspeccion al mantenimiento realizado por el grupo
autébnomo, es asi que se debe establecer de manera efectiva cuando esté
afectando el funcionamiento correcto del equipo, y por otro lado cuando
esté afectando la calidad, fiabilidad y la seguridad, tanto del producto como

del proceso productivo.
2.4.1.3. Nivel de plena implantacion

Con este nivel el Mantenimiento Auténomo alcanzara la implantacion

de manera completa; es aqui donde se estandariza la operativa, su
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preparacion y actividades que comporta y de tal forma se integrara el
mantenimiento a nivel optimo. Es asi que se estandarizara el control y se
implantara sistemas de control visual. De tal forma todo ello se enfocara en

la mejora continua.

El nivel de implantacion estd referido a la autogestion del
Mantenimiento Auténomo Vy a la estandarizacion de los métodos, las

operaciones y los chequeos.

Existen dos actividades que abarca el proceso de implantaciéon del

mantenimiento autbnomo dentro del marco del TPM:
Organizar y ordenar el area de trabajo

Dicha actividad tiene la finalidad de hacerla mas eficiente al area de
trabajo. De tal forma la aplicacion de la herramienta de las “5S”, tiene una

directa relacion con esta actividad.

Dicho programa implica la introduccion de cinco aspectos de mejora:
organizacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina. Es asi que las
tres dltimas son las que tienen relacion directa con el programa de
Mantenimiento Auténomo (la disciplina porque implica con la limpieza de
manera efectiva y al mismo tiempo con los diversos estandares). De tal
forma respecto a la organizacion, implica solo tener lo necesario dentro del
area de trabajo, y por consiguiente el orden implica tenerlos de manera
adecuados donde se pueda acceder de manera rapida y facil.

Completar la gestion auténoma del mantenimiento

Se dice que el area de trabajo que haya asumido todos los niveles
anteriormente detallados del Mantenimiento Autonomo habré alcanzado
condiciones Optimas en el equipo apoyadas en un sistema de estandares

adecuados.

Los operarios que manejan los equipos asignados son capaces de

detectar y corregir las anormalidades que se pueden presenciar en un
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trabajo diario, a través de chequeos u otras actividades. De tal forma poco

a poco van asumiendo este enfoque y generando grandes mejoras.

Fuente: Tomado de Cuatrecasas (2015)

3. Implementacion de Estandarizacion

Tal como se habia mencionado anteriormente en la parte de seleccionar las acciones de
mejora, donde para la aplicacion de la herramienta de Estandarizacion se dara uso de la
estructura del autor Villasefior (2007), con su libro “Manual de Lean Manufacturing. Guia
basica”.. La cual dicha estructura se detalla a continuacién, con la finalidad de que al
momento de tomar la decision de implementar dicha herramienta se conozca perfectamente

que se debe realizar en cada etapa de la estructura.

3.1. Conceptos de Estandarizacion

La estandarizacion es la herramienta de Lean Manufacturing que permite
determinar el criterio mas adecuado y Unico para la ejecucién de las

actividades de un proceso productivo.

También es conocido como Trabajo Estandar o Trabajo Estandarizado, el
cual tiene su justificacion en buscar la excelencia operacional, sin el Trabajo
Estandarizado no se podria garantizar que las operaciones necesarias que se
llevan a cabo para la obtencion de los productos se realicen siempre de la

misma secuencia o forma.

Al realizar la estandarizacion de las operaciones se determina la linea base
para poder evaluar y administrar el proceso y por otro lado poder evaluar su

desemperio lo cual es el fundamento de las mejoras.

Entonces la definicién més precisa para la Estandarizacién, es un conjunto
de procedimientos de trabajo que determina el mejor método y secuencia para

cada proceso.
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3.2.Caracteristicas de la Estandarizacion

>

>

Respecto a las caracteristicas de la Estandarizacion son las siguientes:

Debe contener descripciones claras y con métodos simples para producir

las cosas.

El punto de partida deber iniciar después de haber aplicado mejoras con

las herramientas més adecuadas para cada caso.
Siempre garantizar el cumplimiento.

Se considera que cada punto de partida es una mejora para el futuro.

3.3.Beneficios de la Estandarizacion

>

>

>

>

Recopila los métodos de trabajo de los operarios mas expertos y los hace
extensivos a toda la fabrica mejorando asi la productividad.

La integracion de una metodologia de trabajo y al cumplirla genera un
efecto motivador y de incremento de la disciplina.

Se reducen la presencia de errores que afecta al producto en su calidad.

Establece una base documentada del conocimiento operativo de la

empresa.
Se detecta de una mejor manera los problemas y los desperdicios.
El proceso de aprendizaje del personal nuevo es mas acelerado.

La estandarizacion es la base para la mejora continua.

3.4. Hoja de Trabajo Estandarizado

La hoja de trabajo estandarizado es la que permite ilustrar la secuencia de

las actividades dentro de proceso, incluyendo el tiempo de ciclo. Dicha hoja

debe colocarse en el area o lugar de trabajo.
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Pasos para llenar la hoja de Trabajo Estandarizado:

1. Dibujar el layout (disefio) de la célula sobre la hoja e identificar todos

los articulos.
2. Asignar la ubicacién de los elementos de trabajo por nimero.
3. Mostrar la trayectoria de cada movimiento.
4. Llenar la informacién requerida dentro de la hoja.
5. Colocarla en el area de trabajo.

Alcsnce delag | Procesoc: | Emsamble del Trucky® Fecha de pr&puramn‘ 20-'3&‘?:5!7'."6 N
Operaciones | ¢ompaiiia: | Tec Motor Company® Focha de rovision: |
Inzspeccion Equipo Inventario en | # de piezas Takt Ti Tiempa Tiemps
do calidad | de Seguridad |proceso (WIP)|  en WIP ™% | Operador | Maquina

’ + l A 14 43 zeg 30 520 | 23 zeg
g e Colecar
nEam & cajunia
Prodiucto ] + 3 ’ &
Terminado z
Colocar
teche

Celoc
rlne:r é‘
+

Fuente: Tomado de Villasefior (2007)

Colocar
Hantas

3.5. Hoja de la combinacion del trabajo Estandarizado

Esta hoja de combinacion refleja el flujo de los materiales y las personas

dentro del proceso.

Respecto a los pasos recomendados para llenar dicha hoja son:
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1. Separar las actividades de cada operario en elementos diferentes.
2. Tomar el tiempo a cada elemento.
3. Documentar el tiempo empleado al caminar.
4. Llenar la hoja.
a) Realizar una lista de los elementos y los articulos asociados.
b) Graficar cada elemento y los tiempos invertidos en caminar.
5. Coloqgue la hoja en la estacion de trabajo

Hoja de combinacién del trabajo estandar

Operador:  Radl Gamez
fdoparte | Trucky”
Nombre
proceso
# de pasos wqgum-
Estaenpor pioza #0034,
Ensamblar plezas #8000 y 30034,
Ensamblar #90012 y subonsamblo del paso 3.
Ensamblar #30823 y subensamble del paso 4.
Estampar praza #37088.

Ensamblar B37088 y subensamble del paso S
E biar 25100 y mble del paso 7.
Ensamblar #3000 y subensamble dei paso 8
Estampar pioza ¥70230.

Ensamblar #70230 y subensambio dol paso 9,
Estampar praza #30030.

Ensamblar 530030 y subensamble del paso 11.
E blar 86000 y subx able del paso 13.
Teansporar subonsambdie 8 dros de pintuea.
Ptar tncky®.
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Fuente: Tomado de Villasefior (2007)
3.6. Etapas de implementacion de la Estandarizacion o Trabajo
Estandarizado

Se dice que el trabajo estandarizado brinda las bases para generar altos
niveles de productividad, calidad y seguridad. Los operarios desarrollan ideas
Kaizen para que continuamente se mejoren estas tres areas.
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Aqui se tienen algunos de estos pasos para poder implementar el Trabajo
Estandarizado:

Pasos para implementar la Estandarizacion o Trabajo Estandarizado

1. Trabajar junto con los operarios para determinar los métodos de

trabajo mas eficientes y asegurarse de que todos estan de acuerdo.

Este paso puede que incluya la revision del sistema propuesto de los
elementos de trabajo revisados, con el equipo entero que los dara uso. En este
paso no debe sorprender que las personas impongan unilateralmente nuevos

estandares y procedimientos.

2. Usar la hoja de la combinacion del trabajo estandar para entender
como los tiempos de ciclo de los procesos se comparan con el takt

time.

Este documento refleja el flujo de los materiales y las personas dentro del
proceso. Especifica el tiempo exacto de cada secuencia de trabajo dentro de

una operacion, incluyendo el tiempo mientras se camina.

Si el tiempo de ciclo es mas largo que el takt time, la operacion debe ser
mejorada para alcanzar el takt time. Esta puede incluir la asignacién de
algunos elementos del trabajo a las operaciones que sean mas rapidas que el

takt time.

3. Agregar el Takt Time, un medible critico para el Trabajo

Estandarizado

No trate de hacer modificaciones sustanciales en las cargas de trabajo
cuando el takt time cambie. Si el takt time disminuye, armonice el trabajo y
agregue los empleados necesarios. Cuando aumente, asigne a pocas personas

al proceso.

Fuente: Tomado de Villasefior (2007).
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8.2.  Matriz de consistencia

TITULO DEL
TRABAJO DE
INVESTIGACION

Plan de mejora continua para el incremento de la productividad en

la empresa textil Josatex S.A.C., Chiclayo 2018.

¢De qué manera un plan de mejora continua permite el incremento

PROBLEMA de la productividad en la empresa textil Josatex S.A.C., Chiclayo
20182
Si se desarrolla un plan de mejora continua basado en técnicas de
HIPOTESIS administracion de la produccion, permite el incremento de la
productividad en la empresa textil Josatex S.A.C., Chiclayo 2018.
OBJETIVO Desarrollar un plan de mejora continua basado en técnicas de
GENERAL administraciéon de la produccion, para el incremento de la
productividad en la empresa textil Josatex S.A.C., Chiclayo 2018.
a) Analizar la situacién actual del proceso productivo de la
empresa textil Josatex S.A.C.
b) Seleccionar las técnicas de administracion de la
OBJETIVOS _ _ _
p produccion que mejor se ajuste a la Empresa.
ESPECIFICOS _ _ _
c) Realizar el plan de mejora continua de soporte para la
empresa textil Josatex S.A.C.
d) Estimar financiera y econdmicamente la propuesta.
Variable Independiente: Plan de mejora continua.
VARIABLES

Variable Dependiente: Productividad
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Instrumentos

8.3.
\:' Uucv e
ESCUELA PROFESIONAL
ENTREVISTA R oL { o
UNIVERSIDAD EMPRESARIAT,

CESAR VALLEJO

Nombre:

Cargo:
Fecha: / /2018

Objetivo: Recopilar informacion del area de produccién de la empresa textil Josatex S.A.C.,
con el objetivo de desarrollar un plan de mejora continua para el incremento de la productividad.
La informacion brindada en esta entrevista es de caracter confidencial, solo sera utilizada para
los propdsitos de la investigacion

Diferencias en tiempo de actividades

1. Para el caso de dos pedidos similares: ;Cudl es el tiempo empleado para el P1....; P2...... ?

Mermas y desperdicios

N

¢Cual es la cantidad de materia prima que se requiere, para un pedido comdn y estandar?
3. ¢Cudl es la cantidad de materia prima utilizada?

Tiempos muertos por maquinaria y equipos

&

¢Cuéntas maquinas y equipos tienen en total en la planta de produccion?
¢Del total de maquinas y equipos cuantas estan actualmente en funcionamiento?

o1

Eficiencia de planta

6. ¢Cuantas prendas posiblemente pueden fabricar en un dia?

7. ¢De dicha fabricacion posible qué cantidad de prendas se llegan a concretar o a fabricar?

8. ¢Cudl es el tiempo minimo y maximo que tarda un operario al producir una prenda?

9. ¢Cuéantos turnos maneja la empresa y de cuantas horas por cada turno?

10. ¢En un dia cuantas paradas ocurre aproximadamente por el factor falla de maquina?

11. ;Qué tiempo aproximado toma una parada por el factor falla de maquina?

12. ¢ Cuanto tiempo se ocupa por el factor refrigerio, reuniones o juntas?

13. ¢ Cuénto tiempo aproximado se ocupa por el factor alistamiento del personal, cambios de
produccién o esperas de material?

14. ;En una produccion diaria cuantas unidades defectuosas suelen presentarse y cuédntas de
ellas son remanufacturadas?

Planificacion de la produccion: Efectividad

15. ¢ Usualmente cuantos dias en promedio se emplean en una produccién normal o regular?
16. ¢Usualmente cuantos dias en promedio se emplean de manera real en una produccion normal
o regular?
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N1, UCv
j UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

ENCUESTA

# ucv %
ESCUELA PROFESIONAL \
DE INGENIERIA J#e
EMPRESARIAL

OBJETIVO
Josatex S.A.C.

La presente encuesta forma parte de una investigacion que tiene como
objetivo realizar un estudio del &rea de produccion de la empresa textil

PARTICIPANTES

Colaboradores del area de produccion

INSTRUCCIONES

Marque con una (X), la alternativa que mejor considere para
responder a las siguientes preguntas. La informacion brindada en esta
encuesta es de caracter confidencial, solo sera utilizada para los
propdsitos de la investigacion

2. ¢Respecto a la maquinaria de la empresa
usted considera que es de ultima tecnologia?
s

L No

L1 Algunas

3. ¢Usted programa su maquina al iniciar una
produccién?

s

Ll No

- Algunas Veces

4. ;Con relacién a los productos, cuél de los
siguientes se elaboran en menor tiempo?

L1 polo

VSM (Value Stream Mapping) LI Ccamisa

1. ¢Con relacion al proceso de elaboracion (- Pantalon

del producto, organizan las actividades de [ Chaleco

manera secuencial? Ll Buzo

O Si OO Otro....coveviviiiiiiii

O No 5. ¢Con relacién a los productos, cuél de los
O  Aveces siguientes tienen menos actividades para su
O Nunca fabricacion?

Polo
Camisa
Pantalon
Chaleco

Buzo

OoO0oOaoaoad

Seiri: Clasificacion

6. ;Como califica la calidad de la materia
prima e insumos que adquiere la empresa?
O Excelente

O Muy Bueno

I Bueno




Malo
Regular

O
O

7. ¢Cual de estos recursos se utiliza para

realizar el corte?

O Tizado

O Molde de carton

1 Molde de papel

[ OtroS: ..o,

8. ¢Respecto al material: Se saca el maximo
provecho posible al cortarlo, o incluye

desperdicio y mermas?

O Si
O No
9. ¢(Cree usted que se podria hacer alguna
pieza o producto con sobrantes del material o

retazos que se han desperdiciado o quedaron

de merma?
O Si
[ No

10. ¢Cuél de estas piezas cree usted que se
podria hacer con sobrantes del material o

retazos que se han desperdiciado o quedaron

de merma?

L1 Carmines

Ll vVinchas

- Adornos

(. Trapo industrial
(.

Otros ;como qué?....................

11. ¢Hay equipos o herramientas que no se

utilicen o innecesarios en el area de trabajo?
s

L No

12. ¢(En el area donde labora se cuenta con
materiales que no son necesarios, para

realizar el trabajo?

L s

I No

13. ¢En el éarea de produccion existen
maquinas o0 equipos en mal estado o
inservibles?

L osi

- No

Seiton: Organizacion

14. ;Qué se podria hacer para aumentar la
produccion?

Reubicar las maquinas

Utilizar mejor tecnologia
Capacitaciones

Mejorar el ambiente laboral

Aumento de personal

ooo0o0ooo

15.

actividades como califica el ambiente de

¢En el éarea que usted realiza sus

trabajo?

Excelente
Muy Bueno
Bueno
Malo

Oo00o0oao

Regular
16. ¢Considera usted que la capacidad de la
planta de produccion es la adecuada para la

fabricacion de prendas de vestir?
L s
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L No

17. ¢Considera usted que el area donde
trabaja necesita ser reorganizada para
mejorar la produccion?

s

I No

18. ¢En el area de produccion estan los

materiales y herramientas accesibles para su

uso?
O si
(. No

Seiso: Limpieza

19. ;Cada que tiempo se realiza aseo el area

donde usted labora?

O Diario

O Cada 2 dias

(| Cada 3 dias

O Semanal

[ (054 TR

20. ¢Se cuenta con algun recipiente para los
desperdicios o0 mermas de la tela en el area de

corte y produccién?

(| Si
| No
21. ¢Usted cada que tiempo le da

mantenimiento a su maquina asignada?

Diario
Semanal
Mensual

Trimestral

O o0o0oaoao

Bimestral
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22. ¢En alguna oportunidad se han realizado

Anual

malos trabajos debido a la suciedad?

O
O

Si
No

Shitsuke: Disciplina

23. ¢Su jefe inmediato esta pendiente de que
las tareas dentro de cada actividad se lleven

de manera ordenada y correcta?

- Siempre

L1 Casisiempre
- A veces

Ll Nunca

24. ¢ En su trabajo ha tenido alguna dificultad

con relacion al aprendizaje?

L s

- No

- Si su respuesta es Si indique qué
dificultad.................oil

25. ¢En el tiempo que lleva trabajando en
Josatex S.A.C., de

capacitaciones ha recibido?

sefiale que tipos

L1 Relaciones Humanas

(- Mejora de procesos

Ld  Uso de Maquinaria

(- Seguridad y Salud Ocupacional
(|

Ninguna

26. ¢El pago de remuneraciones influye en su
rendimiento?

L s

- No




27. Recibe algun tipo de Incentivos
L s
- No

28. ¢ Considera que se trabaja en equipo en la

Empresa?

1 Siempre
[ A veces

[ Rara vez
L] Nunca

Seiketsu: Estandarizacion

29.

procedimiento en el area de produccion para

¢Existe algin tipo de ficha o

realizar su trabajo?

L s

Ll No

30. ¢Hay reuniones para proponer mejoras o
resolver deficiencias en la empresa textil
Josatex S.A.C.?
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Siempre
A veces

Rara vez

O 000

Nunca

31.

sugerencias que contribuyan a mejorar el

¢La administracion le permite hacer

producto o proceso que realiza?

O Si
[ No
[ A veces

32. ¢Cuentan con algun reglamento interno
de trabajo?

O Si

O No




| .
U C V Ficha de
UNIVERSIDAD observacion
CESAR VALLEJO

ESCUELA PROFESIONAL © Y¢Y %
DE INGENIERIA
FEMPRESARITAL

DATOS GENERALES

Nombre de la empresa: Josatex S.A.C.

Actividad: Fabricacion de prendas de vestir

Area inspeccionada: Produccion

Tarea a desarrollar: Observacion

o

Aspecto observado

Sl

NO

MAS O MENOS

El tamafio del area de trabajo es suficiente

La iluminacién y ventilacion es adecuada

Es correcta la ubicacion de las maquinas

Se realiza mantenimiento de las maquinas

Existe orden y limpieza en el area de trabajo

Se aplican normas de seguridad y salud en el area de
trabajo

Se trabaja en equipo en la empresa

Se observa que los trabajadores hacen bien su trabajo

Se aprecia satisfaccion de los trabajadores

10

Hay interrupciones por parte de los otros trabajadores

Fuente: Modelo tomado de Orozco (2015).
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N1, UCvVv
ﬁ UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

Ficha de control de
tiempos del proceso de
produccién para la
capacidad del proceso.

ESCUELA PROFESIONAL

" ucv %

DE INGENIERIA ¥z

EMPRESARITAL

Formato de hoja de cronometraje

Tarea: Mdltiples tareas Empresa: | Josatex S.A.C.
Fecha: 04/09/2018 Proceso: |Confeccion de un polo
Analista: | Carlos Santa Cruz Area: Produccion
Escala de
Operario: | Norma Fernandez actividad: | Bendaux 60 - 80
Descripcion de la operacion Medicion | 1 2 3 4 | 5
Realizacion de patronaje 0 A 60 | 65 | 55
1 |escalado T 25,8 122,4| 26,5
Programacion adecuadamente del A 55 | 65 | 70 | 65
2 | molde antes del trazado. T 52 33| 24 |32
EnV|.0 de fl(_:ha_tecnlcaalas demas A 60 | 65| 70 | 65 | 50
secciones indicando en ella el
modelo sus demas
Y T [35/32]| 28 |31]22
3 | caracteristicas.
S_e r?allzal los trazos de acuerdo al A 55 | 60 | 55
disefio sefialado y los accesorios de
4 |lamisma. T 82 |75| 7.8
Verificar ~ adecuadamente el A 60 | 65 | 75 | 80
5 |trazado de la tela. T 24 121 15 |11
N o A 60 | 75 | 80
Programacion de maquina y
6 |ejecucion de corte. T 103|184 | 75
L(?S cortes en tela pasan ha.cer A 55 | 65 | 80 | 55
etiquetado por una maquina
estiqueadora con sus respectivas T 54 | 42| 32 |52
7 |tallas.
Recibe los cortes en tela con sus A 65 | 80 | 75
8 | respectivas tallas. T 24 112 | 14
Solicita los logos respectivos al A 55 | 60 | 55 | 65
g |area de administracion. T 84 64| 82 |54
El arga de administracién envia A 60 | 55 | 75
una ficha con los logos y sus
caracterlstlca_s especificas para el T 54 | 62| 44
10 | bordado de dichas prendas.
El ponchador procede a realizar un 60 | 75 | 80 | 65
tudio técnico del disefi I
estudio técnico de |seno<? _ogo T 35 31| 22 | 34
11 |tomando todas las caracteristicas
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con las cuales va a contar el
bordado.

Se establece los pardmetros de A 55 | 60 | 55
disefio ya sean con los distintos
tejidos, rellenos, b(_)rdes, corr_ldos, T 42 | 32| 38
puntadas y secuencia de los hilos a
12 | Bordar.
Procede a efectuar el disefio y A 55 | 75| 60 | 80
luego al finalizar el disefio es
guardado en un USB en archivo T 30,4 |255| 28,2 |20,4
13 | TAJIMA DST.
Se programa la maquina bordadora
(se establece el tamafio de A 75 | 60 | 55
bastillador; se descarga el disefio
respectivo y se hace un recorrido a T 52 | 68| 84
14 | nivel del bastillador
Se realiza la prueba del disefio. A 60 | 55 | 80 | 75
15 T 10,8 |12,4| 8,2 | 84
Procede a bordar en un orden A 65 | 65 | 70 | 75
16 | especifico ya sea por talla o color. T 10,4 |{10,2| 9,4 | 8,8
Realiza un control de acabados. A 65 | 55 | 60 | 75
17 T 45 [ 52| 48 |42
A 75 | 55 | 60
Se entrega las prendas ya bordadas
de manera ordenada por talla y T 24 1381 25
18 | color
Verificacién y ordenamiento de A 65 | 65 | 70 | 80
los cortes de tela talla por talla y T 54 52| 48 |45
19 | color.
Planchado, recorte de la plaquetera A 55 | 65 | 75
20 |y cuello. T 58 | 52| 4.8
Programacion de todas las A 65 | 75 | 65
maquinas con sus respectivas
21 agu(}'as, hilos y colores. P T 1081838 10.2
Supervisa la tarea de remallado A 60 | 80 | 65
22 |antes de unir los cortes. T 28 | 14| 24
Union de los espaldares con los A 65 | 75 | 65 | 75
23 | delanteros (maquina remalladora) T 38 34| 36 |32
Uniéon de mangas (maquina A 75 | 80| 65 | 75
24 | remalladora). T 28 | 24] 39 |32
Fijado de cuello y pufio (maquina A 55 | 65 | 60
25 | cuelletera y remalladora) T 85 (82| 75
Recubrir el cuello (maquina A 65 | 65 | 70
26 | recubridora). T 54 | 52| 42
27 A 60 | 55 | 60 | 75
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Realizacion de la plaquetera

. T 10.8 [12,4| 10,4 | 9,5
(maquina recta).
Sobrecostura en las partes de A 65 | 75 | 60
hombrgs, mangas Yy cuello T 54 | 51| 53
28 | (Maquina recta).
Cerrado del polo, se especifica el A 65 | 60 | 65
tipo de cerrado (maquina T 58 | 64 | 54
29 | remalladora).
Realizacion de basta, se especifica A 65 | 65 | 75
el tipo de basta (con abertura, sin
30 |abertura). (Maquina bastera). T S4 |52 1 45
Disefio y realizacion de ojales, A 75 | 65 | 80 | 65
estableper ?I tamafio y posicion T 45 | 48| 38 | 47
31 | (Maquina ojaladora).
Trazado de posicién para los A 55 | 65 | 55
32 | botones. T 25112 | 21
Pegado de los botones A 65 | 60 | 60
33 T 22 | 25| 24
Se realiza una pequefia supervision A 65 | 80 | 75 | 65
34 | de las prendas confeccionadas, T 24 21| 22 |23
E_I producto pfs\rte a su _proc_eso A 65 | 75 | &0
final, se realiza una limpieza
Ilamado_el despelucé (o_lejar a la T 54 | 52| 58
35 | prenda libre de motas y tiquetes).
Después se procede a planchar 70 | 65 | 65 | 60
totalmen.te la . prenda, en una T 58 | 62| 61 |68
36 | plancha industrial a vapor.
Se realiza otro control de calidad
de la prenda ya procesada, A 75 155 | 60 | 75
verificando desde las tallas hasta
las costuras, con el fin de entregar T 54 | 68| 62 |52
37 |al cliente una prenda perfecta.
Se empaca la prenda ya terminada
en bolsas y se le adicionan las 60 | 75 | 55 | 60
38 | etiquetas para su distribucion. T 58 [ 52| 6,8 |55

Fuente: Formato tomado de Cruelles (2013)
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Informacidén de 6rdenes atendidas del afio 2017, para el Diagrama de Pareto.

TOTAL DE %
ENE | FEB | MAR | ABR | MAY | JUN | JUL | AGO | SET | OCT | NOV | DIC ORDENES % ACUM ACUM 80-20
MODELO ANTENDIDAS

POLO BOX 2 1 0 1 1 1 2 1 1 1 1 2 14 21% 14 21% 80%
POLO T-SHIRT 1 1 2 1 0 1 0 1 2 1 2 1 13 19% 27 40% 80%
CHAQUETAS 1 0 1 0 1 1 1 1 0 1 1 0 8 12% 35 51% 80%
MOCHILAS 0 1 0 1 1 1 0 1 1 0 1 0 7 10% 42 62% 80%
CHALECOS 0 0 1 0 0 1 1 0 1 1 0 1 6 9% 48 71% 80%
BUZO DEPORTIVO 0 1 1 1 1 0 0 1 0 1 0 0 6 9% 54 79% 80%
CAMISA MANGA CORTA 0 1 0 0 0 0 1 1 1 0 0 1 5 7% 59 87% 80%
CAMISA MANGA LARGA 0 0 1 0 1 0 0 1 0 0 1 1 5 7% 64 94% 80%
PANTALON 0 1 0 1 0 1 0 0 0 1 0 0 4 6% 68 100% | 80%
Fuente: Elaboracion propia SUMATORIA TOTAL 68
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COMPROMISO DE LA GERENCIA GENERAL

Chiclayo 22 de Octubre de 2018

La Gerencia General de la empresa textil Josatex S.A.C., expresa su compromiso con
la implementacion de la herramienta 5S, en cumplimiento con lo establecido en el
documento “Plan de mejora continua para el incremento de la productividad en la empresa
textil Josatex S.A.C., Chiclayo 2018 con el fin de establecer una mejora continua, la cual
permita la eliminacion de los desperdicios identificados en el proceso productivo de la
fabricacion de polos modelo Box y T-shirt, de acuerdo a las causas del problema
identificadas, de tal forma obteniendo resultados positivos en busca de una mejor

productividad.

Para la empresa textil Josatex S.A.C., es muy importante trabajar en el mejoramiento
continuo de los procesos, en la gestion del talento humano y la cultura de autocontrol, para

lo cual se justifica la importancia que es para la empresa, aplicar dicha mejora.

Desde la Gerencia General, se extiende la invitacién a los colaboradores en general,
para que se vincule y participen con liderazgo y pertenencia en los diferentes procesos de la
implementacion de las 5S, convirtiéndose esta herramienta en una estrategia de aprendizaje,

cooperacion y trabajo colaborativo para el cumplimiento de la mision organizacional.

Wilson Santa Cruz Hernandez
Gerente General
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CARTA DE COMUNICADO AL PERSONAL

Chiclayo 22 de Octubre de 2018
Gerencia General

Estimados colaboradores:

Por medio de la presente, les informamos que el préximo 20 de enero del afio 2019, a las
08:30 a.m. horas, se llevara a cabo una reunion en donde tocaremos puntos que nos interesan
a todos tales como la implementacion de una nueva forma de trabajo siendo la aplicacion de
las 5S en nuestra organizacion, esto para generar mayor compromiso y comodidad de todos

los que laboramos en dicha empresa.

Como ya es costumbre, la reunion se llevara a cabo en las instalaciones de la empresa, donde

ademas de tratar estos temas, pasaremos un rato agradable conviviendo como familia.

Atentamente,

Gerente General
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MODELO DE PLAN DE CAPACITACION
I. DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

1.1 Razon Social de la Empresa

1.2 Actividad Econ6mica

1.3 Nombre del lugar de trabajo

1.6 Nombres y Apellidos de los beneficiarios

Il. OBJETIVO DEL PLAN
Objetivos:

e Instruir en la implementacidn de la herramienta 5S

e Comprometer al personal en la implementacién de las 55

I11. ACTIVIDADES FORMATIVAS DE LA EMPRESA

IV. DURACION

4.1 Inicio y término
Fecha de inicio: Hora:
Fecha de término: Hora:
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TARJETA DE NOTIFICACION DE DESECHO O TARJETA ROJA

No.
T,

TARJETA ROJA 5'S

Informacion Gen-
Propuesta por Responsablede area
Area / Depto.
Descripcion de articulo

CATEGORIA

B Maquina/Equipo B Material gastable
M Herramienta M Materia prima

M Instrumento I Trabajo en proceso
M Partes eléctricas M Producto terminado
B Partes mecanicas I Otros
OTROS/COMENTARIO

RAZON DE TARJETA

B Innecesario B Defectuoso
M Fuera de especificaciones lll Otros

Otros

ACCION REQUERIDA
B Eliminar
M Agrupar en espacio separado

M Retornar
Otros:
Fechainicio / [/ Finaldelaaccion _ / [/

Fuente: Tomado de Cruz (2010).
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INFORME DE NOTIFICACION DE DESECHO.

Area/
Departamento Fecha
Responsable
Motivo .
Nombre del 1 . tidad | Estado | Ubicacion | del | /\ccion | Decision
elemento retiro sugerida | final

Fuente: Tomado de Rodriguez (2010)
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INFORME DE LAS ACTIVIDADES PLANIFICADAS RESPECTO

INFORME DE ACTIVIDADES 5S Cad.: JS.0001
Fecha de primera version: Version: 01
22/10/2018

Elaborado por: Fecha de ultima version:
Comité 5S ' Aprobado por:

22/10/2018 Responsable del proceso

Fecha de entrega:

Proceso: Area:

S aplicada:

Descripcion:

Actividades realizadas

Observaciones:

Elaborado por:

Revisado Comité 5S:

Fuente: Tomado de Rodriguez (2010)
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INFORME DE AVANCE DE LAS ACCIONES PLANIFICADAS

INFORME DE AVANCES OBTENIDOS 5S

Cad.: JS.0001

Elaborado por:
Comité 5S

Fecha de primera versién: 22/10/2018

Fecha de ultima version: 22/10/2018

Version: 01

Aprobado por:
Responsable del
proceso

Fecha de entrega:

Proceso:

Area:

S aplicada:

Actividad:

Avances por area:

Conclusiones:

Recomendaciones:

Elaborado por:

Revisado Comité 5S:

Fuente: Tomado de Rodriguez (2010)
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FORMATO DE PLAN DE LIMPIEZA DE LA EMPRESA TEXTIL
JOSATEX S.A.C.

PLAN DE LIMPIEZA DE LA EMPRESA TEXTIL JOSATEX S.A.C.

Elaborado por:

Fecha inicio:

Fecha termino:

Objetivo

Actividades a realizarse

Participantes

Zonasy o
elementos | Limpieza
de trabajo

Responsable

Frecuencia | Tiempo

Elementos
de
Limpieza

necesarios

Fuente: Elaboracion propia

142




LISTA DE ELEMENTOS PARA CADA PROCESO Y AREA ESPECIFICA.

EXISTE
N° CHECK LIST
Sl NO
Area de disefio y corte
1 Lapices
2 Tizas
3 Carton
4 Reglas
5 Moldes
6 Cuchillas
7 Pesas
8 Elementos de seguridad industrial (Guantes de

malla, mascarillas y gafas de seguridad.

9 Maquina cortadora vertical

10 | Maquina cortadora de mediana

11 | Tela

12 | Sticketeadora

13 | Stickers

14 | Caja de almacenaje de merma reutilizable
Area de bordado

15 | Hilos completos

16 | USB

17 | Computadora de disefio

18 | Tijeras de limpiar

19 | Tijeras normales
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20

Peldn

21 | Carta de colores
22 | Bastilladores o aros
23 | Mesa de bastillado
24 | Agujas
25 | Cuchilla
26 | Aceite
27 | Tizas
28 | Desarmadores
29 | Accesorios de cambio de bastillador
30 | Tachos de basura
31 | Cajas de plastico de desperdicios
Area de ensamble
32 | Hilos completos
33 | Agujas
34 | Tijeras
35 | Maquinas de coser
36 | desarmadores
37 | Piqueteras
38 | Aceite
39 | Elementos de seguridad industrial (Guantes de
malla, mascarillas y gafas de seguridad.
40 | Accesorios de maquinas (patitas, guiadores, entre
otros).
41 | Sillas
42 | Franelas
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43 | Lapices
44 | Tizas
45 | Centimetros
46 | Canastas para colocar las prendas
47 | Tachos de basura
48 | Piezas a confeccionar
49 | Materiales necesarios para la confeccion
50 | Embudos
Area de acabados
51 | Tijeras
52 | Piqueteras
53 | Maquina planchadora vaporizada
54 | Caldero
55 | Piezas terminadas
56 | Elementos de seguridad industrial (Guantes de
malla, mascarillas y gafas de seguridad.
57 | Tacho de basura
58 | Bolsas de empaque
59 | Sticketeadora
60 | Stickers
61 | Lapiceros
62 | Cinta de embalaje
63 | Pita de empaque

Fuente: Elaboracion propia
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FORMULARIO DEL PLAN DE ACTIVIDADES DE MEJORA

PLAN DE ACTIVIDADES DE MEJORA

Departamento

Nombre del
Grupo

Lider

Miembros

Fecha

Asunto

Situacion
Actual

Justificacion

Meta

Periodo

Comentario
del Jefe

Fuente: Elaboracion propia.
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LISTA DE VERIFICACION DE LAS 3S

Departamento | Disefio y corte
Evaluador Comité 5S Fecha | 24/10/2018
(es)
Apllcztgon de Punto de observacion Puntuacion
SEIRI Se eliminan los objetos innecesarios 3
SEITON Se observa orden y rotulacion ene la area 2
Se mantiene limpio el area de trabajo, 6
SEISO maquinaria y otros.
Puntaje total 11

Puntaje total

Nivel

0-2 Insatisfecho
3-5 Regular
6-7 Bueno
8-9 Excelente

Fuente: Tomado de Rodriguez (2010)
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PLAN DE SEGUIMIENTO DE LA IMPLEMENTACION DE LAS5S EN LA

EMPRESA TEXTIL JOSATEX S.A.C.

PLAN DE SEGUIMIENTO

Codigo: JS-0002

(Periodo: 2019) Version: 01
Control de Pagina: 1 de 1
Calidad
N° | Actividad Periodo de Recursos Coordinador
gjecucion

Fuente: Elaboracion propia.
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FORMULARIO DE INSPECCION DE LAS 5S

LISTA DE CHEQUEO | Seccion: Inspector:
DE 5S EN PLANTA.
Auditor: Fecha:
5 | N° | PUNTO DE CRITERIO DE EVALUACION Puntaje
S REVISION
2 |3
1 Materiales y partes No se almacenan materiales
innecesarios o inventario en proceso
2 Maquinas y equipos Todas las maquinas y piezas de equipo
se usan regularmente
3 Plantillas, herramientas | Todas las plantillas, herramientas,
74 y moldes moldes y  accesorios se  usan
7 regularmente
4 Control visual Todos los articulos innecesarios se
distinguen a un vistazo
5 Estandares para Existen estandares claros para la
eliminacién eliminacién de excesos.
6 Rétulos para Existen rétulos para indicar diferentes
almacenamiento categorias y sub categorias
7 Etiquetas para estantes | Todos los estantes y articulos estan
y articulos almacenados | claramente rotulados
> 8 Indicadores de cantidad | Hay claros indicadores de inventarios
|C_) méaximos y minimos almacenados
w
P19 Lineas de division Todas las lineas de division son
claramente visibles
10 Plantillas y Las  plantillas y  herramientas
herramientas almacenadas estdn bien organizadas
para facilitar su acceso y devolucion
11 | Pisos El piso esta siempre limpio y brillante
12 | Maquinas Las maquinas se mantienen limpias
8 13 | Limpiezacon La limpieza y la inspeccién son
tw inspeccion consideradas una misma cosa
14 | Responsabilidades para | Se usa un sistema de rotacion o turnos
limpieza para la limpieza
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reglas

15 | Limpieza habitual Barrer y limpiar son actividades
habituales
16 | Ventilacién El aire esta limpio e inodoro
17 | luminacién El angulo y la intensidad de la
iluminacién son apropiados
a 18 | Uniformes, ropa de Nadie usa un uniforme sucio o con
5 trabajo manchas de aceite
X
% [ 19 | Evitando la tierra Se enfatiza la necesidad de evitar la
acumulacién de tierra
20 | Las primeras 3”’S” Existe un sistema para mantener Seiri,
Seiton y Seiso
21 | Normas de vestimenta Se cumplen las normas
22 Interaccion de la gente Existe una agradable atmosfera
general, las personas se saludan,
etcétera.
L
% 23 | Tiempos de reunién Todos hacen un esfuerzo por ser
E’ puntuales y siguen las normas
I
@124 | Reglasy Todas las reglas y procedimientos de
procedimientos trabajo son conocidas y respetadas
25 | Cumplimiento de las Todas las reglas y los reglamentos son

cumplidos estrictamente.

PUNTAJE TOTAL Y POR COLUMNA

Fuente: Tomado de Rodriguez (2010)
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8.4.

Validacion de expertos

FACULTAD DE INGENIERIAS
Ucv ESCUELA ACADEMICO PROFESIONAL DE INGENIERIA EMPRESARIAL
UNIVERSIDAD PROYECTO DE TESIS
CESAR VALLESO VALIDACION DE INSTRUMENTOS

ENCUESTA
MODALIDAD DE VALIDACION POR JUICIO DE EXPERTOS

I. TITULO DE LA INVESTIGACION

//>/ﬂ' LIS LS atmve.. Pese...ed. mmenhzl-’ Aels. f’rkoc{ vicloed
Lln. /a GAPuLAG... /—c/x/é/ T\vté/fr SAL., cé(é/o Lotk

Il. DATOS DEL EXPERTO

1.

4

APELLIDO Y NOMBRE : csaueris. PALAZAL . Rorang. £l:2qbell

'
GRADO ACADEMICO : Ascenciado.. e febrcacom. ...,
INSTITUCION DE LABORES : i N sty iassis edtsia P o

EMAIL PARA REFERENCIAS b Laenyesguene @ pwailscon .

1ll. EVALUACION

SRV RV A RN B YA ‘\,\,.]gg

TOT:

Observaciones o comentarios:

g.......gf ....... ee'/;«mx m,w/ '/ m.v{m«r[ ..... Je.../t .....................

Y 23] / (juh s

IV.DATOS DEL AUTOR DE LA INVESTIGACION

1.

2.

APELLIDO Y NOMBRE DEL ESTUDIANTE:  SAMTA (AVZ  HEANANDEZ (AR08

LUGAR Y FECHA CORE= Hhigenge ..., Léled.2e4¥
Firma del Experto: '? Ja G A
DNI_/E65793¢
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FACULTAD DE INGENIERIAS

U cv ESCUELA ACADEMICO PROFESIONAL DE INGENIERIA EMPRESARIAL
PROYECTO DE TESIS

U ERSIDAD

Ctrn Voatam VALIDACION DE INSTRUMENTOS

ENCUESTA
MODALIDAD DE VALIDACION POR JUICIO DE EXPERTOS

I. TITULO DE LA INVESTIGACION :
Vins. d.‘...mt}?‘..‘l,...4‘.’,'.11/.41“&..“.Fﬂ.ih‘&....f[.!m-!.(m,tf.’.’l[v.‘....d.(,,}.A...F.(QJ,Y.{AH.O/RJ

.m...l.k...tm.,ﬂ!&ﬁ....."..‘14.'/.....3.95.‘3.‘.’!7{.....S.i.?.&.,...f")f.‘..(‘.)ti...2;011;....4..“....... i

Il. DATOS DEL EXPERTO

1. APELLIDO Y NOMBRE : .é'.s?.:.em..ﬁ.aﬂwmr....R:mw...&.(mh“k
2. GRADO ACADEMICO : hicenciada.. e Educad.........
3. INSTITUCION DE LABORES : IR 153 0
4. EMAIL PARA REFERENCIAS ;o Lroxyesyuere. @ gmail. com......

1Il. EVALUACION

a

mmolﬂm estan redactadas claramente.

Las preguntas reflejan ciaramente el problema y objetivo general

Las preguntas siguen un orden 16gico.

Esta expresado en conductas observables objetivas. o

Las preguntas o items miden & cada variable.

o flems cubren

En esta basada en tedricos Gentificos.

Las escalas planteadas en cada item o pregunta denotan conocimiento.

Es adecuado valorar 1odos del

SRRENY (R agg

En congidera es utll y adecuada la

TOTAL

Observaciones o comentarios:

L Teadra. goe. vetoomlan. al gt Prefeatta.,. Sftfas.. 0. 0 punms
...Aa‘.rl.(("\f.(.l.‘h{‘.A...r.‘.!#.*!.m...ln...v.'.\’.H .w...,v..esao'.«..d.‘..r.t,.v,pm.h..&..(k..w‘mf(}.:.(dl J22.
IV. DATOS DEL AUTOR DE LA INVESTIGACION

1. APELLIDO Y NOMBRE DEL ESTUDIANTE:  SAVTA (RJZ {ERWANDEZ  (ARIPS

2. LUGAR Y FECHA : KRB EAA G, i 0L 1ot 2008

Firma del Experto: (32‘—6»%,0/1
DNE__/bby I8¢

152




FACULTAD DE INGENIERIAS
U cv ESCUELA ACADEMICO PROFESIONAL DE INGENIERIA EMPRESARIAL
UNIVERSIDAD PROYECTO DE TESIS
CEsAR VALLEIO VALIDACION DE INSTRUMENTOS
ENCUESTA

MODALIDAD DE VALIDACION POR JUICIO DE EXPERTOS
I. TITULO DE LA INVESTIGACION

; .lamae.émwabz
w,&.a«rm el Jealox SAC

Il. DATOS DEL EXPERTO

1. APELLIDO Y NOMBRE : MWWQWW

3. INSTITUCION DE LABORES . S€RCotEC, SAC. oo
4. EMAIL PARA REFERENCIAS : Seffo*eC,SaC@bWwﬂ

Il. EVALUACION

Bueno
4
Las preguntas o ltems_estan redactadas claramente. ;&x
Las preguntas refiejan claramente el problema y objetivo general.

‘A ,q& rod(% "‘gf

IV.DATOS DEL AUTOR DE LA INVESTIGACION

1. APELLIDO Y NOMBRE DEL ESTUDIANTE: Sa.da%ymwds&awo
2. LUGARY FECHA : C‘JM(-‘LB) or 04 .

Firma del Experto.

42309295

153




FACULTAD DE INGENIERIAS

U cv ESCUELA ACADEMICO PROFESIONAL DE INGENIERIA EMPRESARIAL
UNIVERSIDAD PROYECTO DE TESIS
CESAR VALLEJD VALIDACION DE INSTRUMENTOS

ENCUESTA
MODALIDAD DE VALIDACION POR JUICIO DE EXPERTOS

I. TITULO DE LA INVESTIGACION
M%ﬂmﬁwm.&%?ﬁ c

Il. DATOS DEL EXPERTO

1. APELLIDO Y NOMBRE odnons Hﬂww%ﬂawﬁ

2. GRADO ACADEMICO : Ihé?rir
3. INSTITUCION DE LABORES . SEpwlec. SAC oo

4. EMAIL PARA REFERENCIAS : Seccgfec, sag. @ Agtnalt , com

1. EVALUACION

z

INDICADORES Deficlents | Bajo | Reguiar | Bueno | .o

1 2 3 4 5

Lag preguntas o ilems estén redactadas claraments. et

Las pregunias reflejan claramente el problema y objelivo general, o
Pl

L 3 | =

Las preguntas siguen un orden logics.
Esta expresado en conductas obsenvables objetivas. b4

Las pregunias o items miden a cada variable. o
o

Las 0 items cubren cada indicador.

En general esta basada en aspecios bedncos centificns.

*

o | =)

Las escalas planieadas en cada item o pregunta denctan conceimiento.

L

Es valorar todos los del tema.

K

En | considera que es Ukl y adecuada la

TOTAL

Observaciones o comentarios:

IV.DATOS DEL AUTOR DE LA INVESTIGACION

1. APELLIDO Y NOMBRE DEL ESTUDIANTE: Mqﬁ;j %’?ﬂ'mﬂﬁ;j Gaals,
2. LUGAR Y FECHA S Ch L‘ha) s, ST O M

Firma del Experto: i#
i
DNl _ 42305295

154




Rl de mgiora continua
para la empresa tesl

Sosatez O.A.C

N\



8.5. Propuesta
8.5.1. Introduccidn

El plan de mejora continua que se desarrolla para la empresa textil Josatex S.A.C.,
tiene como finalidad incrementar la productividad, para ello busca eliminar todo tipo de
desperdicios, para mejorar la calidad, reducir costos y reducir los tiempos de produccion,

asi como también la optimizacion y reorganizacion del proceso de fabricacion.

Para ello daremos uso de la filosofia Lean Manufacturing, esta tiene un enfoque de
eliminar los despilfarros siempre y cuando genere valor para el cliente, de tal forma
mejorar los procesos de produccion. Es asi que se parte al desarrollo de las alternativas
de solucion planteadas, tales como el VSM, las 5S, Estandarizacion y MPT, de tal forma
poder contrarrestar y mejorar el nivel de productividad, sobre los diversos problemas que
se presentan en la empresa textil Josatex S.A.C., tales como el incremento de mermas,
actividades sin estandarizar para pedidos similares, equipos y maquinas con tiempos
muertos, distribucion de planta inadecuada y la planificacion de la produccion no logra

coincidir con las fechas de entrega contratada.

A continuacién se detalla el desarrollo de la estructura planteada; es asi que en una
primera etapa se desarrollan las generalidades de la empresa textil Josatex S.A.C.,
iniciando desde el perfil del cual opera, para luego conocer su resefia historica, seguido
de su visién, mision y objetivos estratégicos, proOximamente su estrategia general, a
continuacion su cultura corporativa, luego se detalla su organigrama general y finalmente
se define el mapeo de procesos a través de los cuales se desarrollan las diversas
actividades de la cadena productiva de la empresa textil Josatex S.A.C.

En la segunda etapa, se justifica la razén del desarrollo de dicho plan de mejora
continua y también se detalla como es que se encuentra preparada la empresa textil
Josatex S.A.C., para adquirir el enfoque filoséfico de Lean Manufacturing, lo cual es muy
necesario para su proxima implementacion, en cuanto decida iniciar con la ejecucién de

dicha metodologia.

En una tercera etapa se establece el objetivo general de dicho plan de mejora

continua, con el cual se detalla a donde es que se quiere llegar y que se quiere alcanzar,
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al implementar las herramientas de Lean Manufacturing, tales como el VSM (Value
Stream Mapping), las 5S, Estandarizacion y MPT (Mantenimiento Productivo Total).

En la cuarta etapa, una vez que se conoce que es lo que se busca con dicho plan de
mejora continua, se parte al desarrollo de dicho plan, en este apartado se analiza la
situacion de los procesos a través de la herramienta VSM (Value Stream Mapping), con
el cual se detectan los problemas dentro de las areas o puntos de mejora seleccionados,
para luego formular cada area o punto de mejora sus propios objetivos especificos y de
tal forma con ello ya se puede partir a seleccionar las acciones adecuadas de mejora;
dentro de este punto se desarrolla cada herramienta seleccionada como son; las 5S,
Estandarizacion y finalmente el TPM (Mantenimiento Productivo Total). Una vez
desarrolladas dichas herramientas de manera tedrica-practica, se parte a planificar la
mejora a través de un plan de accion, donde se establecen todos los parametros de las
herramientas mencionadas en la empresa textil Josatex S.A.C., para luego poder

establecer un seguimiento a dicho plan de accién dentro de la empresa.

Finalmente en la quinta etapa se determinan las consideraciones para la
implementacién, es decir todas aquellas acciones que se deben y no se deben realizar
durante la aplicacion de dicho plan de mejora continua en base a la Metodologia Lean

Manufacturing.

8.5.2. Generalidades de la empresa

8.5.2.1. Empresay modelo de negocio

La empresa textil Josatex S.A.C., es una empresa 100% peruana con dieciséis
afios de experiencia en el mercado de las confecciones textiles, estamos dedicados
a la elaboracion, disefio y comercializacion de prendas de vestir en general, bajo el
enfoque de “vestir tu filosofia” (confeccionamos acorde a la necesidad del cliente,
donde este posee el enfoque de uniformizar o de sentirse representado con su
organizacion). Se cuenta con un amplio staff de profesionales y equipos de Gltima
tecnologia, lo cual permite ofrecerles un producto y servicio de calidad al mas bajo

precio del mercado.
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8.5.2.2. Resefia historica

La empresa textil Josatex S.A.C., inicia sus actividades el 12 de octubre de
2002 en la ciudad de Chiclayo como persona natural con negocio, su principal
actividad era la fabricacion de productos de equipaje (maletines, mochilas,
camperas, etc.). Siempre hatenido la perspectiva de fabricar un producto de calidad,
razon por la cual sus clientes generaban una mayor demanda respecto a sus
productos y servicios. Luego de un determinado tiempo de cinco afios de actividad,
un 01 de julio de 2007 se opta por formar una sociedad de tres hermanos y de tal
forma se cambia a persona juridica, tomando por razon social Industrias de
Confecciones Josatex S.A.C.; Es asi que dia a dia continda enfocandose en la
mejora continua, se va diversificando y expande sus lineas de produccién como es
a tejido plano y tejido punto, ofreciendo hoy en dia una totalidad en la fabricacion
de productos textiles y articulos de merchandising. En la actualidad viene
trabajando con empresas e instituciones publicas y privadas lideres a nivel nacional

bajo el enfoque de vestir su filosofia, generando confianza y garantia.

8.5.2.3. Vision

Para el 2020 ser una empresa lider en el mercado de las confecciones textiles,
con una imagen innovadora, confiable, con productos y servicios de alta calidad al

mas bajo costo, y expandirse a nivel nacional e internacional.

8.5.2.4. Mision

Estamos dedicados al disefio, elaboracion y comercializacion de prendas de
vestir en general, diferenciados por su excelente calidad, bajo el enfoque de vestir
su filosofia de las empresas e instituciones publicas y privadas lideres a nivel
nacional, satisfaciendo sus expectativas y colaborando con la identificacion e

imagen empresarial.

8.5.2.5. Objetivos estratégicos de la organizacion

a) Incrementar la capacidad de produccién con el uso de maquinas neumaticas.
b) Maximizar la productividad, bajo la mejora continua.

c) Integrar las areas de la organizacion con el enfoque de trabajo en equipo
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d) Establecer relaciones estratégicas con empresas e instituciones publicas y

privadas

e) Incrementar la rentabilidad de la empresa.

8.5.2.6. Estrategia general

La empresa textil Josatex S.A.C., para tomar posicion en el mercado adoptd
la estrategia genérica de diferenciacion, razon por la cual sus productos y servicios
ofrecidos son de una excelente calidad (mejor materia prima, buen acabado,
garantia, confianza, etc.) a un precio competitivo del mercado de las confecciones
textiles; es asi que mantiene su crecimiento y por ende busca incrementar su

productividad para satisfacer las necesidades del cliente.

8.5.2.7. Cultura corporativa

La manera de cdmo viene ejerciendo sus actividades estratégicas, tacticas y
operativas, la empresa textil Josatex S.A.C., esta relacionada por valores y

principios.
Respecto a los principios que posee actualmente son:

a) Cliente: satisfaccion acorde a las necesidades y expectativas de los clientes

otorgandole un valor agregado respecto a sus requerimientos generados.

b) Personalizacion: te brindamos la facilidad de que escojas el color, tamafio,
disefio, lo que desees. No te imponemos un color, ni un modelo, eres tu quien

lo moldea a tu gusto.

c) Asesoria: nuestros profesionales te asesoraran y te daran diferentes alternativas
de productos innovadores y con las Gltimas tendencias en el mercado nacional

e internacional.

d) Disefios: realizamos disefios Unicos para sus campafias de merchandising y
desarrollamos colores en todo tipo de materiales en el caso de corporaciones,

universidades, institutos o colegios que se identifican con ello.
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e) Variedad de producto: contamos con una amplia variedad de productos textiles,
enfocados en su necesidad, es decir todo en un solo lugar.

f) Reposicion de productos: bajo el requerimiento de nuestros clientes, contamos

con un stock de seguridad para su inmediata entrega.

Respecto a los principios que busca alcanzar son:

g) Personal: nuestro talento humano es el recurso mas valioso, se busca el trabajo

en equipo.

h) Competitividad: generar una competitividad empresarial mediante la

personalizacion, innovacion y planificacién de las actividades.

i) Entorno: compartir nuestra filosofia brindando apoyo al desarrollo en la

comunidad donde se actua.

j) Entregas urgentes: contar con un amplio staff de profesionales que estén
dispuestos a trabajar ininterrumpidamente, debido a ellos se puede hacer

entregas urgentes en el caso que los plazos de su proyecto estén muy proximos.

Algunos de estos valores que posee actualmente son:

a) Respeto: en todo aspecto, el respeto hacia nuestros trabajadores, clientes,

proveedores y alianzas.

b) Responsabilidad: siempre cumpliendo los pedidos y acuerdos con nuestros

clientes, proveedores y alianzas.

c) Atencion personalizada: nuestra atencion personalizada nos permite un trabajo

minucioso, pensando siempre en los detalles de su empresa.

d) Respaldo: se tiene un fuerte respaldo de las entidades financieras y

proveedores, ofreciendo de esta manera las facilidades mas idéneas.

e) contamos con un respaldo financiero solido por parte de las entidades
financieras y proveedores para poder fabricarles la cantidad de articulos que

desee y brindarles la forma de pago que mas se adecue a sus necesidades.
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f) Reingenieria: basandose en la mejora continua de nuestros procesos (atencion,

ventas, asesoramiento, marketing, disefio, fabricacion, control de calidad,

comercializacion y distribucidn), para poder brindar un producto de calidad.

g) Innovacion: no copiamos los modelos clasicos del mercado sino ofrecemos

nuevas propuestas en disefios, colores y materiales. Personalizamos los

articulos de merchandising segun sus necesidades.

8.5.2.8. Organigrama general de la empresa

Tabla 16. Organigrama general de la empresa textil Josatex S.A.C.

JUNTA DE SOCIOS

GERENCIA GENERAL
[ GERENCIA COMERCIAL } ASESORIA LEGAL
GERENCIA DE GERENCIA DE GERENCIA DE
PRODUCCION ADMISTRACION Y MARKETING
FINANZAS
( j N\ —I
| AREA DE - ) . )
COMPRAS AREA RR.HH. AREA DE VENTAS ||
\ S s
[ | AREA DE r - \ - w
OPERACIONES || AREA DE AREA DE -
CONTABILIDAD PUBLICIDAD
AREA DE
[ | ALMACEN Y Fuente: Elaboracion propia
TRANSPORTE
g J
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8.5.2.9. Mapeo de procesos generales
Tabla 17. Mapeo de procesos generales de la empresa textil Josatex S.A.C.

PROCESOS Direccionamiento POI"tiFa}S' objetivos y Medicion,
ESTRATEGI estratégico reV|s!ones_ Por la analisis y
COS direccion i

PROCESOS
CLAVES

PROCESOS P o Control
DE SOPORTE I | |C0mpras RECUIS0 ‘ de | Facturacion | Mantenimiento
y ventas . - humano calidad - -

Fuente: Elaboracion propia
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8.5.2. Justificacion

El plan de mejora continua, se justifica porque en la actualidad la empresa textil Josatex
S.A.C., no asumido una técnica de administracion de la produccién, que le permita mejorar
la gestion de sus operaciones de manera especifica en el proceso de fabricacion de prendas
de vestir, de tal forma este mecanismo garantiza la mejora continua de la calidad dentro del
proceso de produccion. Por otro lado, es importante considerar que cada dia dicho sector
textil tiende a ser mas competitivo, es asi que la empresa tiene que proyectarse a establecer
mejoras y generar mayor productividad, ser mas competitiva y mantenerse en el mercado con

éxito.
8.5.3. Objetivo general del plan

El presente plan de mejora continua tiene como objetivo plantear un conjunto de
acciones basadas en técnicas de administracion de la produccion que contribuyan a mejorar
el proceso productivo de la empresa textil Josatex S.A.C., y por consiguiente permita el
incremento de la productividad.

8.5.4. Desarrollo del plan

El andlisis de la situacion actual de la empresa textil Josatex S.A.C., revela las
deficiencias que existe en el proceso productivo, por otro lado los fundamentos de las teorias
relacionadas al tema permiten brindar el conocimiento para poder determinar la solucion
correcta e identificar las herramientas posibles a implementar; de tal forma con dicha
informacion obtenida en el analisis y los fundamentos de las teorias relacionadas al tema de
la presente investigacion, se propone las siguientes mejoras basadas en las herramientas de
Lean Manufacturing, especificamente en el VSM (Value Stream Mapping), las 5S,

Estandarizacion y MPT (Mantenimiento Productivo Total).
8.5.4.1. ldentificar areas o puntos de mejora

En esta etapa se realizara un analisis de la situacion actual en que se encuentra el
proceso de fabricacidn, de tal manera se determinen los factores positivos y negativos que

incurren en dicho proceso. Por otro lado se detallaran sus respectivos procesos u
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operaciones principales, seguido de los diversos productos que se elabora en la empresa
textil Josatex S.A.C.

8.5.4.1.1. Proceso de produccion

El area de produccion es el area critica de la empresa textil Josatex S.A.C., razon
por la cual es aquella en donde se desarrollan todas las actividades para la fabricacion
de los productos, pues esta formada por una sub area que se encarga del disefio y
elaboracion de patronaje, otra sub area que se encarga de realizar el corte de la tela, una
tercera sub area donde se realiza el bordado, una cuarta sub area que cose y por ultimo
una sub area donde se da los acabados; los departamentos estan separados en la planta
de produccion, a excepcion del primer y segundo departamento.

La produccién se planifica en base a pedidos, una vez que el cliente a enviado su
orden de compra, se establece el disefio del producto y luego se parte a determinar los
diversos aspectos como la cantidad de materia prima e insumos, el tipo y calidad de
dicha materia prima e insumos, y otros factores mas para la satisfaccion de los clientes.
Para ello se realiza una ficha con los detalles a producir y esta en enviada al area de
compras para su respectivo requerimiento. Luego de ello pasa al area de corte donde
se realiza dicha actividad, después pasa a la sub area de bordado, luego a ensamble, en
esta parte de realiza de manera continua y finalmente pasa al sub area de acabado donde
se realiza las actividades de quitar los tiquetes de hilo, planchado y empaquetado, dicha
produccion ya esta disponible para poder ser entregado al cliente. Para determinar un
nuevo disefio se debe optar por realizar una muestra hasta quedar en Optimas

condiciones y luego continuar con las actividades mencionadas anteriormente.

A)  Procesos y operaciones principales

BORDADO i} ENSAMBLE ] ACABADOS

Figura 6. Procesos y operaciones principales de produccion
Fuente: Elaboracion propia
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1. Area de disefio

Esta es la primera sub area que pertenece al de produccion, donde se realiza el

disefio acorde a las necesidades del cliente, todo ello es establecido en una ficha

técnica, para ser utilizada en las demas actividades siguientes, es asi que es una tarea

fundamental dentro de este proceso, razén por la cual la empresa textil Josatex

S.A.C., se caracteriza por disefios exclusivos y acorde a solicitud del cliente. Pues

en dicha sub area se realiza el patronaje y escalado que es la elaboracion de los

moldes con sus respectivas tallas y con los diversos detalles que el cliente requiera;

pues aqui se da uso de un conjunto de reglas y respectivamente un carton

denominado duplex, para luego estos moldes ser trasladados al sub area de corte.

Tabla 18. Diagrama de operaciones del proceso del area de disefio

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Actividad: Disefio Parte: Inicial Fecha:04/10/2018

Departamento: Area de Disefio Operario(s): Hoja Nro. 01 de 05

Elaborado por: Carlos Santa Cruz Meétodo:[x]| Actual
Fernandez | | Propuesto

Tipo: Operario ] MaterialX] Maquing]

Descripcion detallada

DOP

1
2
3
4
5

. Recepcion de la ficha técnica.

. Se analiza la ficha técnica.

. Se selecciona el carton duplex

. Se realiza el patronaje.

. Se establece un ordenamiento
adecuado de los moldes.

. Se describe cada molde con sus
caracteristicas.

. Se envian los moldes al area de corte.

RESUMEN

Actividad Cantidad

O 03

[] 0

@ 02

TOTAL 05

Carton duplex

]

Ficha técnica

fl\seleccionar Analizar
N
|
@Patronaje
N
2 | Ordenar
N

Describir

()
N

Moldes 5

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 7. Area de disefio o desarrollo del producto en la empresa textil Josatex S.A.C.
Fuente: Elaboracion propia

2. Areade corte

Esta es la segunda sub &rea donde se establece el corte de la materia prima,
para esto se realiza un trazo dando uso de los moldes disefiados en la actividad
anterior, después de ello se realiza el corte de los varios componentes de un polo,
va de acuerdo a las tallas. Dicha actividad tiene cuatro tareas importantes las
cuales son: dejar reposar a la tela, doblar la tela, realizar el corte y luego habilitar

los cortes. Se utiliza una maquina cortadora vertical de tela.

Figura 8. Area de corte en la empresa textil Josatex S.A.C.
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 19. Diagrama de operaciones del proceso del area de corte

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Actividad: Corte Parte: Segunda Fecha:04/10/2018
Departamento: Area de Corte Operario(s): Hoja Nro. 02 de 05
E!aborado por: Carlos _Santa Cruz _ Método:[X] Actual
Tipo:Operarid_] Material X ] Maquind—]| Fernandez ] Propuesto
Descripcion detallada DOP
1. Recepcién de materia prima Moldes Algodén / tela
2. Reposo de la materia prima ﬁ
3. Doblado de la tela 7 N
4. Trazado de los moldes " Adecuar Reposar
5. Corte
6. Control y Habilitado de cortes
7. Se envia los cortes a bordado 2 ) Doblar
N
RESUMEN KZ/Trazar
Actividad Cantidad
O 03 Cortar
[] 0
D 03 (3) Habilitar
TOTAL 06 L Cortes

Fuente: Elaboracion propia

3. Areade bordado

Dicha actividad de bordado se realiza en el area especializada de bordaduria,
una vez habilitado el corte en su totalidad, estos pasan a bordaduria, en dicha area
se establece un disefio computarizado, el cual es disefiado o ponchado por el
bordador, de acuerdo al requerimiento del cliente o un logo especial por la
empresa solicitante, luego pasa a la maquina bordadora, tomando asi detalles
diversos en su realizacion, ya que el bordado tiene que contar con un acabado
especial, centrado y muy limpio. La empresa cuenta con una maquina bordadora

computarizada de ocho cabezales, cada uno con doce colores.
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Tabla 20. Diagrama de operaciones del proceso del area de bordado

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Actividad: Bordado

Parte: Tercera

Fecha:04/10/2018

Departamento: Area de Bordado

Elaborado por: Carlos Santa Cruz

Tipo: Operarip] MateridTx Maquing]

Operario(s):

Santa Cruz

Hoja Nro. 03 de 05

Métodof § Actual
[ ] Propuesto

Descripcion detallada

DOP

=

LN

©CoN O~

11.
12.
13.
14.

15.

Recepcion de cortes.
Recepcion de logos.

Realiza un estudio técnico del
disefio.

Establecer parametros del disefio.

Se efectla el disefo.
Se finaliza el disefio.
Se guarda el disefio en DST.

Se establecen los colores de hilo.

Se programa la maquina
Bordadora.

. Se Bastilla los cortes.
Se realiza una prueba del disefio.

Se verifica la muestra o prueba.
Se procede a bordar todos los
cortes.

Se realiza una limpieza del
bordado.

Se envia al &rea de ensamble los
cortes bordados.

RESUMEN

Actividad Cantidad

O 07

[] 01

O 05

TOTAL 13

Hilos

Logos

Cortes

. Detallar
Colores

Detallar
Caracteristicas

AR
N

Analizar /
Estudiar

Establecer
parametros

Efectuar
disefio

Finalizar
disefio

Guardar
disefio

Programar
maquina

Bastillar
Cortes

Probar
disefio

OO OO-OHO {

Verificar
Muestra

Bordar

)
T

Limpiar

Cortes
Bordados
L

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 9. Area de bordado en la empresa textil Josatex S.A.C.
Fuente: Elaboracion propia

4. Area de costura o ensamble

La costura o ensamble consiste en transformar la tela cortada en las prendas,
es alli donde se da la secuencia o el flujo de las operaciones, cada costurera
realiza una actividad especifica y las actividades que son mas complicadas
solicita apoyo de una compariera. Todo ello se da manera continua, respecto a las
maquinas que se utilizan son: Recta, Remalladora, Recubridora, Tapetera,

Collatera, Bastera Neumaética, Cortadora de cinta, Ojaladora, Botonera.

Figura 10. Area de ensamble en la empresa textil Josatex S.A.C
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 21. Diagrama de operaciones del proceso del area de ensamble.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Actividad: Costura Parte: Cuarta Fecha:04/10/2018
Departamento: Area de ensamble Operario(s): Hoja Nro. 04 de 05
Elaborado por: Carlos Santa Cruz Método:[x] Actual
Tipo: Operario ] Materiallx] Maquing]| Costureras L] Propuesto
Descripcion detallada DOP
1. Recepcion de cortes bordados y Accesorios W Hilos Cortes
los dem{;\s cortes. 7 eter 7~ oealr
2. Se verifica y se ordena los cortes. \_* caracteristicas |\ J Colores
3. Se establecen los hilos
respectivos de acuerdo a color. Veriicary
4. Se programan las maquinas. (D ordernar
5

las prendas.

7. Se realiza una verificacion de las
prendas terminadas.

8. Se envian las prendas al area de

Costura

. Se adicionan los respectivos
accesorios que contara la prenda. i
6. Se realiza la costura respectiva de
1

Verificar

acabados.
RESUMEN |_Prendas |
Actividad Cantidad
O 02
~ 01
@) 03
TOTAL 06

Fuente: Elaboracion propia.
5. Area de terminado o acabado

En esta parte ya el producto se encuentra confeccionado, sin embargo esta
es una actividad muy importante, porque aqui se realiza un cierto control de
calidad, en el cual se liberara a la prenda de todos aquellos tiquetes de hilo que
se presencien, luego pasa a realizar el planchado mediante una maquina
denominada plancha industrial vaporizadora, luego de ello parte al doblado de la
prenda y finalmente pasa hacer empacado y dicho producto ya se encuentra
disponible para ser entregado al cliente, todo ello agrupando en cantidades

proporcionales de acuerdo a la cantidad de tallas.
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Tabla 22. Diagrama de operaciones del proceso del area de acabado.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Actividad: Acabado Parte: Quinta Fecha:04/10/2018
Departamento: Area de Acabados Operario(s): Hoja Nro. 05 de 05
Elaborado por: Carlos Santa Cruz Método:[X] Actual
Tipo: Operario[]Materialx]Maquinal]  Ayudante |:|Propuesto
Descripcion detallada DOP
1. Recepcion de prendas. Bolsas Prendas
2. Serealiza el despeluce.
3. Se plancha las prendas. 2 Y adecunr
4. Se realiza un control de N C ) Despeluce
calidad. N
5. Se adecuan las bolsas.
6. Se empaca las prendas. Planchado
7. Se agrupan las prendas acorde
atallay color.
8. Sedistribuye o se entrega al 1| Controlar
cliente.
RESUMEN
Actividad Cantidad Empacar
O 03
01
02 Agrupar
TOTAL 06 Distribuir

Fuente: Elaboracién propia.

Figura 11. Area de acabados en la empresa textil Josatex S.A.C
Fuente: Elaboracion propia
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B) Descripcidn general de los procesos y operaciones principales

Tabla 23. Descripcion general de los procesos y operaciones principales.

NOMBRE DEL PROCESO Produccion.

NOMBRE DEL

Fabricacion de prendas de vestir.
SUBPROCESO

GERENCIA RESPONSABLE

Gerencia de produccion.
DEL PROCESO

ALCANCE O AMBITO

Mecanismos que describen la fabricacion de prendas de vestir.

OBJETIVO DEL SUBPROCESO

Describir las diferentes operaciones principales de produccion, de la empresa textil
Josatex S.A.C.

POLITICAS DEL SUBPROCESO

Nuestras politicas estan basadas en desarrollar un proceso de produccién de
manera estructurada.

e Ultilizacidén de materia prima e insumos de calidad.

e Mantener un control en produccion.

e Enfoque a mejorar.

RESPONSABLES

Disefador, Cortador, Bordador, Costureras, Ayudantes.

INDICADOR DE EXITO

Produccioén efectuada semanalmente.

Establecer un proceso de produccion estructurado.

DOCUMENTACION DE REFERENCIA

» Estandares de control a nivel de la produccion.
» Documentacion con medidas establecidas.

> Fichas de produccion, (disefios, cantidades).

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 24. Diagrama de andlisis del proceso del area de produccion

CURSOGRAMA ANALITICO Hoja Nro.01de 01 | Fecha: 04/10/2018
Actividad: Fabricacion de prendas de vestir Ereo%alj(t:ir%imo; Operarios: Varios
Tipo: Material |Método: Actual E;?]k:;)rg?l:)zpor: Carlos

Descripcion &anr:; E)rr:s; (-gfgrg Simbolos Obs.
Recepcidn de la ficha técnica 10 @ |:| |:{> D v @
@

Se analiza la ficha técnica 60 ég |:{> D v @
@

Se selecciona el cartdn duplex %0 O :;B @
[l o)

Se realiza el patronaje 960 @ 56 v @
@

Se establece un ordenamiento adecuado de T

los moldes 10 Ol =D \ZIE&

Se describe cada molde con sus _—1

caracteristicas VN@RCOSIDIVIDS

Se envian los moldes al area de corte 30 O \\ D v @

@
Recepcion de materia prima 30 ®/ |:|'> D @
L] VIO

Reposo de la materia prima 50 é Aelnivide
n—

Doblado de la materia prima 60 é |:{> D v @
w—y

Trazado de los moldes 20 O :\{>B o
L] &)

Corte 1

@O DIVIOS

Control y habilitado de cortes 30 C)\N |::> D @
VIO

Se envia los cortes a bordado 10 O Djﬁ) D v @
O

Recepcion de cortes 10 @D DI VIAOI®

Recepcion de logos 10 [ I=IDIVIOe
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Realiza un estudio técnico del disefio

60

D VIA&
Establecer parametros del disefio 60 O |:| ;By @
Se efectla el disefio 1440 @ﬂg D @
VIO
Se finaliza el disefio 20 é |::> D v @
O
Se guarda el disefio en DST. 10 O ;B @
[] )
Se establecen los colores de hilo 300 @ﬁg D v e @
Se programa la maquina bordadora 60 é |:| |:{> D @
VIO
Se bastilla los cortes 60 é |:{> D @
L] VIK
Se realiza una prueba del disefio 300 é |:| |:{> D v @
O
Se verifica la muestra o prueba 20 C)\E |:{> D v @
O
Se procede a bordar todos los cortes 260 (éiﬂ |:{> D v @
O
Se realiza una limpieza del bordado 30 O |:| :{)Bv @
v
Se envia al area de ensamble los cortes d
bordados 10 O D%é v O @
Recepcion de cortes bordados y los demas d
cortes 10 (DI VIOI©
Se verifica y se ordena los cortes 20 O |:| 55 @
Se establecen los hilos respectivos de 1
acuerdo a color 60 @ﬁ ':{> D v O @
Se programan las maquinas 50 |:{> D v @
O
Se adicionan los respectivos accesorios que I
contara la prenda  [oIODEaES
Se realiza la costura respectiva de las 360 th[_ v O @
prendas
Se realiza una verificacion de las prendas 50 |O|][={D VOIS

terminadas
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Se envian las prendas al area de acabados 10
o= D VID&
Recepcion de prendas 10
D VIS
Se realiza el despeluce 60 ~
OlL=DINVEI&
Se plancha las prendas |
P [ @O=IDVIO®
Se realiza un control de calidad 30
olg=olvide
Se adecuan las bolsas 20 d
Jda=Dvide
Se empaca las prendas 20 é
=D VIA&
Se agrupan las prendas acorde a talla y color 10 (&
=D VIO
Se distribuye o se entrega al cliente E
OIL=D VA&
TOTAL 5040seg | 27| 04| 05 09

Fuente: Elaboracion propia

C) Descripcion de productos

La empresa textil Josatex S.A.C., respecto a sus productos los tiene clasificados
bajo tres parametros, un primer pardmetro respecto a productos de equipaje, un
segundo parametro respecto a productos de tejido plano y un tercer pardmetro
respecto a productos de tejido punto, de tal forma dentro de su planta de produccion
viene elaborando diversos productos textiles, cada uno con sus respectivas
caracteristicas acorde a los pardmetros mencionados. Cabe mencionar que cada
parametro tiene sus propios productos y estos sus propios procesos, actividades,
materiales, equipos y maquinaria; compartiendo algunos de ellos entre si; a

continuacion, se describen los productos por cada parametro correspondiente.
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Tabla 25. Relacidn de productos de equipaje que elabora la empresa textil Josatex S.A.C.

Productos de equipaje

Mochilas Camping Maletines ejecutivos
Maletas Carteras Loncheras

&

Bolsos

Cartucheras

&

Maletnes deportivos

Maletines de viaje

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 26. Relacion de productos de tejido plano que elabora la empresa textil Josatex S.A.C.

Productos de tejido plano

Camisas Blusas Chaquetas
o=
v >
\ \
8J | &
=N B
| | ‘\ .y __/; \ |
=l \
1 1 \
Pantalones Faldas

Chompas

Casacas

&

Guardapolvos

Mandiles

Mamelucos

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 27. Relacion de productos de tejido punto que elabora la empresa textil Josatex S.A.C.

Productos de tejido punto

Polo Box

Polo T-shirt

Polo cuello V

-

y Y
4 | _

Polo cuello Neru

Polo cuello chino

Polo deportivo

 §

b

\

Polo manga larga

Polo manga cero

Polo publicitario

v\\

W’

TU LOGO
AQUI

Polos de dama

A
|

Y

Fuente: Elaboracion propia
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8.5.4.1.2. Mapa de Flujo de Valor

El objetivo de dicho plan de mejora continua se enfoca en el incremento de la
productividad, tratando de lograr la perfeccion mediante la eliminacion de
despilfarros y de todo aquello que no genere valor para el cliente. La técnica de
administracion de la produccion Lean Manufacturing presenta una herramienta
esencial, que facilita diagramar de manera facil y entendible el flujo de produccion,
es asi que detalla las relaciones entre el flujo de la informacion y el de materiales,
de tal forma poder definir las areas a mejorar, esta herramienta es conocido como
“Mapa de Flujo de Valor (VSM), razon por la cual es fundamental la utilizacion del

VSM como factor para el desarrollo y lograr dicho objetivo.

Cabe mencionar que la mayor parte de la concentracion respecto al proceso
de confeccion se da en el producto, es asi que para poder alcanzar un resultado
positivo es necesario la transformacion de la materia prima y materiales hasta
convertirlos en productos terminados. En relacion a todo ello, el principio
fundamental de una produccion que tiene un enfoque hacia la técnica Lean
Manufacturing, es primero identificar el flujo de valor de cada producto, pues se
realiza un estudio de las actividades que posee el proceso productivo, enfocandose
en el punto principal de elegir aquellas actividades que generan valor al producto.

El mapa de flujo de valor presenta una visualizacion grafica de como es que
se estad actualmente la organizacion, asi como también a donde pretende llegar; de
tal forma el mapa de flujo de valor determina factores cualitativos que detallan como
es que debe realizarse las actividades de la empresa para que esta genere valor.
Dicha herramienta muestra donde se encuentran los diversos desperdicios, ya sea
sobreproduccién, tiempos de espera, transporte innecesario, inventarios,

movimientos, productos defectuosos y sobre procesamiento. Villasefior (2007).

Muchas organizaciones han utilizado la técnica Lean Manufacturing, sin
considerar todo el mapa de valor para cada producto, dicha aplicacidn puede resultar
buena pero més no eficiente. En base a lo mencionado anteriormente en dicho plan

de mejora continua, se pretende presentar, dar a conocer y desarrollar la herramienta
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del mapa de flujo de valor para poder determinar los desperdicios, luego aplicar las
herramientas de mejora y poder lograr dicho objetivo propuesto.

A continuacidn, se detallan los pasos a seguir, para la implementacion del

mapa de flujo de valor.

Comprometerse con
Lean Manufactrunig

Elegir el proceso

Mapa del proceso
& estado actual

Mapa del proceso
— estado futuro -

Crear planes de
Mejora

Implementar los
planes de Mejora

Figura 12. Pasos para un mapeo de procesos 0 Mapa de Flujo de Valor
Fuente: Tomado de Villasefior (2007)

A) Comprometerse con Lean Manufacturing

La razén de este punto es que la gerencia asimile el concepto de Lean
Manufacturing, para que luego también el personal logre asimilar. Si esto no
sucede, sera imposible que se alcance una correcta aplicacion. Otro punto
fundamental es saber involucrar al recurso humano, brindarles lo que requieren
en el momento en que lo piden, cabe mencionar que es fundamental guiarlos por
el enfoque de Lean Manufacturing. Villasefior (2007), afirma que cuando la alta
gerencia asimila el concepto y se compromete con él, se dan las siguientes
sefiales: se establece y se mantiene claramente la meta, el area de recursos
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humanos se compromete a liderar las diversas actividades de Lean
Manufacturing, la gerencia se asegura que todos estén involucrados, existe
comunicacion constante entre el equipo y existe un monitoreo de todas las

actividades.

Caso contrario ocurre cuando la alta gerencia no asimila el concepto de
Lean manufacturing, dentro de estas sefiales tenemos: se postergan las juntas, no
mantienen una comunicacion con el equipo de trabajo, no se interesa en lo que
hace el equipo, no brinda incentivos, y se basa a que esto sea otro proceso de

mejora para poder alcanzar las metas planteadas.

B) Elegir el proceso

Familia de productos

Se parte mencionando que para realizar el mapeo es fundamental
establecerlo en solo una familia de productos, y que si se establece en diversas
familias pues generaria un cierto problema el comprenderlo y tal es el caso que

se estaria corriendo el riesgo de desarrollarlo eficientemente.

Por otro lado definiremos que una familia son varios productos donde se
da actividades o pasos similares, al igual que méquinas y equipos que se utilizan
en el proceso. Con esto se define la idea de cdmo seré la realizaciéon del mapa y

de cémo hacer un mejor uso de los recursos que se dispone.

Encontrar una familia de productos puede resultar complicado, por tal
razon se realiza una tabla con los mismos productos que se han mencionado en
la elaboracion del diagrama de Pareto, detallando sus respectivas actividades,

todo ello con el fin de encontrar similitudes para poder asociarlas.

Cabe mencionar también que en relacion a los resultados que se han
obtenido en el diagrama de Pareto los productos que tienen mayor demanda por
los clientes, o los productos que mas 6rdenes de compra son atendidas durante
un periodo de tiempo anual, son los polos de modelo Box y modelo T-shirt, esto

se muestra en la figura N°13.
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Tabla 28. Modelos a fabricar y actividades necesarias.

Cod. Producto Pasos Actividad
Familia A 1 Disefio
A-1: | Polo Box 2 Corte
A-2: | Polo T-shirt 3 sticketeado
A-3: | Polo cuello V 4 Bordado
Familia B 5 Planchado de plaquetera
B-1 Camisa manga larga 6 Preparar cuello
B-2 Camisa manga corta 7 Union de espaldares
B-3 Chaquetas 8 Unién de mangas
Familia C 9 Fijado de cuello y pufio
C-1: | Mochilas 10 Recubrir el cuello
Familia D 11 Realizacion de plaquetera
D-1: | Chalecos 12 Sobrecostura de hombros, mangas y cuello
Familia E 13 Cerrar lados
E-1: | Buzo deportivo 14 Realizacion de basta de cuerpo y mangas
15 Ojal y bot6n
16 Control de calidad
17 Planchado
Fuente: Elaboracion propia 18 Doblado y empaque

Tabla 29. Identificacién de actividades similares por familia de productos

La tabla N° 28 posee los datos para la elaboracion de la siguiente tabla N° 29.

Pasos necesarios y equipos

_ 0
‘§ % 112134 6178|910 |11 12|13 |14 |15 |16 |17 |18
Al | X|X|X]|X X XXX X | XX X]|X]|X]X]|X]X
A2 | x| x|x|x X|x|x|x X | x| x X | x| x
= A3 | X|X|X]|X X|X|X]|x X | x| X X | x| X
E B-1|x|x|x]X X X | X X | x| x]x
“E B-2 | x| x|x]|x X X | X X | x| x| X
é B-3|x|x|x]|x X X | x X | x| x
S
S |C-1l]|x|X X X | x| x
D-1|x|x]|x]Xx X X X | x| x| x
E-1 x| x|x]|x X | X X X | x| x| X

Fuente: Formato tomado de Villasefior y otros (2007).
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Figura 13. Diagrama de Pareto para la eleccion del producto - proceso
Fuente: Elaboracion propia

Para poder elegir el proceso para su correspondiente analisis se tiene en cuenta

los siguientes aspectos:

En relacion a los datos obtenidos en el diagrama de Pareto, figura N° 13, sobre
la demanda de la linea de produccion de polos, ya sea en modelo Box y modelo T-
shirt, representan el 40% del total de articulos que confecciona la empresa textil
Josatex S.A.C. dentro de un periodo anual, también se puede observar claramente
que dicha familia de productos o dicha linea de produccion presentaria mayores
beneficios al poder implementar las mejoras, todo ello teniendo en cuenta que sus

actividades de elaboracion son muy similares y tiene una alta participacion.

Por otro lado, con el resultado de la tabla N° 29 se concluye que la familia de
productos elegida es la de polos, tomando especificamente el modelo Box vy el
modelo T-shirt, es asi que queda demostrado que dicha linea de produccion es la
ideal para el desarrollo de este plan de mejora continua, y es la base central para

poder partir con la mejora y por ende eliminar todo tipo de desperdicios.
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1. El producto

Segun el diagrama de Pareto y la tabla de identificacion de actividades
similares por familia de productos; se define como producto para efectos de
estudio de dicho plan de mejora continua a polos, tanto en modelo Box y modelo
T-shirt, ambos en manga corta.

En el Perd se le conoce como “Polo” lo cual es una prenda que se utiliza en
la parte del cuerpo superior y que no es necesario que sea abierta en la parte
delantera para poder ser usada. Dicha prenda se conoce desde los afios cincuenta
dados a su facilidad de uso y respecto a los avances en el tejido del algodédn con
las mejores fibras. Por otro lado se dice que el polo, es una prenda que indica
una cierta expresion de la personalidad o del estado de &nimo de la persona que
lo usa. Asi mismo, cabe resaltar que el polo, es la prenda mas vendida. Por otro
lado hay que mencionar que un polo se utiliza para medios publicitarios, lo cual

indica la recordacion de una marca o para la fidelizacion del cliente.

Tabla 30. Modelos del producto elegido — polos

Polo modelo Box Polo modelo T-shirt

Fuente: Elaboracion propia
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2. El proceso productivo

La empresa textil Josatex S.A.C., se enfoca en demostrar y hacer presente
los diversos acabados que se pueden realizar en los polos, todo ello con base a
que la empresa cuenta con una planta de produccion totalmente equipada
respecto a la maquinaria para la elaboracion de polos, es decir todo el proceso
productivo, desde que ingresa la tela a corte hasta que salga en producto
terminado, respecto a polos se realiza dentro de la planta de produccién de la
empresa, razon por la cual se le garantiza al cliente la calidad en sus productos

Yy Servicios.

El proceso productivo de polos esta sujeto al pedido que realiza el cliente;
es decir para poder dar inicio a una produccién de polos, se necesario recepcionar
la orden de compra enviada por el cliente, requiriendo a través de una orden de
compra o contrato. De tal forma a continuacion se detalla el proceso productivo
de polos, desde que el cliente realiza el pedido hasta la respectiva entrega. Para
ello se ha creido conveniente realizar un formato con la descripcion general y la
descripcion narrativa del proceso y posteriormente a su respectivo modelamiento

a través del software Bizagi.
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Tabla 31. Descripcion general del proceso productivo del area de produccion

NOMBRE DEL PROCESO Productivo.

NOMBRE DEL SUBPROCESO | Fabricacion de polo Box

GERENCIA RESPONSABLE

Area de Operaciones
DEL PROCESO

ALCANCE O AMBITO

Mecanismos que describen la fabricacion de polo modelo Box.

OBJETIVO DEL SUBPROCESO

Describir las operaciones para la fabricacion de polo Box.

POLITICAS DEL SUBPROCESO

Nuestras politicas estdn basadas producir un producto o servicio de calidad
brindandoles garantia a nuestros clientes.

e Utilizacién de materia prima e insumos de calidad.

e Tecnologia de punta.

e Personal capaz.

e Mantener un control dentro del proceso productivo

RESPONSABLES

Jefe de produccion, Disefiador, Cortador, Ayudantes, Costureras, Bordador, Ponchador.

RESULTADOS ESPERADOS

Los procesos se mantienen bien sistematizados, organizados y estructurados para una

fabricacion eficiente.

INDICADOR DE EXITO

> Produccion efectuada semanalmente.

> Establecer un producto de calidad.

DOCUMENTACION DE REFERENCIA

> Estandares de control a nivel del proceso productivo.
» Documentacion con medidas establecidas.

> Guias del proceso productivo (disefios, cantidades).

PATRONES UTILIZADOS

Los patrones que hemos utilizado son: Secuencia, union simple y para realizar ciertos

controles se ha utilizado compuertas.

Fuente. Elaboracion propia
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Tabla 32. Descripcién narrativa del proceso productivo de polo Box

NOMBRE DEL PROCESO

Productivo.

NOMBRE DEL SUBPROCESO

Fabricacion de polo Box

GERENCIA RESPONSABLE
DEL PROCESO

Area de Operaciones

N° DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD RESPONSABLE
DISENO
o1 Realizacion de patronaje o escalado
(Disefio en moldes de acuerdo a tallas 0 modas).
Programacién adecuadamente del molde antes
02 del trazado. Disefiador
Realizacion de la ficha técnica con los aspectos
03 requeridos.
CORTE
04 Se realiza los trazos de acuerdo al disefio sefialado yj
los accesorios de la misma.
05 Verificar adecuadamente el trazado de la tela.
— — i — Cortador
06 Programacion de maquina y ejecucion de corte.
07 Los cortes en tela pasan hacer sticketeado por una
maquina sticketeadora con sus respectivas tallas.
BORDADO
08 Recibe los cortes en tela con sus respectivas tallas.
Subproceso
— P - - Bordador
09 | Solicita los logos respectivos al area de
administracion.
10 | El &rea de administracion envia una ficha con
los logos y sus caracteristicas especificas para Area De

el bordado de dichas prendas.

Administracion

11 | El ponchador procede a realizar un estudio
técnico del disefio o logo tomando todas las
caracteristicas con las cuales va a contar el
bordado.

12 | Se establece los parametros de disefio ya sean
con los distintos tejidos, rellenos, bordes,
corridos, puntadas y secuencia de los hilos a
Bordar.

Bordador
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13 | Procede a efectuar el disefio y luego al
finalizar el disefio es guardado en un USB en
archivo TAJIMA DST.

14 | Se programa la maquina bordadora (se
establece el tamafo de bastillador; se
descarga el disefio respectivo y se hace un
recorrido a Nivel del bastillador).

15 | Se realiza la prueba del disefio.

Si esta correcto se inicia la bordaduria en
general, caso contrario regresa al ponchador
para que realice sus modificaciones en el
disefio. Bordador

16 | Procede a bordar en un orden especifico ya sea
por talla o color.

17 | Realiza un control de acabados.

Si todo esta perfecto continua el proceso, caso
contrario regresa a bordarse de nuevo,
actividad 16
Se entrega las prendas ya bordadas de manera|
ordenada por talla y color.
ENSAMBLE
18 Verificacion y ordenamiento de los cortes de tela
por talla 'y color.

Si todos los cortes estan completos y bien cortados

. . , Ayudantes
continda el proceso, caso contrario regresa al area

de corte.

19 Planchado, recorte de la plaquetera y cuello.
20 Programacion de todas las maquinas con sus
respectivas agujas, hilos y colores.
subproceso

21 | Supervisa la tarea de remallado antes de unir
los cortes.

22 | Union de los espaldares con los delanteros Costureras
(Maquina remalladora).

23 | Union de mangas (maquina remalladora).

24 | Fijado de cuello y pufio (maquina cuelletera yj
remalladora).

25 | Recubrir el cuello (maquina recubridora).
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26 | Realizacion de la plaquetera (maquina recta).

27 | Sobrecostura en las partes de hombros,
mangas y cuello (Maquina recta).

28 | Cerrado del polo, se especifica el tipo de
cerrado (maquina remalladora).

29 | Realizacion de basta, se especifica el tipo de
basta (con abertura, sin abertura). (Maquina
bastera).

30 | Disefio y realizacion de ojales, establecer el
tamafio y posicion (Maquina ojaladora).

31 | Trazado de posicion para los botones.

Ayudantes

32 | Pegado de los botones

Costureras

33

Se realiza una pequefia supervision de las prendas
confeccionadas, si todo estd correcto pasa al area
de acabados, caso contrario regresa al inicio del
subproceso para aplicar la reingenieria.

Ayudantes

ACABADOS

34

El producto parte a su proceso final, se realiza una
limpieza llamado el despelucé, la cual es quitar lag
puntas de hilo que queda en el polo.

35

Después se realiza el planchado de la prenda esto se
da en una plancha industrial vaporizadora.

Ayudantes

36

En esta actividad se realiza un control minucioso
de la prenda ya terminada totalmente, verificando
que todo este correcto ya sea en tallas, o costuras.
Con el dnico fin de poder enviar al cliente un
producto de calidad.

Si todo esta conforme, con la calidad especifica que
se requiere continua el proceso, de lo contario
regresa a ensamble.

Jefe De Produccién

37

En esta parte ya el producto es empacado en bolsas
de brillo y si es necesario se le coloca las etiquetas
para luego ser distribuido.

38

Finalmente se trasporta al almacén del cliente que
requirié dicho pedido, los costos de transporte son

asumidos por la empresa textil Josatex S.A.C.

Ayudantes

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 14. Modelado del proceso productivo - fabricacion de polos

Fuente: Elaboracion propia en Bizagi
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Figura 15. Modelado del subproceso de bordado

Fuente: Elaboracion propia en Bizagi
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8.5.4.2.Detectar el problema y sus principales causas

En esta parte se determinard la manera de encontrar la causa raiz de dicho
problema, de tal manera poder establecer la mejor solucién. Sin embargo tambien es
fundamental identificar qué aspectos afectan al proceso productivo al cual queremos
establecer la planificacion y ejecucion.

La herramienta para identificar las razones del problema que se busca solucionar

es el mapa de flujo de valor.

8.5.4.2.1. Desarrollo del mapa de flujo de valor actual

El mapa de flujo de valor actual ilustra los procesos que como es que
actualmente estan funcionando, esto es muy importante porque a través de ello
permite entender cada necesidad y saber donde es que se ubican las posibles
soluciones de mejora. Es asi que con los productos establecidos, se da inicio a
elaborar el mapa del modo en que se encuentra, con la razon de demostrar el flujo
actual del proceso, luego se pasa a identificar los diferentes despilfarros que se
presenten en la cadena de valor, de tal forma para minimizarlos o eliminarlos.
Respecto a los datos referentes al flujo de informacion tenemos; la cantidad de
requerimientos u ordenes (ver anexo N° 06) y el tiempo de entrega (ver tabla N°
11), dicha informacién es proporcionada por el jefe de produccién, a través del

instrumento de recoleccién de datos que se aplico en la investigacion realizada.

A continuacidn se parte a elaborar el VSM para la manufactura de los polos
modelo Box y modelo T-shirt de la empresa textil Josatex S.A.C. En la figura N° 17
se visualiza el mapa de flujo de valor actual de los productos anteriormente
definidos, como resultado de los pasos descritos en la seccion 2, Proceso productivo.
Para poder realizar el VSM lo primero que se tiene que hacer es encontrar el Takt
Time (TT); el cual viene hacer el ritmo en que se debe producir un producto para

atender a la demanda.

_ tiempo de produccion disponible

) ; = 2.5dias x 8horas x 60min = 1200 min
cantidad total requerida

= 1200min / 50unid = 24 min/unid
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Figura 17. Mapa de flujo de valor actual del proceso productivo de polos para la empresa textil Josatex S.A.C.
Fuente: Elaboracion propia
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8.5.4.2.2. ldentificacién de despilfarros que se encuentran en el mapa de

flujo de valor

Con el VSM actual, como se observa en la figura N° 18, se puede identificar los
principales despilfarros que se encuentran en el mapa de flujo de valor y que estos
afectan directamente al proceso productivo de fabricacién de polos modelo Box y
modelo T-shirt; el efecto final de todo esto es reducir o eliminar dichos despilfarros y
de esta forma minimizar el impacto que puede ocasionar en las demas operaciones, ya

sea en la calidad del producto, en los tiempos de entrega, etcétera.

Con la eliminacion de dichos desperdicios la empresa textil Josatex S.A.C.
incrementara su productividad y por ende mantendra la competitividad en el mercado

de las confecciones textiles y la respectiva satisfaccion de sus clientes.

Ahora bien se parte a describir cada uno de los desperdicios identificados en el

mapa de flujo de valor actual:
Espera

Uno de los desperdicios que se presenta en el area de Bordado es la Espera, tal es
el caso que los operarios esperan observando a la maquina bordadora trabajar; esto es
sustentado por Villasefior (2007), “se acepta que la maquina espere al operario pero no
es aceptable que el operario espere a la maquina o a la materia prima”. Otros factores
de espera también se presentan en el area de Ensamble, por motivos como el tiempo que
ocurren en los paros de las maquinas, ya sea por una falla mecanica, por mantenimiento
en la maquina, cambios ocurrentes ya sea de modelos, pedidos, colores o una mala

programacion de la maquina.
Mermas

La mayor concentracion respecto a mermas se da en el area de corte, razones por la
cual ocurre esto, es por los diversos desperdicios que se presentan en dicha planta de
produccidn, ya sean la falta de una ficha técnica estructurada, la falta de programacion
de corte, 0 el mismo desorden o falta de disciplina que suele ocurrir por parte de los
colaboradores de la empresa textil Josatex S.A.C. Respecto a la existencia de mermas

se realizo una encuesta dirigida a los colaboradores en lo cual detallaron lo siguiente:
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Se realiz6 una interrogante respecto al material, donde si se saca el maximo

provecho posible al cortarlo o incluye desperdicio y merma.

Tabla 33. Aprovechamiento maximo de material al cortarlo

Frecuencia Porcentaje
Validos Si 1 20%
No 4 80%

Fuente: Elaboracidn propia

N

=S|l =NO

Figura 19. Porcentaje de aprovechamiento maximo de material al cortarlo
Fuente: Elaboracion propia

Entonces con ello se corrobora la existencia de mermas, obteniendo asi, un 80%
dice que no se saca el maximo provecho posible al cortar la tela, presenciandose la

existencia de merma y un 20% dice que si se saca el maximo provecho al cortar la tela.
Elementos innecesarios

La presencia de elementos innecesarios es muy comin en la empresa textil Josatex
S.A.C., pues se observa que existe diversos objetos, materiales, equipos, que no son
necesariamente Utiles para la elaboracion o fabricacién de las prendas, y sin embargo se
encuentran justo con los demas elementos que si son Utiles para dicha fabricacion, pues
esto se da por que los operarios aun no tienen asimilado el enfoque de la filosofia de
Lean Manufacturing, para lo cual mas adelante a través de sus herramientas se dara

solucién.
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Para dicho desperdicio también se realiz6 una pregunta dentro de la encuesta
establecida hacia los colaboradores, la cual tiene relacion con el area donde se labora, si
se encuentra equipos, herramientas, materiales que no son necesarios, para realizar el

trabajo.

Tabla 34. Existencia de elementos innecesarios en el area de trabajo

Frecuencia Porcentaje
Validos Si 5 100%
No 0 0%

Fuente: Elaboracion propia

=Sl = NO

Figura 20. Porcentaje de existencia de elementos innecesarios en el area de trabajo
Fuente: Elaboracion propia

Entonces con ello se corrobora la existencia de elementos innecesarios en el area
de trabajo respectivo, obteniendo asi al 100% donde dicen los colaboradores que si

existen equipos, herramientas, materiales que no son necesarios, para realizar su trabajo.

Todo esto impidiendo un correcto desenvolvimiento de las actividades dentro de la
planta de produccion de la empresa textil Josatex S.A.C., asi mismo ocasionando
tiempos muertos por movimientos innecesarios por parte de los colaboradores, ya sea
en busca de algun material o alguna herramienta para poder realizar la actividad

concerniente al proceso respectivo.
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Exceso de Inventario

El exceso de inventario se encuentra en casi todo el proceso productivo de la
fabricacion de polos Box y T-shirt; esto ocurre porque los productos en el proceso se
van almacenando hasta poder terminar toda la cantidad a producir acorde a la actividad

respectiva dentro del proceso productivo.

Dentro de la linea de polos, entre cada estacion de trabajo se ve la presencia de
inventarios en el proceso, pues el modo de trabajo es que cada operario alimenta su
propia estacion, y envia recién a la siguiente estacion, cuando este ya haya terminado
de realizar la actividad de toda la cantidad requerida.

Es asi que segun afirma Villasefior (2007), “la gran cantidad de materia prima y la
presencia de inventarios en proceso ocasionan diversos factores tales como: demasiado

tiempo de retraso para la entrega, productos obsoletos y elevados costos”.
Largos tiempos de entrega

Como ya se menciond anteriormente la causa mayor de obtener largos tiempos de
entrega es la presencia de inventarios ya sea por la gran cantidad de materia prima,

presencia de inventarios ya sea en proceso o de producto terminado.

Pues la empresa textil Josatex S.A.C., actualmente esta teniendo un serio problema
respecto al tiempo de entrega, es asi que se establece un acuerdo comercial donde se
especifica el tiempo de entrega, siendo este de diez dias laborables (ver tabla N° 11), sin
embargo la empresa no entrega en tiempo exacto, pasandose dos a tres dias después de

la fecha de entrega contratada,

Dicho desperdicio le estaria generando a la empresa un gasto, razon por la cual se
paga una penalidad aproximada del 10% del monto total por cada dia pasado después
de la fecha de entrega contratada., por otro lado se estaria perdiendo la credibilidad y
confianza en la empresa; entonces la empresa necesita solucionar dicho problema y ser

mas efectiva respecto a los tiempos de entrega.
Desorden de planta

La empresa textil Josatex S.A.C., uno de los principales desperdicios presentes es

el movimiento innecesario, esto se debe a que la distribucion de la planta de produccion
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esta en un total desorden, pues las maquinas o equipos se encuentran mal ubicados, mas
no generan un flujo continuo para poder optimizar el proceso, por otro lado no se puede
transitar de manera adecuada, generando esto un transporte innecesario de las partes
durante la produccion; es asi que el personal realiza movimiento innecesario cuando

estan laborando ya sea mirando, buscando, acumulando partes, herramientas, etcétera.

Entonces respecto a dicho desperdicio lo que se va a optar por solucion es realizar
una distribucion de planta por producto, en donde se tendra un disefio que genere un
flujo continuo, porque en dicha empresa y en dicho proceso productivo la secuencia de
las actividades es muy importante, porque todo el producto pasa por cada estacion de
trabajo de manera secuencial o cadena, realizando actividad por actividad hasta obtener

un producto terminado.

Pero para corroborar dicha informacion dentro de la encuesta realizada hacia los
colaboradores se establecieron dos preguntas:

La primera interrogante es respecto a la capacidad de la planta de produccién, si es

la adecuada para la fabricacion de prendas de vestir.

Tabla 35. Capacidad de la planta de produccidn de la empresa textil Josatex S.A.C.

Frecuencia | Porcentaje

Validos | Si 5 100%

No 0 0%

Fuente: Elaboracion propia

=S| =NO

Figura 21. Capacidad de la planta de produccion de la empresa textil Josatex S.A.C
Fuente: Elaboracién propia
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Tal como se observa la figura N° 21, los colaboradores opinaron al 100% que la
capacidad de la planta de produccién es apropiada para la fabricacion de prendas de vestir.
La segunda interrogante tiene que ver con el area de trabajo si es necesario ser

reorganizada para poder aumentar la produccion.

Tabla 36. Reorganizacion del area de trabajo

Frecuencia Porcentaje
Validos Si 4 80%
No 1 20%

Fuente: Elaboracion propia

=S| =NO

Figura 22. Porcentaje de reorganizacion del area de trabajo
Fuente: Elaboracion propia

La figura N° 22 detalla que el 80% de colaboradores opinan que si debe ser
reorganizada el area donde trabajan, mientras que un 20% opinan que no, razon que es
comprensible por que actualmente se pueden sentir comodos con dicha planta de

produccién.

Pero mas alla de todo esto la empresa textil Josatex S.A.C. respecto a su planta de
produccion si tiene una buena capacidad tanto en dimensién del ambiente como en
maquinaria textil, lo que le hace falta y solucion inmediata es respecto a la
reorganizacion u ordenamiento de las diversas maquinas y ambientes con que cuenta
dicha planta de produccion, de tal forma convertir una planta de produccion con

procesos agiles y habiles sin congestionamiento y poder producir de manera adecuada.
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Fallas por maquina

Las fallas por méquina en la empresa textil Josatex S.A.C., es de manera constante
y esto se da debido a la falta de manteniendo de la maquina, tal es el caso que no existe
una programacion donde se detalle las actividades respecto al Mantenimiento
Auténomo, es asi que los mismo colaboradores desconocen todo ello y tienden a realizar
su propio mantenimiento pero sin ninguna direccion o ficha técnica donde les indique
que partes deben tener mayor concentracion para mantener en condiciones optimas y
poder realizar el trabajo. Cabe recalcar que las fallas por maquina son respecto a falta
de aceite, rotura de agujas, garfios mal centrados y entre otras fallas comunes, que su
solucién seria llevar un constante y adecuado Mantenimiento Auténomo donde los
mismos colaboradores lo realicen, previo a ello se estableceria una cierta capacitacion

0 hacer entrega de sus respectivas fichas técnicas de mantenimiento.

Para justificar lo mencionado anteriormente dentro de la encuesta realizada a los
colaboradores se realizd dos preguntas respecto al estado y mantenimiento de la
maquinaria, donde la primera tiene que ver con la existencia de maquinas o equipos en

mal estado dentro del &rea de produccion.

Tabla 37. Existencia maquinas o equipos en mal estado.

. Frecuencia Porcentaje
Validos Si 0 0%
No 5 100%

Fuente: Elaboracién propia

40%
60%

-—/

Figura 23. Porcentaje de maquinas o equipos en mal estado.
Fuente: Elaboracién propia

Entonces con ello se manifiesta que respecto al total de maquinaria que cuenta la
empresa textil Josatex S.A.C., esta en buenas condiciones, tal como opinan al 100% los

colaboradores de dicha empresa.
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La segunda interrogante esta relacionada con el periodo de mantenimiento de la
maquina asignada a cada operario, donde el mismo afirma cada que tiempo realiza dicha

actividad.

Tabla 38. Periodo de tiempo de mantenimiento de la maquina por cada operario

Frecuencia Porcentaje
Dhano 0 0%
Semanal 5 100%
Validos Mensual 0 0%
Trimestral 0 0%
Bimestral 0 0%
Anual 0 0%

Fuente: Elaboracion propia

= Diario = Semanal Mensual = Trimestral = Bimestral = Anual

Figura 24. Porcentaje de tiempo de mantenimiento de la maquina por cada operario
Fuente: Elaboracion propia

Con la figura N° 24 se detalla que todos los colaboradores de la empresa textil si
realizan su mantenimiento respectivo a cada maquina que se le ha asignado, y este

mantenimiento lo realizan de manera semanal.

Entonces con las dos preguntas realizadas a los colaboradores y detalladas
anteriormente se afirma que la empresa textil Josatex S.A.C., si cuenta con maquinas en
buen estado u éptimas para la realizacion de sus actividades y respecto al mantenimiento
de cada maquina se afirma que los colaboradores si estan ejerciendo dicha actividad, es
asi que Lean Manufacturing dice que es mucho mejor que los colaboradores ya tengan
ese enfoque de mantenimiento, para que cuando se aplique el mantenimiento productivo
total dichos colaboradores se adapten de manera inmediata y realicen dichas actividades

de manera correcta, programada y estructurada.
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Actividades no estandarizadas

El proceso productivo de polos que se viene realizando actualmente de manera
empirica por los mismos colaboradores u operarios, es asi que existen ciertos pedidos
que se realizan de manera secuencial y tomando ciertas actividades, mientras que hay
otros pedidos similares que no se realizan de manera secuencial o se alternan ciertas
actividades, esto es por que dichas actividades no se encuentran estandarizadas o
documentadas donde el operario pueda realizar cada actividad acorde a lo establecido

en dicho documento,

Entonces con ello partimos a afirmar que como solucién se establecerd una
herramienta especifica de Lean Manufacturing siendo esta la Estandarizacion o Trabajo
Estandarizado, donde se elaboran y se aplican fichas técnicas con todos los detalles del
producto a fabricar y ademas se elabora un procedimiento adecuado u optimizado del
proceso productivo de polos tanto para modelo Box y modelo T-shirt, y de esta manera
el operario se guie por cada una de las actividades y cada uno de los detalles que la

prenda pueda obtener, acorde al requerimiento del cliente.

Para dicho desperdicio se establecieron dos preguntas dentro de la encuesta
realizada a los colaboradores, donde la primera tiene relacién con el proceso de
elaboracion si las actividades se dan de manera secuencial y la segunda respecto a si se

utiliza alguna ficha o procedimiento para realizar el trabajo.

Tabla 39. Actividades de manera secuencial

Frecuencia | Porcentaje
Si 4 80%
Vélidos No 0 0%
A veces 1 20%
Nunca 0 0%

Fuente: Elaboracion propia
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=Si = No Aveces ®m Nunca

Figura 25. Actividades de manera secuencial
Fuente: Elaboracion propia

Con los datos obtenidos de los colaboradores un 80% manifiesta que si se organizan
las actividades de manera secuencial respecto al proceso de elaboracion del producto,
mientras que un 20% dice que no se realizan de tal manera. Con ello se concluye que no
existen ciertos parametros que formalicen estos procedimientos, donde el operario

siempre realice las actividades acorde a lo establecido.

Ahora se procede a detallar respecto a la existencia de alguna ficha o procedimiento

en el area de produccidn para realizar el trabajo.

Tabla 40. Existe algun tipo de ficha o procedimiento

Frecuencia Porcentaje
Sl 2 40%

NO 3 60%
Fuente: Elaboracion propia

Validos

=S| =NO

Figura 26. Existe algun tipo de ficha o procedimiento
Fuente: Elaboracion propia
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Respecto a la existencia de algun tipo de ficha o procedimiento en el area de
produccion para realizar el trabajo, un 60% de colaboradores afirmaron que si existe
algun tipo de ficha o procedimiento, mientras que un 40% de colaboradores afirmaron
que no existe alguna ficha o procedimiento para poder realizar su trabajo. Entonces con
ello se determina que en ciertas ocasiones si se presenta a los operarios una ficha o algin
procedimiento donde ellos puedan guiarse, pero de acorde a la solucion planteada,
dichas fichas técnicas seran el primer recurso para poder realizar la produccion o el

pedido requerido por el cliente.

8.5.4.2.3. Desarrollo del Mapa de Flujo de Valor Futuro

Después de que se realizd el mapa de flujo de valor actual y la respectiva
identificacion de los despilfarros correspondiente al proceso productivo de la
fabricacion de polos modelo Box y modelo T-shirt, se parte a realizar el mapa de flujo
de valor futuro (ver figura N° 27), con el fin de establecer un flujo mas eficiente y
establecer las herramientas pertenecientes a Lean Manufacturing més adecuadas para su
solucion, y de tal forma poder lograr minimizar o eliminar los despilfarros identificados

en dicho mapa de flujo de valor actual.
Nuevo Takt Time

TT= tiempo de produccion disponible

, : = 2 dias x 8horas x 60min = 960 min
cantidad total requerida

= 960min / 50unid = 19.2 min/unid
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PROVEEDOR

POLO

)
Pedido cada vez que se requiera
A

CONTROL DE LA
PRODUCCION

Estandarizacion

T
‘\Ordcnas de compra semanal%\
——

CLIENTE

50 unid por pedido
2 dias / laborables
1 turno / 8 horas

Estandarizacién

Tiempo de entrega de
produccién = 2dias

Tiempo de proceso= 1152 seg

K CORTE ENSAMBLE BORDADO ACABADOS
Materia®
4 - ) . o . Firo .
DISENO
Q A Q \(©)) Q/
4 _ _ — _
T/C= 180 seg 50 unid T/C= 492 seg T/C= 300 seg T/C= 180 seg
@ C/O=5 min C/O=5 min C/O=5 min C/O= 5 min
- Disponibilidad= 85% Disponibilidad= 85% Disponibilidad= 85% Disponibilidad= 85%
T/C= 20 min TTD= 960 min TTD= 960 min TTD= 960 min TTD= 960 min
C/O= 5 min
Disponibilidad= 85% 1dia 0.5 dia 0.5 dia
TTD=960 min __
180 seg 492 seg 300 seg 180 seg
BORDADO
p 1
T/C= 40 min
C/O=5 min

Disponibi lidad= 85%

TTD= 960 min

Figura 27. Mapa de flujo de valor futuro
Fuente: Elaboracion propia
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8.5.4.3.Formular el objetivo del area o punto de mejora

Aqui se formula el respectivo objetivo al cual se quiere alcanzar, todo ello en relacion

a las sub areas con las que cuenta la empresa, dentro de su planta de produccion.

Para poder formular el objetivo respectivo es necesario recalcar que el punto de
mejora establecido es el proceso productivo de la fabricacion de polos tanto en modelo Box
y modelo T-shirt, y de acuerdo a las causas del problema identificadas anteriormente (ver
figura N° 18), se parte a formular el objetivo en busca de una solucion dando uso de las
herramientas propias de Lean Manufacturing planteadas en el mapa de flujo de valor futuro
(ver figura N° 27), a continuacion se plantea el objetivo especifico respecto al proceso
productivo de la fabricacion de polos modelo Box y T-shirt.

“Eliminar al 100% los despilfarros identificados en el proceso productivo de la
fabricacion de polos modelo Box y T-shirt, con la aplicacion de las herramientas

seleccionadas de Lean Manufacturing”.

8.5.4.4.Seleccionar las acciones de mejora

La cantidad de acciones depende de la complicacion del problema y de la empresa.
Se trata de preparar una lista con las principales actuaciones que deberan establecerse para

logar el objetivo prefijado.

Es asi que para poder definir las acciones de mejora, lo primero que se tiene que
hacer es detallar y describir todas las herramientas que posee Lean Manufacturing, estas
herramientas se pueden implementar de manera conjunta o independiente, dependiendo de
los diferentes problemas o casos presentados en las organizaciones, siempre equilibrando

cada esfuerzo y recurso acorde a los objetivos de mejora planteados.

La variedad de herramientas que tiene Lean Manufacturing es una cantidad
considerable de las cuales se obtiene diferencias cuando se elige identificarlas, clasificarlas
y aplicarlas. Por otro lado, se presencia una cierta manera de contar con una vision clara,
que muestre un orden y ademas tenga coherencia con todas las herramientas, sin embargo

para poder clasificarlas se da en tres grupos distintos.

Existe aquellas herramientas que, por sus caracteristicas, claridad y manera de

implantacion, se pueden ejecutar a las organizaciones que presenten problemas donde estén
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relacionados con el enfoque Lean. De tal forma a continuacién definimos cada grupo y sus

respectivas herramientas.

Las herramientas del primer grupo se caracterizan por tener un método practico para
puesta en marcha en la organizacion, de tal forma es fundamental que se cumpla en la

empresa para poder competir en el mercado actual.

» VSM: Mapa de flujo de valor, es el cual relaciona aquellas tareas o actividades

que generan valor para la creacion de un producto o servicio.

» Las 5S: Dicha herramienta se utiliza con el fin de mejorar las condiciones del

area de trabajo de la organizacion bajo una cierta clasificacion, orden y limpieza.
» SMED: Son sistemas que se emplean para minimizar el tiempo de preparacion.

» Estandarizacion: Es una herramienta que busca desarrollar instrucciones de
manera escrita o grafica donde se detalle el mejor método para hacer los

productos.

» TPM: Presenta una serie de acciones de Mantenimiento Productivo Total, que

busca la eliminacion de las perdidas por tiempo de parada de las maquinas.

» Control Visual: Presenta ciertas herramientas relacionada al control y la
comunicacion todo ello de manera visual que buscan facilitar a los operarios el
reconocimiento de cdmo es que se encuentra el sistema y de cOmo es que se va

avanzando cada accion de mejora.

Las herramientas del segundo grupo estan conformadas por todas aquellas que se
necesita de un rotundo cambio, pues para su aplicacion se necesita de un mayor
compromiso Y el cambio de cultura de todo el equipo de trabajo, desde el nivel méas alto

hasta el nivel inferior.

» Jidoka: Es una herramienta que detecta errores a través de sistemas y dispositivos

que se aplica en las maquinas.

» Técnicas de calidad: Son herramientas que estan enfocadas en los sistemas de

garantia generando la calidad de los productos.
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» Participacion del personal en sistemas (SPP): Son aquellos que estan
organizados en diferentes grupos con los cuales se enfoca de manera eficiente la

verificacion y el mejoramiento de Lean.

Las herramientas del tercer grupo son aquellas que generan una manera diferente de
planificacion, programacion y la verificacion de los diferentes recursos de produccion y de
la cadena de logistica. Estas Tecnicas estan unidas con el enfoque al éxito de las técnicas
JIT, y con el pasar del tiempo se van aplicando a otras industrias, dependiendo en gran
magnitud del tipo de producto o sistema productivo. En comparacion con las anteriores
herramientas, se dice que son mas avanzadas, de tal forma se necesita recursos mas

especializados para poder ejecutarlas.

» Heijunka: Son aquellas herramientas Utiles para la planificacion y nivelacion de
la demanda de clientes ya sea en cantidad y en las diferentes variedades en un
determinado periodo de tiempo, de tal forma ocurra el flujo continuo.

» Kanban: Es un sistema basado en tarjetas para el control de la produccién.

Mas alld de la capacidad de dichas herramientas, cada accion debe generar un
compromiso dela organizacion donde esta esté decidida a asignar un presupuesto para su

personal y con ello genere una cultura de cambio y de mejora continua.

“La Filosofia Lean requiere una transformacion cultural profunda, y empezar con un
planteamiento basado en pocas herramientas, incluso puede ser hasta una, para generar un
mini-éxito es la manera adecuada de iniciar el conocimiento y ejecucion de otras

herramientas Lean”. Hernandez y otros (2013).

Es asi que, cualquier plan de accion se debe plantear a largo plazo, siempre en busca

de un cambio cultural, donde la empresa sepa que hacer y como hacer.

A continuacion se plantea cada una de las herramientas mencionadas anteriormente,
pero en un esquema tradicional siendo este la “Casa del Sistema de Produccion Toyota”
para la visualizacion de una manera mas rapida y simple de la filosofia de Lean
Manufacturing, de tal forma se explica dando uso de este esquema la cual esta constituida
por una estructura fuerte, tanto en el cimiento como en las columnas, sin embargo si es que

una de ellas se encuentra con problemas definitivamente debilita el sistema.
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Por consiguiente en la figura N° 28 se observa dicha “Casa” que ha sido adaptada

actualmente.

LEAN MANUFACTURING

Figura 28. Adaptacion actualizada de la Casa Toyota
Fuente: Tomado de Hernandez y otros (2013).

Se dice que el techo de la casa esta enfocado en conseguir la calidad, de manera que
el costo sea minimo y el tiempo de entrega sea reducido. Sim embargo en las dos columnas
de la casa se muestran el sistema JIT y Jidoka. Pues el primero esta enfocado en producir
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cuando se lo requiera en la cantidad solicitada y la segunda esta enfocado en identificar las
anomalias dentro del proceso, generando el paro respectivo. Pues este sistema permite
identificar los problemas desde su originen y en base a ello los elimina y con ello no pase
a las estaciones siguientes. Por otro lado, se encuentra la base de la casa lo cual esta
conformado por la estandarizacion la cual permite generar una estabilidad del proceso,
dentro de las herramientas que se encuentran aqui estan el Heijunka y la asimilacion de la
mejora continua, para ello se le asignado el recurso humano. Lo cual incluye diversos

factores para la conformacion de un equipo de trabajo solido. Hernandez y otros (2013).

Para poder seleccionar las herramientas bajo el criterio de mas adecuada y
desarrollarla como alternativa de mejora para la empresa textil Josatex S.A.C., se enfoco
en las sub areas criticas que tienen mayor relevancia sobre el proceso productivo, tal
como ya se habia detallado en el mapa de flujo de valor futuro (ver figura N° 27), es asi
que con la aplicacion de dichas herramientas se busca dar solucion a los desperdicios
presentados anteriormente y de tal forma lograr el objetivo de mejora planteado en el item
(2.4.3)).

A través de los desperdicios y el proceso productivo de la fabricacién de polos
modelo Box y T-shirt, y teniendo en cuenta las previas definiciones de cada herramienta
mencionadas anteriormente, se elige las siguientes herramientas con el fin de atacar a cada
uno de los desperdicios, y es asi que las herramientas mas adecuadas e idoneas aplicables

al proceso productivo de la fabricacion de polos modelo Box y T-shirt son:

Tabla 41. Herramientas de Lean Manufacturen a utilizar

Herramienta Etapas

seirt - Clasificar

Setton - Orden

¥ |
un

Seiso — Limpieza

Setketsu — Estandarizar

shitsuke - Disciplina

Trabajar junto con los operadores

Estandarizacién o Trabajo Usar la hoja de la combinacion

Estandarizad
Slanfarizaco Agregar el Takt time

Eliminacion de las seis grandes perdidas

Planeacion del mantenimiento

MPT (Mantenimiento Productivo — -
Mantemimiento autonomao

Total — :
) Ingenieria preventiva

Dhsefio de productos

Fuente: Elaboracion propia
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Antes de pasar a desarrollar la siguiente fase, es fundamental hacer hincapié respecto
a las estructuras que se seguiran para el desarrollo de la planificacion de la mejora, pues
aca se seguiran formatos o modelos de implementacion ya establecidos universalmente, tal
es el caso que para la aplicacion de la herramienta 5S, se dara uso de la estructura del autor
Rodriguez (2010), con su libro “Manual: Estrategia de las 5S Gestion para la mejora
continua”, mientras que para la aplicacion de la herramienta de TPM, se dara uso de la
estructura del autor Cuatrecasas (2015), con su libro “Organizacion de la produccion y
Direccion de las operaciones”, y finalmente para la aplicacion de la herramienta de
Estandarizacion se dara uso de la estructura del autor Villasefior (2007), con su libro
“Manual de Lean Manufacturing. Guia basica”.

Por otro lado es preciso mensionar que la explicacion y la manera de como se aplica
cada etapa de las estructuras por cada herramienta anteriormente mencionadas, se

encuentra en la parte de anexos siendo mas especifico en el anexo N° 01, 02 y 03.

8.5.4.5.Planificar la mejora

En este apartado se aplicaré todas las acciones de mejora anteriormente seleccionadas
en busca del objetivo planteado.

8.5.4.5.1. Plan piloto

En el plan piloto se establecerdn las acciones de una manera similar a la
implementacién real dentro de la empresa textil Josatex S.A.C., para lo cual es
necesario mencionar que algunos datos no seran presentados de manera especifica,
detallando solo que acciones se deben tomar al respecto, de tal forma, cuando ya se
decida implementar de manera real en dicha empresa, se pueda obtener estos datos y

respectivamente los resultados.
8.5.4.5.1.1.Aplicacion de las 5S

Dicha herramienta se aplicard de manera de simulacion, acorde a las fases y
etapas respectivamente, cada una con su determinada aplicacion. Todo ello bajo la
estructura de Rodriguez (2010), con su libro “Manual: Estrategia de las 5S Gestion
para la mejora continua”. Se utiliza dicha estructura por que presenta una secuencia

mas completa y con ello poder alcanzar el objetivo anteriormente planteado.
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Fase 1. Preliminar

Etapa 1. Compromiso de la Alta Direccion

Respecto al a dicha etapa, se elaborard un modelo de compromiso donde la
Gerencia General de la empresa textil Josatex S.A.C. da a conocer su compromiso con
dicha implementacion de las 5S, y al mismo tiempo genera la invitacion a todo el
personal para que se integre en ello.

COMPROMISO DE LA GERENCIA GENERAL
Chiclayo 22 de Octubre de 2018

La Gerencia General de la empresa textil Josatex S.A.C., expresa su compromiso
con la implementacion de la herramienta 5S, en cumplimiento con lo establecido en el
documento “Plan de mejora continua para el incremento de la productividad en la
empresa textil Josatex S.A.C., Chiclayo 2018 con el fin de establecer una mejora
continua, la cual permita la eliminacion de los desperdicios identificados en el proceso
productivo de la fabricacion de polos modelo Box y T-shirt, de acuerdo a las causas
del problema identificadas, de tal forma obteniendo resultados positivos en busca de

una mejor productividad.

Para la empresa textil Josatex S.A.C., es fundamental trabajar en busca de
mejorar continuamente los procesos, en la gestion de nuestra gente y en la cultura de
autocompromiso, para lo cual se justifica la importancia que es para la empresa, aplicar

dicha mejora.

Desde la Gerencia General, se extiende la invitacion a los colaboradores en
general, para que se vincule y participen con liderazgo y pertenencia en los diferentes
procesos de la implementacion de las 5S, convirtiéndose esta herramienta en una
estrategia de aprendizaje, integracion y trabajo colaborativo para lograr alcanzar la

mision organizacional.

Gerente General
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Etapa 2: Organizacion del Comité 5S

Comite 5S
. Jefe de
Gerencia General Produccion
[ [ [ |
groe%rg'enggferﬁge; coordinador del cordinador del coordinador del
corte area de bordado area de ensamble area de acabados

Figura 29. Organizacién del Comité 5S de la empresa textil Josatex S.A.C.

Fuente: Elaboracion propia
Etapa 3: Lanzamiento oficial de las 5S
CARTA DE COMUNICADO AL PERSONAL

Chiclayo 22 de Octubre de 2018

Estimados colaboradores:
Por medio de la presente, les informamos que el préximo 20 de enero del afio 2019, a
las 08:30 a.m. horas, se llevara a cabo una reunion en donde tocaremos puntos que nos
interesan a todos tales como la implementacién de una nueva forma de trabajo siendo la
aplicacién de las 5S en nuestra organizacion, esto para generar mayor COmpromiso y

comodidad de todos los que laboramos en dicha empresa.

Como ya es de conocimiento, dicha reunion se desarrollara en las instalaciones
de la empresa, donde ademéas de tratar estos temas, pasaremos un rato agradable

conviviendo como familia, atentamente:

Gerente General
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Tabla 42. Agenda de trabajo de la implementacion de las 5S en la empresa textil Josatex S.A.C.

Elaboracion de Agenda por parte del Comité 58

Declaracion de compromiso de la Gerencia General
Las razones del porque implementar las 58
Exposicion de los resultados del diagnostico

Los objetivos de las 58

El ambito de implementacion

Presentacion de los miembros del Comuite 58

Fuente: Elaboracion propia.

Etapa 4: Planificacion de actividades

Tabla 43. Cronograma de la implementacién de las 5S en la empresa textil Josatex S.A.C.

Mes
Actividad

E F M A M J

Organizacion del Comite

58

Anuncio oficial

Capacitaciones en 58

Seirt

Seiton

Seiso

Seiketsu

shitsuke

Auditoria internas.

Fuente: Elaboracion propia.
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Etapa 5: Capacitacion del personal en 5S

PLAN DE CAPACITACION
I. DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

1.1 Razon Social de la Empresa

Josatex S.A.C.

1.2 Actividad Econ6mica

Fabricacion De Prendas De Vestir

1.3 Nombre del lugar de trabajo

Area de produccién

1.6 Nombres y Apellidos de los beneficiarios

e Norma Dias

Gladis Acufia

Elizabeth Sanchez

Nancy Cajo

Elena Sanchez

Il. OBJETIVO DEL PLAN
Obijetivos:

e Instruir en la implementacidn de la herramienta 55

e Comprometer al personal en la implementacion de las 5S

I11. ACTIVIDADES FORMATIVAS DE LA EMPRESA

Metodologia Lean Manufacturing
Herramienta 5s Sus caracteristicas
Seiri - Clasificar Su implementacién
Seiton - Ordenar Su implementacién
Seiso - Limpiar Su implementacion
Seiketsu Su implementacién
Shitsuke Su implementacién
IV. DURACION
4.1 Inicio y término

Inicio: 15 de enero del 2019 Hora: 08:00 a.m.

Término: 15 de enero del 2019 Hora: 18:00 p.m.
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Fase 2: Ejecucién
Etapa 1: Implementacion de Seiri
1. Hacer un registro fotografico

Tabla 44. Registro fotografico de la situacién actual de la empresa textil Josatex S.A.C.

Area de Disefio y Corte

218



Area de Bordado
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Area de Ensamble
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Area de Acabados

v i B

Chifpees &~070 fod Paeny

Fuente: Elaboracion propia
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2. Definir el &mbito de aplicacion

La herramienta de las 5S serd implementada en la planta de produccion de
la empresa textil Josatex S.A.C., especificamente en las sub &reas siguientes:
disefio, corte estos dos procesos se desarrollan en una sola area, por otro lado se
tiene a las areas de bordado, ensamble y acabados, de tal manera respecto a
dichas sub areas se establecera la informacion correspondiente, todo en relacion

al proceso productivo de polos.

3. Establecer criterios de clasificacion y evaluacion de elementos

Tabla 45. Criterios para la clasificacién y evaluacion de elementos

Objeto innecesario Estado actual Accion a tomar
Desechar
Obsoletos Donar
Vender
Materiales Reparar
Defectuosos Desechar

Reutilizar piezas

Funcionales Reubicar
Maquinas y equipos Desechar
Obsoletos Donar
Vender
Reparar
Defectuosos Desechar

Reutilizar piezas

Funcionales Reubicar
Herramientas y accesorios Desechar
Obsoletos Donar
Vender
Reparar
Defectuosos Desechar

Reutilizar piezas

Funcionales Reubicar

Fuente: Elaboracion propia
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4. Elaborar notificaciones de desecho o tarjetas rojas

No.
7,

TARJETA ROJA 5’S
Informacion Gen-
Propuesta por Responsable de area_____
Area / Depto.
Descripcion de articulo

CATEGORIA
Bl Maquina/Equipo I Material gastable

B Herramienta M Materia prima

M Instrumento I Trabajo en proceso

6",

M Partes eléctricas B Producto terminado
B Partes mecanicas I Otros
OTROS/COMENTARIO

RAZON DE TARJETA

B Innecesario B Defectuoso
B Fuera de especificaciones lll Otros

Otros

ACCION REQUERIDA
I Eliminar

M Agrupar en espacio separado

M Retornar
Otros:
Fechainicio/ / Finaldelaacciéon__ / /

| < i 1

Figura 30. Modelo de tarjeta de notificacion de desecho o tarjeta roja.

Fuente: Villasefior (2007).

5. ldentificar los elementos innecesarios

En esta actividad se determinaré todos aquellos elementos innecesarios que
existen en cada una de las areas, ya sea en disefio y corte, bordado, ensamble y
acabados. Esta identificacion se realiza utilizando los criterios anteriormente

seleccionados.
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6. Aplicar tarjetas de notificacion de desecho

Figura 31. Aplicacién de la tarjeta roja en elementos innecesarios.
Fuente: Elaboracion propia

7. Elaborar el informe de notificacion de desecho

Tabla 46. Informe de notificacion de desecho del area de disefio y corte

Disefio y corte
24/10/2018

Fernandez

Cortesde tela | 10 unid | Funcional | Bodega No Reubicar
pertenece

Cintas 1rollo | Funcional | Bodega No Reubicar
pertenece

Bolsas 5unid | Obsoletos | Bodega Ocup.a Desechar
espacio

Plancha 1 unid Funcional | Bodega No Reubicar
pertenece
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Escobilla lunid | Funcional | Bodega No Reubicar
pertenece

Re“'f‘zos de 1 metro | Funcional | Bodega No Reubicar
cierre pertenece

Desperdicios lcaja | Obsoletos | Bodega Ocup.a Vender

espacio

Partes de 1unid | Funcional | Bodega No Reubicar

prendas pertenece
Llaves de . . No .

. 1ciento | Funcional | Bodega Reubicar
cierre pertenece

Maguina des lunid | Funcional | Bodega No Reubicar
manchadora pertenece

Fuente: Elaboracion propia; Formato: Modelo tomado de Rodriguez (2010).

Tabla 47. Informe de notificacién de desecho del area de bordado.

Area/
Bordado
Departamento Fecha | 24/10/2018
Responsable Santa Cruz
Elemento | Unidades Aspecto UbfcaC| Razqn de Reco_njenda Def:|5|on
on retiro cion final
. No .
Tela 2 mts. Funcional | Bodega Reubicar
pertenece
Herramientas | 5 unid Funcional | Bodega No Reubicar
pertenece
Bolsas 5 unid Obsoletos | Bodega Ocup_a Desechar
espacio
Hilos 20 unid Funcional | Bodega Ocup_a Reubicar
espacio
Cajas 1 unid Obsoleto Bodega Ocup.a Reubicar
espacio
Conos vacios 1 caja Obsoletos | Bodega Ocup.a Desechar
espacio
Desperdicios | Varios Obsoletos | Bodega Ocup_a Desechar
espacio
Cuadernos 2 unid Funcional | Bodega Ocup_a Reubicar
espacio
Prendas 3 unid Defectuosos | Bodega Ocup_a Desechar
espacio

Fuente: Elaboracion propia; Formato: Modelo tomado de Rodriguez (2010).
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Tabla 48. Informe de notificacién de desecho del area de ensamble.

Area/
Ensamble
Departamento Fecha | 24/10/2018
Responsable Costureras
Elemento | Unidades Aspecto Ubllcam Razo_n de Reco_n)enda Deqsmn
on retiro cion final
. . . Mal .
Sillas 3 unidad Funcional | Bodega . Reubicar
ubicadas
Bolsas 5 unid Obsoletos | Bodega Ocup.a Desechar
espacio
Cables 2 unid Funcional | Bodega Ocup.a Reubicar
espacio
Hilos 10 unid Funcional | Bodega OCUp.a Reubicar
espacio
Cajas 2 unid Obsoleto Bodega Ocup_a Desechar
espacio
Desperdicios | Varios Obsoletos | Bodega Ocup_a Desechar
espacio
Prendas 3 unid Defectuosos | Bodega Ocup.a Reparar
espacio
Fuente: Elaboracion propia; Formato: Modelo tomado de Rodriguez (2010).
Tabla 49. Informe de notificacion de desecho del area de acabados.
Ay Acabados
Departamento Fecha | 24/10/2018
Responsable Ayudantas
Elemento | Unidades Aspecto Ubfca0| Razqn de Reco_n]enda Def:|3|on
on retiro cién final
. . No .
Reglas 3 unidad Funcional | Bodega Reubicar
pertenece
Partes_de 10 unid Funcional | Bodega No Reubicar
mochila pertenece
Pesas 3 unid Funcional | Bodega No Reubicar
pertenece
Cajas 2 unid Obsoleto Bodega Ocup_a Desechar
espacio
Retazos de 5Kkg Obsoletos | Bodega Ocup_a Vender
tela espacio
Desperdicios | Varios Obsoletos | Bodega Ocup_a Desechar
espacio

Fuente: Elaboracion propia; Formato: Modelo tomado de Rodriguez (2010).
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8. Trasladar los elementos innecesarios a un sitio temporal

Figura 32. Bodega Seiri.
Fuente: Elaboracion propia

9. Evaluar las acciones sugeridas de las notificaciones de desecho

En esta actividad el Gerente General evaluara las acciones sugeridas en el
informe antes presentado por cada area y al respecto tomara la decision final,
todo ello se basara en la informacion del coordinador del éarea, entre las
disposiciones finales seré: venderlo, donarlo, trasferir a otro sitio, reubicarlo, dar
otro uso, repararlo o eliminarlo. Tal como se ha establecido en los criterios

anteriores.
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10. Eliminar los elementos innecesarios

Tabla 50. Plan para la eliminacion de los elementos innecesarios.

PLAN PARA LA ELIMINACION DE LOS ELEMENTOS
INNECESARIOS

Elaborado por: | Comité 5S

Fecha inicio: 15/02/2019 Fecha termino; | 15/02/2019

Objetivo Eliminar los elementos innecesarios de la bodega Seiri.

En el siguiente plan se tomara la decisién final respecto a

los elementos innecesarios que se ubiquen almacenados

Actividades a . .
en la bodega Seiri, para lo cual se necesita la total

realizarse L ) -
autenticacion de cada uno de los miembros del Comité 5S

y como de los demas participantes.

» Gerente General

> Jefe de produccion

» Coordinador area de disefio y corte
Participantes » Coordinador area de bordado

» Coordinador area de ensamble

» Coordinador area de acabados

Fuente: Elaboracién propia

228




11. Realizar el informe de avance de las acciones planificadas

INFORME DE ACTIVIDADES 5S Cad.: JS.0001
Fecha de primera version: Version: 01
22/10/2018
Elaborado por: L .,
Comité 55 Fecha de ultima version: Aprobado por:
22/10/2018 Responsable del proceso

Fecha de entrega: 26 de febrero de 2019

Proceso: Productivo Area: Disefio y Corte, Bordado, Ensamble y Acabados

S aplicada: Seiri - clasificar

Descripcion:

Con el presente se da a conocer todas las actividades realizadas en la implementacion
de la primea “S”, siendo esta Seiri.

Actividades realizadas

Se registro con evidencias fotogréaficas.

Se establecid criterios de clasificar y evaluar de elementos.

Se elabord y aplico tarjetas rojas.

Se registrd todos elementos innecesarios a través de un informe.
Se elimind los elementos innecesarios.

YV YV VYV

Observaciones:

Todas las personas deben estar comprometidas por completo en el desarrollo de las
actividades propuestas respecto a Seiri. Caso contrario no resultara eficiente la
implementacion de dicha “S”.

Elaborado por: Coordinadores de areas

aus
=

Revisado Comité 5S:
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INFORME DE AVANCES OBTENIDOS 5S Cébd.: JS.0001
Versién: 01

Fecha de primera version: 22/10/2018

Elaborado por: - o Aprobado por:
Comité 55 Fecha de ultima version: 22/10/2018 Responsable del

proceso

Fecha de entrega: 26 de febrero de 2019
Proceso: Productivo Area: Disefio y Corte, Bordado, Ensamble y Acabados

S aplicada: Seiri - clasificar

Actividad:

Implementacion de la primera “S” en la planta de produccion, especificamente en las
areas de disefio y corte, bordado, ensamble y acabados.

Avances por area:

» Disefio y corte: se clasificd y elimino los elementos innecesarios.

> Bordado: Se eliminé los conos de hilos de bordar vacios.

> Ensamble: se elimind elementos que no pertenecian a dicha area.

» Acabados: Se determin6 solo los elementos que si son necesarios en dicha area.

Conclusiones:

Con la implementacion de la primera “S” se clasifico cada elemento acorde a los
criterios establecidos, de tal forma esta permite un mayor espacio del lugar de trabajo y
una mejor adecuacion para el desarrollo de las actividades.

Recomendaciones:

> La persona gue realice la evaluacidn tiene que renunciar a toda consideracion.

» La decision final siempre debe estar autorizada por el Gerente General.

> Si se presenta el caso que no hay mejora alguna entonces la decision debe ser
que los altos mandos sean los primeros en aprender a realizar las 5S.

aus

Elaborado por: Coordinadores de areas Revisado Comité 5S: ‘g
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12. Finalizar las actividades del plan establecido

En esta parte se determina la efectividad de cada una de las actividades
planteadas respecto a Seiri, cabe recalcar que las fechas programas deben ser
cumplidas acorde al cronograma establecido, y de acuerdo a él los elementos

innecesarios el haber sido retirados.
Etapa 2: Implementacion de Seiton
1. Analizar y definir el sitio de colocacion

En esta parte se analiza los espacios liberados para poder colocar los
elementos que son realmente Utiles y esto se realizara bajo los criterios de
facilidad de obtencion, relevancia, cantidad, y un mismo lugar para los

elementos determinados para realizar tareas especificas.
2. Decidir la forma de colocacion

Para poder colocar los elementos que son realmente necesarios se utilizara
los criterios de: facilidad de acceso y retiro, descripcion de los nombres con
claridad y especificos, ubicacion de elementos seguin su uso, a través de similar

actividad o de manera especifica.

Figura 33. Ejemplo de forma de colocacidn de los elementos necesarios.
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 34. Ejemplo de forma de colocacion de los elementos necesarios - hilos de costura.
Fuente: Elaboracion propia

A

Figura 35. Ejemplo de forma de colocacion de los elementos necesarios - hilos para bordar
Fuente: Elaboracion propia
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3. Rotular el sitio de localizacion

En esta parte se dara uso del rétulo en el cual indica el nombre e imagen al
igual que el rotulo de identificacion por medio de colores y en ciertas partes el

rotulo de ubicacion.

HILO DE COSTURA

o \

Figura 36. Rétulo de nombre e imagen de hilos de costura.

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 37. Rétulo de nombre e imagen de hilos para bordar.

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 38. Rotulacién de nombre e imagen de hilos de costura.
Fuente: Elaboracion propia

Figura 39. Rotulacién de nombre e imagen de hilos para bordar.
Fuente: Elaboracion propia
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INFORME DE ACTIVIDADES 5S Cad.: JS.0001

Fecha de primera version: Version: 01
22/10/2018
Elaborado por: s .
Comité 55 Fecha de ultima version: Aprobado por:
22/10/2018 Responsable del proceso

Fecha de entrega: 26 de marzo de 2019

Proceso: Productivo Area: Disefio y Corte, Bordado, Ensamble y Acabados

S aplicada: Seiton - Organizar

Descripcion:

Con el presente se da a conocer todas las actividades realizadas en la implementacion
de la segunda “S”, siendo esta Seiton.

Actividades realizadas

> Se analizo los espacios que quedaron disponibles después de la clasificacion
» Luego se establecid la manera de colocacion de los elementos necesarios
> Y finalmente e hizo una rotulacién para dichos elementos necesarios.

Observaciones:

Los encargados de implementar Seiton deben tener en cuenta la manera méas idénea de
establecer la colocacion de los elementos necesarios y al mismo tiempo definir su
rotulacion para que de tal forma puedan visualizar de manera inmediata dichos
elementos necesarios.

Elaborado por: Coordinadores de areas

aus
=

Revisado Comité 5S:
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INFORME DE AVANCES OBTENIDOS 5S Cébd.: JS.0001
Versién: 01

Fecha de primera version: 22/10/2018

Elaborado por: - L Aprobado por:
L It : 22/10/201
Comité 55 Fecha de ultima version: 22/10/2018 Responsable del

proceso

Fecha de entrega: 26 de febrero de 2019
Proceso: Productivo Area: Disefio y Corte, Bordado, Ensamble y Acabados

S aplicada: Seiton - Organizar

Actividad:

Implementacién de la segunda “S” en la planta de produccion, especificamente en las
areas de disefio y corte, bordado, ensamble y acabados.

Avances por area:

» Disefio y corte: Se establecio el criterio mas idoneo de la colocacion de las
herramientas.

> Bordado: Se ordend los hilos y se establecié su rétulo.

> Ensamble: Se ordend los hilos y se estableci6 su roétulo.

> Acabados: Se determind la manera adecuada de colocacion de los elementos
necesarios.

Conclusiones:

Con laimplementacion de la segunda “S” se ordend cada elemento acorde a los criterios
establecidos, de tal forma esta permite una mayor rapidez de identificacion del elemento
que se necesite, y esto genera una mejor adecuacion para el desarrollo de las actividades.

Recomendaciones:

» Definir correctamente la colocacion de los elementos en un espacio adecuado.
» Establecer rotulos adecuados para su comprension.

Elaborado por: Coordinadores de areas Revisado Comité 5S: ‘g

236



Etapa 3: Implementacion de Seiso
1. Determinar el &mbito de aplicacion

En la empresa textil Josatex S.A.C., se aplicard la limpieza en las areas
fisicas tales como: pisos, paredes, otros; por otro lado también se aplicara a los
elementos de trabajo tales como: herramientas, mobiliario, repuestos, otros y

finalmente a las maquinas y equipos.

2. Planificar las actividades de limpieza

Tabla 51. Descripcion general del plan de limpieza de la empresa textil Josatex S.A.C.

PLAN DE LIMPIEZA DE LA EMPRESA TEXTIL JOSATEX S.A.C.

Elaborado por: Comité 5S

Fecha inicio: 01/03/2019 Fecha termino: | 30/12/2019
El objetivo general de este plan de limpieza es detallar
Objetivo las diferentes caracteristicas y la manera de realizarse en
la empresa.

La misma costurera debe responsabilizarse del area donde
labora llevando a cabo dia a dia la limpieza, antes y
después de realizar sus labores.

Actividades a
realizarse

» Gerente General

» Jefe de produccion

» Coordinador area de disefio y corte
Participantes
» Coordinador area de bordado

» Coordinador area de ensamble

» Coordinador area de acabados

A continuacion en la siguiente tabla se detallan todas las caracteristicas y

actividades especificas a desarrollarse en dicho plan de limpieza.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 52. Descripcién narrativa del plan de limpieza de la empresa textil Josatex S.A.C.

Factores de

Lugaresy o _ _ o
elementos Limpieza Responsable | Frecuencia Tiempo Limpieza
de trabajo Gtiles
. Asegurase de que no existan elementos innecesarios en la mesa oL o
Area de _ B Disefiadora y o Iniciando las
disefio y 0 en el entorno del lugar de trabajo que causen dafios al Diaria
cortadora labores
corte producto.
Area de . ] ) _ Disefiadora y o Iniciando las Lista de
disefio y Verificar si los elementos para laborar estan en su totalidad. Diaria o
corte cortadora labores verificacion
Area de Limpiar la maquina de corte, después de haber realizado sus | Disefiadora 'y o Al finalizar las Tacho de
disefio y : Diaria
corte operaciones. cortadora labores basura
. o ) _ . A finalizar Cajas de
Area de Limpiar la sub &rea de trabajo de los retazos y polvo generado | Disefiadora 'y o o
disefio y Diaria cada proceso plastico de
por el corte. cortadora o
corte de corte desperdicios
Revisar que no existan elementos innecesarios en el tablero de o
Area de o ) o Iniciando las
la maquina o en el entorno del lugar de trabajo que causen Bordador Diaria
bordado . labores
dafos al producto.
Area de - ) ) ) o Iniciando las Lista de
Verificar si los elementos para laborar estan en su totalidad. Bordador Diaria L
bordado labores verificacion
Area de o ) _ o Iniciando las Tacho de
Limpiar la maquina bordadora liberando de polvo Bordador Diaria
bordado labores basura
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Area de Limpiar dicha area de trabajo del desperdicio de retazos de o Al finalizar las Tacho de
) ) Bordador Diaria
bordado pelon e hilos que se generan. labores basura
o Cajas de
Area de ’ ) N o Al finalizar las o
Separar los retazos de pelon que aun se pueden utilizar Bordador Diaria plastico de
bordado labores o
desperdicios
Area de Revisar que no existan elementos innecesarios en la o Iniciando las
_ Bordador Diaria
bordado computadora de disefio. labores
Area de - ) ) ) o Iniciando las Lista de
Verificar si los elementos para laborar estan en su totalidad. Bordador Diaria L
bordado labores verificacion
Area de o o o Iniciando las Tacho de
Limpiar la computadora de disefio liberando de polvo Bordador Diaria
bordado labores basura
Area de o _ o Al finalizar las Tacho de
Limpiar dicha area de cierto polvo que se puede generar. Bordador Diaria
bordado labores basura
Revisar que no existan elementos innecesarios en el tablero de o
Area de o ) o Iniciando las
la méaquina o en el entorno del lugar de trabajo que causen Costurera Diaria
ensamble . labores
dafos al producto.
Area de - ) ) ] o Iniciando las Lista de
Verificar si los elementos para laborar estan en su totalidad. Costurera Diaria o
ensamble labores verificacion
Area de o o ) o Iniciando las Tacho de
Limpiar la maquina de costura liberando del polvo. Costurera Diaria
ensamble labores basura
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A Limpiar la maquina y el &rea de trabajo, retirando los Al finalizar las Tacho de

Area de o _ , Costurera Diaria

ensamble | desperdicios de hilos que se genera despues del proceso. labores basura
Revisar que no existan elementos innecesarios en el tablero de o

Area de o ) o Iniciando las
la méaquina o en el entorno del lugar de trabajo que causen Ayudantas Diaria

Acabados . labores
dafos al producto.

Area de - ) ] ) o Iniciando las Lista de
Verificar si los elementos para laborar estan en su totalidad. Ayudantas Diaria o

acabados labores verificacion
Revisar que no existan elementos innecesarios en el tablero de .

Area de o ) o Iniciando las
la méaquina o en el entorno del lugar de trabajo que causen Ayudantas Diaria

acabados . labores
dafios al producto.

Area de - ) ) ) o Iniciando las Lista de
Verificar si los elementos para laborar estan en su totalidad. Ayudantas Diaria L

acabados labores verificacion

A Limpiar el caldero y el tablero de la maquina planchadora Iniciando las Tacho de

Area de _ Ayudantas Diaria

acabados liberando de polvo. labores basura
Limpiar la maquina y el &area de trabajo, retirando los o

Area de o _ ] ) o Al finalizar las Tacho de
desperdicios de hilos y cierta presencia de agua que se da al Ayudantas Diaria

acabados labores basura

finalizar el proceso.

Fuente: Elaboracion propia; Formato: Tomado de Gacharné (2013).
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En la siguiente tabla se desarrolla una lista por cada proceso que debe

verificarse antes de iniciar las actividades laborales de manera diaria.

Tabla 53. Lista de elementos para cada proceso y area especifica.

EXISTE
N° CHECK LIST
Si NO
Area de disefio y corte
1 Lapices X
2 Tizas X
3 Carton X
4 Reglas X
5 Moldes
6 Cuchillas
7 Pesas X
8 Objetos de seguridad (Guantes, mascarillas y lentes X
de seguridad.
9 Maquina cortadora vertical X
10 | Maquina cortadora de mediana X
11 | Tela X
12 | Sticketeadora X
13 | Stickers X
14 | Caja de almacenaje de merma reutilizable X
Area de bordado
15 | Hilos completos X
16 | USB X
17 | Computadora de disefio X
18 | Tijeras de limpiar X
19 | Tijeras normales X
20 | Pelon X
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21 | Carta de colores X
22 | Bastilladores o aros X
23 | Mesa de bastillado X
24 | Agujas X
25 | Cuchilla X
26 | Aceite X
27 | Tizas X
28 | Desarmadores X
29 | Accesorios de cambio de bastillador X
30 | Tachos de basura
31 | Cajas de plastico de desperdicios
Area de ensamble

32 | Hilos completos X
33 | Agujas X
34 | Tijeras X
35 | Maquinas de coser X
36 | desarmadores X
37 | Piqueteras X
38 | Aceite
39 | Objetos de seguridad (Guantes, mascarillas y lentes

de seguridad.
40 | Accesorios de maquinas (patitas, guiadores, entre X

otros).
41 | Sillas X
42 | Franelas X
43 | Lapices X
44 | Tizas X
45 | Centimetros X
46 | Canastas para colocar las prendas
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47 | Tachos de basura
48 | Piezas a confeccionar
49 | Materiales necesarios para la confeccion
50 | Embudos
Area de acabados

51 | Tijeras X
52 | Piqueteras X
53 | Maquina planchadora vaporizada X
54 | Caldero X
55 | Piezas terminadas X
56 | Objetos de seguridad (Guantes, mascarillas y lentes

de seguridad.
57 | Tacho de basura
58 | Bolsas de empaque X
59 | Sticketeadora X
60 | Stickers X
61 | Lapiceros X
62 | Cinta de embalaje X
63 | Pita de empaque X

Fuente: Elaboracion propia; Formato: Tomado de Gacharné (2013).

3. Realizar la limpieza

En esta etapa se aplica la limpieza de acuerdo a lo establecido en el plan de
limpieza de la empresa textil Josatex S.A.C., todo ello con el fin de realizarlo de
una manera eficiente quitando la suciedad, polvo, aceites, desechos, y otros que
se puedan presentar en el area de trabajo, en las maquinas, en los equipos y en

cualquier lugar de la empresa, a fin de mantener un lugar de trabajo reluciente y

agradable.
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Tabla 54. Registro fotografico después de realizar la limpieza.

Area de Disefio y Corte
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Area de Bordado

orpiso NT 09

L[]

L]
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Area de Ensamble
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Area de Acabados

Fuente: Elaboracion propia
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INFORME DE ACTIVIDADES 5S Cad.: JS.0001

Fecha de primera version: Version: 01
Elaborado por: 22/10/2018
Coordinador de Fecha de Gltima version: Aprobado por:
area 02/01/2019 Responsable del proceso

Fecha de entrega: 26 de Abril de 2019

Proceso: Productivo Area: Disefio y Corte, Bordado, Ensamble y Acabados

S aplicada: Seiso - Limpieza

Descripcion:

Con el presente se da a conocer todas las actividades realizadas en la implementacion
de la tercera “S”, siendo esta Seiso.

Actividades realizadas

» Se determiné el ambito de aplicacion.

» Se realiz6 un plan de limpieza para la empresa.

> Se estableci6 una lista de chequeo para el plan de limpieza.
> Y se parti6 hacer la limpieza respectiva.

Observaciones:

Al momento de realizar el plan de limpieza, se debe tomar en cuenta las areas
respectivas, los responsables, el tiempo adecuado de limpieza y cada que tiempo y a
través de ello ver que elementos hacen falta para poder realizar dicha limpieza con

eficiencia.

Elaborado por: Coordinadores de areas

aus
=

Revisado Comité 5S:
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INFORME DE AVANCES OBTENIDOS 5S Cébd.: JS.0001
Versién: 01

Fecha de primera version: 22/10/2018

Elaborado por: - o Aprobado por:
Comité 55 Fecha de ultima version: 22/10/2018 Responsable del

proceso

Fecha de entrega: 26 de Abril de 2019

Proceso: Productivo Area: Disefio y Corte, Bordado, Ensamble y Acabados

S aplicada: Seiso - Limpieza

Actividad:

Implementacién de la tercera “S” en la planta de produccion, especificamente en las
respectivas areas de disefio y corte, bordado, ensamble y acabados.

Avances por area:

> Disefio y corte: Para dicha area se definio la compra de ciertos depdsitos para los
desperdicios.

> Bordado: Se establecié pardmetros de limpieza en base a la seleccién de los
desperdicios.

> Ensamble: Se establecié un programa de limpieza que realizara cada operario.

» Acabados: Se hizo adquisiciones de recipientes para poder hacer limpieza dicha area.

Conclusiones:

Con la implementacion de la tercera “S” se elabor6 un plan de limpieza el cual tiene una
secuencia cronolégica de como implementarlo, todo ello se lleva a cabo a través de los
operarios que laboran en la empresa textil Josatex S.A.C.

Recomendaciones:

» Establecer un plan adecuado en coordinacion con todos los integrantes de dicha area,
para que asi puedan ejecutarlo sin ningun problema.
> Por otro establecer la programacion de la frecuencia acorde a las actividades que se

A
=

Elaborado por: Coordinadores de areas Revisado Comité 5S:
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Etapa 4: Implementacion de Seiketsu

1.

Asignar responsabilidades

Tabla 55. Plan de actividades de mejora para el area de disefio y corte.

PLAN DE ACTIVIDADES DE MEJORA

Departamento | Area de Disefio y Corte
Nombre del | Disefio y corte
Grupo
Lider Norma Fernandez
Miembros Operarios del area de disefio y corte
Fecha 24/10/2018
Asunto Planteamiento de actividades de mejora

Situacion
Actual

La empresa textil Josatex S.A.C., respecto al area de disefio y corte en la
actualidad esta unido en un solo ambiente, lo cual no permite que se
desarrollen de manera adecuada las actividades del proceso, a veces

habiendo algunas mezclas de herramientas.

Justificacion

Dicha area de disefio y corte necesita ser adecuada de manera
independiente, para poder identificar mejor a cada area sus elementos
necesarios que le corresponden y asi establecer las tres primeras “S” de

una manera mas eficiente.

Definir independientemente cada area y clasificarlo sus propios

Meta
elementos necesarios para la realizacion de sus actividades.
Periodo Se realizara dentro del periodo de la implementacion de Seiketsu.
] Dicha propuesta de mejora para el area de disefio y corte, si es necesario
Comentario ] ] ] o ]
del Jef determinarlo independientemente para poder definir sus respectivas
el Jefe

acciones de las 5S, en sus propios ambientes laborales.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 56.Plan de actividades de mejora para el area de bordado.

PLAN DE ACTIVIDADES DE MEJORA

Departamento | Area de Bordado
Nombre del | Boraduria
Grupo
Lider Carlos Santa Cruz
Miembros Operarios del area bordado
Fecha 24/10/2018
Asunto Planteamiento de actividades de mejora
La empresa textil Josatex S.A.C., respecto al bordado en la actualidad
necesita de recipientes donde se depositen las prendas que van siendo
Situacion bordadas, al igual que un recipiente para los desperdicios de pel6n que
Actual aun son reutilizables y por otro lado un tacho de basura para aquellos

desperdicios como hebras de hilo y pequefios recortes de pelon y asi

cumplir con lo establecido en las tres primeras “S”.

Justificacion

Dicha area bordado necesita dichos recipientes para poder tener al area
en buenas condiciones, mas limpia y saludable, con un ambiente donde

motive el trabajo a los operarios.

Adquirir los recipientes para el orden y limpieza de los elementos aun

Meta . .
reutilizables y los que ya no son reutilizables.
Periodo Se realizara dentro del periodo de la implementacion de Seiketsu.
Dicha propuesta de mejora para el area bordado, si es necesario razon
Comentario | por la cual, habiendo la presencia de recipientes para cada objeto se vera
del Jefe un ambiente més adecuado Yy libre de desperdicios, basura, polvo entre

otros.

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 57. Plan de actividades de mejora para el area de ensamble.

PLAN DE ACTIVIDADES DE MEJORA

Area de Ensamble

Departamento
Nombre del | Costureras
Grupo
Lider Nancy Cajo
Miembros | Operarios del area ensamble
Fecha 24/10/2018
Asunto Planteamiento de actividades de mejora
La empresa textil Josatex S.A.C., respecto al area de ensamble en la
Si . actualidad necesita de recipientes donde se depositen las prendas que van
ituacion
A | siendo cosiendo, al igual que un recipiente para los desperdicios que se
ctua

genera, siendo estos hebras de hilo, polvo y pequefios recortes de la tela

y asi cumplir con lo establecido en las tres primeras “S”.

Justificacion

Dicha area ensamble necesita dichos recipientes para poder tener al area
en buenas condiciones, mas limpia y saludable, con un ambiente donde

motive el trabajo a los operarios.

Adaquirir los recipientes para el orden y limpieza de los elementos en

Meta . -
confeccién y para los que ya no son reutilizables.
Periodo Se realizara dentro del periodo de la implementacion de Seiketsu.
Dicha propuesta de mejora para el area ensamble, si es necesario razén
Comentario | por la cual, habiendo la presencia de recipientes para cada objeto se vera
del Jefe un ambiente méas adecuado y libre de desperdicios, basura, polvo entre

otros.

Fuente: elaboracidon propia
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Tabla 58. Plan de actividades de mejora para el area de acabados.

PLAN DE ACTIVIDADES DE MEJORA

Nombre del | Ayudantes en accion
Grupo
Lider Mercedes Pérez
Miembros | Operarios del area acabados
Fecha 24/10/2018
Asunto Planteamiento de actividades de mejora
La empresa textil Josatex S.A.C., respecto al &rea de acabados en la
actualidad necesita de diversos accesorios tales como: piqueteras, tijeras,
Situacion recipientes para el almacenaje de las prendas confeccionadas, y ciertos
Actual materiales de limpieza, ya sea trapeadores, escobas y un balde adecuado,

de tal forma poder tener en condiciones adecuadas al ambiente y cumplir

con lo establecido en las tres primeras “S”.

Justificacion

Dicha area acabados necesita dichos accesorios materiales de limpieza
para poder tener al area en buenas condiciones, mas limpia y saludable,

con un ambiente donde motive el trabajo a los operarios.

Adaquirir los accesorios y materiales de limpieza, para el orden y

Meta o )
limpieza de los elementos confeccionados.
Periodo Se realizara dentro del periodo de la implementacion de Seiketsu.
Dicha propuesta de mejora para el area acabados, si es necesario razén
Comentario | por la cual, habiendo la presencia de dichos accesorios y materiales de
del Jefe limpieza se obtendra un ambiente mas adecuado y libre de desperdicios,

basura, polvo entre otros.

Fuente: Elaboracion propia
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2. Desarrollar continuamente las actividades de implementacion de

las 3S

Respecto a esta actividad la empresa textil Josatex S.A.C., realizard un

mantenimiento continuo de las tres primeras “S”, para lo cual respecto a

Seiri: se producira lo necesario de tal forma con esto se hace que los

elementos innecesarios no accedan al area de trabajo, respecto a seiton: se

mantendra visible los rétulos establecidos en cada elemento de trabajo, y

mantener todo en su lugar de tal forma conocer donde deberian estar y en

qué cantidades; y por ultimo respecto a Seiso: se buscara la forma mas

adecuada para poder reducir los tiempos de limpieza.

3. Verificar el mantenimiento y continuidad de las 3S

Tabla 59. Lista de verificacion de las 3S en el area de disefio y corte.

Departamento

Disefio y corte

— Fecha | 24/10/2018
Evaluador (es) | Comite 58
Apllc;csmn de Punio de observacion Puntuacion
SEIRI Se elimman los objetos innecesarios 3
SEITON Se observa orden v rotulacion en el area 2
Se mantiene limpio el area de {trabajo, 6
SEISO maquinaria y otros.
Puntaje total 11
Puntaje total Nivel
0-2 Insatisfecho
3-5 Regular
6-7 Bueno
8§-9 Excelente
Fuente: Formato tomado de Rodriguez (2010)
Tabla 60. Lista de verificacion de las 3S en el area de bordado.
Departamento | Bordado
— S10/
Evaluador (es) Comite 55 Fecha | 24/10/2018
Aplll:;';ll)n de Punto de observacion Puntuacion
SEIRI Se eliminan los objetos innecesarios 3
SEITON Se observa orden y rotulacion ene la drea 8
Se mantiene limpio el area de trabajo, 5
SEISCO maquinaria y otros.
Puntaje total 16
Puntaje total Nivel
0-2 Insatisfacho
3-5 Regular
6-—7 Bueno
8-9 Excelente

Fuente: Formato tomado de Rodriguez (2010)
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Tabla 61. Lista de verificacién de las 3S en el area de ensamble.

Departamento | Ensamble A
Evaluador (es) | Comité 58 Fecha | 24/10:2013
AP]E;‘;DD de Punto de observacion Puntuacion
SEIRI Se eliminan los objetos innecesarios 5
SEITON Se observa orden vy rotulacion ene la area 5
Se mantiene limpio el area de trabajo, -
SEISO maquinaria y otros. "
Puntaje total 17
Puntaje total Nivel
0-2 Insatisfecho
3-5 Regular
6—7 Bueno
8§-9 Excelente

Fuente: Formato tomado de Rodriguez (2010)

Tabla 62. Lista de verificacién de las 3S en el area de acabados.

Departamento | Acabados o
Evsluadur (es) | Comité 58 Fecha | 24/10/:2013
Apllcgcsmn de Punto de observacion Puntuacion
SEIRI Se eliminan los objetos innecesarios 5
SEITON Se observa orden y rotulacion ene la area 3
Se mantiene limpio el area de trabajo, g
SEISO maquinaria y otros.
Puntaje total 16
Puntaje total Nivel
0-2 Insatisfecho
3-5 Regular
67 Bueno
8§-9 Excelente

Fuente: Formato tomado de Rodriguez (2010)

4. Establecer medidas preventivas

En esta actividad se establecerd los procedimientos anteriormente
detallados en el plan de limpieza, para lo cual se aplicara todos los dias, por
otro lado los operarios de la empresa realizaran las “cinco veces porque” y
“un cdmo”, lo cual permitira encontrar la verdadera raiz del problema dado
en las areas donde se aplica las 5S. Hay que mencionar también que es

normal que como va avanzando el plan establecido van a presentarse ciertos
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inconvenientes, para lo cual es necesario tomar concentracion en ello y

mejorarlo.

5. Presentar proyectos de mejora

En esta actividad la empresa textil Josatex S.A.C., brindara a los
operarios de la planta de produccion, el formulario para actividades de
mejora, el cual ya se present6 anteriormente; donde cada operario puede
presentar sus ideas, sugerencias y propuestas de mejora, con el motivo

principal de mejorar los niveles de aplicacion de las 5S.

Luego de ello el Comité 5S analizara dichas propuestas de mejora y
luego los presentara a la Gerencia General, para su aprobacion o decision

final, si se lleva a cabo o no.

Tabla 63. Representacion gréafica de Seiketsu

Sheiketsu
Seiri Seiton

.

Fuente: Elaboracion propia
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Etapa 5: Implementacion de Shitsuke

1. Definiry desarrollar actividades que fomenten la participacién del

personal

Dentro de las actividades que la empresa textil Josatex S.A.C. definira
y desarrollara, para fomentar el mejoramiento continuo a través de las 5S

tenemos:
» Priorizar la comunicacion interna entre los jefes y operarios.

> Respetar el horario de trabajo, mas no obligando a los operarios a

trabajar mas de la cuenta.

> Establecer conversaciones abiertas para la facilidad de toma de

decisiones.
» Fomentar el trabajo en equipo de todo el personal.

» Realizar una motivacién al personal por las metas cumplidas o por

el grado de involucramiento con la implementacién de las 5S.

> Realizar ciertas capacitaciones donde se oriente y eduque al

operario de manera constante.

» Promover las recomendaciones y sugerencias por parte de los

operarios.

> Establecer una coordinacién mutua entre el Comité 58S,

coordinadores y el equipo en general.
» Establecer claramente los roles de todo el personal.
2. Establecer el escenario para implantar la disciplina

Para determinar el escenario la empresa textil Josatex S.A.C., lo
primero que tomara en cuenta es que sus directivos, en este caso la Gerencia
General realice primeramente las acciones en modo de ejemplo, y de tal

forma demostrar a los colaboradores el compromiso que tiene con la
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implementacion de las 5S y que necesita obtener resultados positivos, de tal

manera la Gerencia General realizara acciones como:

>
>

>
>

Asumira primero la accién de realizarlo.

El adiestramiento de los ejecutivos en base a la herramienta 5S.
Brindar el tiempo para aplicar las 5S: este punto se fundamenta
porque todo operario necesita tiempo para practicar en la aplicacion
de las 5S dentro de su respectiva area de trabajo.

Respaldo econdmico y financiero por parte de la Gerencia General.

Establecer los reconocimientos de los logros alcanzados.

Por otro lado el punto fundamental es los colaboradores, que acciones

deben tomar ellos, pues dentro de ellas tenemos:

>
>

La puntualidad en todo aspecto.

Devolver y ubicar en su respectivo lugar dichos elementos que se
han utilizado.

Siempre tener el enfoque de limpiar lo que ha ensuciado y tratar de
no volver a ensuciar.

Usar el uniforme representativo de la empresa y ante ello los
equipos de seguridad.

El punto fundamental es cumplir las normas para mantener el lugar

de trabajo reluciente.

3. Reforzar conocimientos en el tema de autodisciplina y buenas

costumbres

Respecto al reforzamiento de los conocimientos de autodisciplina y las

buenas costumbres la empresa textil Josatex S.A.C., adquirira un mural

donde se describiran temas de manera quincenal, tales como por ejemplo: la

presentacion personal, el clima laboral, la familia de trabajo, etcétera.

Ademas, en dicho mural los colaboradores también podran publicar sus

pensamientos, sus ideas, frases cotidianas, poemas entre otros. Todo ello

con el fin de fomentar la capacidad de un buen ambiente de trabajo y donde

todos puedan interrelacionarse.
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Figura 40. Adquisicion de un mural informativo
Fuente: Elaboracion propia

Tabla 64. Representacién grafica de Shitsuke

Colocar todo en su lugar

Fuente: Elaboracion propia
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Fase 3: Seguimiento y mejora

Etapa 1: Establecimiento del plan de seguimiento

Tabla 65. Plan de seguimiento de la implementacion de las 5S en la empresa textil Josatex S.A.C.

PLAN DE SEGUIMIENTO

Cadigo: JS-0002

(Periodo: 2019) Version: 01
Control de Auditor interno Pagina: 1de 1
Calidad
N° | Actividad Periodo de Recursos Coordinador
ejecucion
1 | Auditoria 25 de enero de Materiales para la | Gerente General
Planta de 2018 organizacion, Y Comité 5S
produccion anuncio y
capacitacion de
las 5S
2 | Auditoriade la | 25 de febrero de | Materiales para la | Coordinador de
implementacién | 2018 implementacién | area de disefio y

de Seiri

de Seiri

corte, bordado,

ensamble y
acabados.

3 | Auditoriade la | 25 de marzo de Materiales para la | Coordinador de
implementacién | 2018 implementacién | area de disefio y
de Seiton de Seiton. corte, bordado,

ensamble y
acabados.

4 | Auditoriade la | 25 de abril de Materiales para la | Coordinador de
implementacion | 2018 implementacion | area de disefio y
de Seiso de Seiso corte, bordado,

ensamble y
acabados.

5 | Auditoria de la | 25 de mayo de Materiales para la | Coordinador de
implementacién | 2018 implementacién | area de disefio y
de Seiketsu de Seiketsu corte, bordado,

ensamble y
acabados.

6 | Auditoriade la | 25 de junio de Materiales para la | Coordinador de

implementacion
de Shitsuke

2018

implementacion
de Shitsuke

area de disefio y
corte, bordado,
ensamble y
acabados.

Fuente Elaboracion propia
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Etapa 2: Realizacion de las evaluaciones

Tabla 66. Formulario de inspeccion de las 5S

LISTA DE CHEQUEO Seccién: Planta de produccion Inspector:
DE 5S EN PLANTA.
Auditor: | Interno Fecha: 26 | 06 2019
5 | N° | PUNTODE CRITERIO DE EVALUACION Puntaje
S REVISION
1 12 |3 4
1 Materiales y partes No se depositan materiales X 14
innecesarios 0 inventario en
proceso
2 Maquinas y equipos Todas las maquinas y piezas de X
equipo se usan regularmente
3 Plantillas, herramientas y | Todas las plantillas, herramientas, X
x moldes moldes y accesorios se usan
u regularmente
4 Control visual Todos los articulos innecesarios se X
distinguen a un vistazo
5 Estandares para Se presencia estandares X
eliminacion entendibles para la eliminacién de
eXCesos.
6 Rétulos para Existen roétulos para indicar X 11
almacenamiento diferentes categorias 'y sub
categorias
7 Etiquetas para estantes y | Los articulos y estandares estan X
articulos almacenados rotulados de manera correcta.
8 Indicadores de cantidad | Hay claros indicadores de X
% inventarios maximos y minimos
= almacenados
&
9 Lineas de division Todas las lineas de division son X
claramente visibles
10 Plantillas y herramientas | Las plantillas y herramientas X
almacenadas estan bien
organizadas para facilitar su
acceso y devolucién
o | 11 | Pisos El piso esta siempre limpio y X 13
E brillante
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12 | Maquinas Las maquinas se mantienen X
limpias
13 | Limpieza con inspeccion | La limpieza y la inspeccion son X
consideradas una misma cosa
14 | Responsabilidades para Se usa un sistema de rotacién o X
limpieza turnos para la limpieza
15 | Limpieza habitual Barrer y limpiar son actividades X
habituales
16 | Ventilacién El aire esta limpio e inodoro X 12
17 | luminacién El angulo y la intensidad de la X
iluminacién son apropiados
a 18 | Uniformes, ropa de Nadie usa un uniforme sucio o X
o trabajo con manchas de aceite
N4
W1 19 | Evitando la tierra Se enfatiza la necesidad de evitar X
la acumulacion de tierra
20 | Las primeras 3”’S” Existe un sistema para mantener X
Seiri, Seiton y Seiso
21 | Normas de vestimenta Se cumplen las normas X 14
22 Interaccion de la gente Existe una agradable atmosfera X
general, las personas se saludan,
etcétera.
§ 23 | Tiempos de reunién Todos hacen un esfuerzo por ser X
é puntuales y siguen las normas
(3,:) 24 Reglas y procedimientos | Todas las reglas y procedimientos X
de trabajo son conocidas y
respetadas
25 | Cumplimiento de las Todas las reglas y los reglamentos X
reglas son cumplidos estrictamente.
PUNTAJE TOTAL Y POR COLUMNA 20 | 42 64

Fuente: Tomado de Rodriguez (2010).
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Etapa 3: Revision de evaluacion y difusion de resultados

En esta actividad la empresa textil Josatex S.A.C., establecera parametros
cualitativos para su calificacion de los resultados que se obtienen, esto quiere
decir que se aplicara una estrella, escarapela, cara de color amarillo u otra forma

de calificar.

De tal forma dichos resultados serén difundidos en el mural que adquirira la
empresa, donde todos los colaboradores conozcan los resultados y a través de

ellos se proyecten a mejorar y buscar cada vez la excelencia.

Asi mismo también se difundira en las plenas reuniones que se estableceran
dentro de la empresa donde se detallara el progreso y las diversas experiencias
que han pasado los diferentes grupos en las areas de trabajo., y de tal manera

compartir esas ideas y conocimientos adquiridos.

Etapa 4: Establecimiento del plan de mejora

El desarrollo de esta actividad va acorde a los resultados que se obtengan,
con el unico sentido de reforzar las actividades que no generaron un buen
calificativo, es asi que se busca que esta herramienta 5S se considere habitual y

se aplique cotidianamente de una manera equilibrada.

Este plan de mejora también se basa en las propuestas que pueden presentar
los colaboradores de la empresa, de tal forma que ellos se comprometan a
cumplirlas, se dice que si todo esto se genera de una manera correcta la empresa
alcanzara el éxito y la excelencia; y no dejarse llevar por el conformismo,

siempre optar por una mejora continua.
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8.5.4.5.1.2.Aplicacion del MPT

1. Desarrollo de capacitacion de la herramienta MPT

La capacitacion se llevara a cabo en un tiempo aproximado de cuatro horas
especificamente en el horario de 8:00 de la mafiana hasta las 12:00 del mediodia,
donde todo el personal operativo conoceran y pasaran por todas las areas dentro
del proceso de produccion, para conocer de manera basica sus caracteristicas y

la manera de uso.

La capacitacion sera realizada por el jefe de produccion quien es el que tiene
mayor experiencia y conoce mas acerca del mantenimiento, rendimiento y

funcionamiento de las maquinas y equipos.

Esta capacitacion debe ejecutarse por lo menos una vez al afio, para que las
personas que recién se incorporan a la empresa puedan conocer todo ello; lo
temas especificos que se proponen en agenda de dicha capacitacion se detallan
a continuacion:

Tabla 67. Plan de desarrollo de capacitacién de la herramienta MPT en la empresa textil
Josatex S.A.C.

Horario Responsable Descripcion

8:00 —8:30 Gerente General | Da la bienvenida y expresa los objetivos

generales de dicha capacitacion

8:30 - 8:40 Gerente General | Presenta a los expositores.

8:40 - 9:30 Jefe de Explica como funcionan, sus caracteristicas
produccién y como se realiza su mantenimiento de las

maquinas y equipos

» Maquina cortadora vertical

» Maquina cortadora sin fin

9:30 - 9:40 Jefe de Da a conocer algunas observaciones de uso

produccién y como se desgasta las maquinas.
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9:40 - 10:00 Operarios Ronda de preguntas

10:00 —10:30 Operarios Break

10:30 —11:00 Jefe de Explica como funcionan, sus caracteristicas
produccion y como se realiza su mantenimiento de las

maquinas y equipos

» Maquina de costura

» Plancha Vaporizadora.

11:00 - 11:15 Jefe de Da a conocer algunas observaciones de uso

produccion y como se desgasta las maquinas.

11:15-11:30 Operarios Preguntas

11:30 —12:00 Jefe de Se realiza el paseo por toda la planta de
produccion produccion, donde se  encuentran

fisicamente las maquinas.

Fuente: Elaboracion propia, modelo tomado de Gacharna (2013)

2. Mantenimiento Auténomo

En esta actividad se detallard a manera de ficha bésica la implementacion
del mantenimiento autdbnomo, el cual posee las actividades de cuidado, periodo
de tiempo de las acciones mecanicas, la lubricacién, e instrumentos y la

realizacion de la limpieza de toda la maquinaria.

Para ello es necesario afirmar que la empresa textil Josatex S.A.C., no posee
con un proceso estandarizado y por lo tanto no se documenta estas acciones de
mantenimiento, por lo que se ve en la necesidad de documentar este proceso y
poder entenderlo y saber qué pasos seguir para la aplicacion correcta del

Mantenimiento Autonomo en la empresa textil Josatex S.A.C.

A continuacion se describen las actividades a realizarse para aplicar el

mantenimiento autonomo en las diversas maquinas que cuenta la empresa textil
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Josatex S.A.C., dentro de su planta de produccion, para ello se hace uso de un
formato, donde se detalla la actividad, la frecuencia y la respectiva fecha.

Tabla 68. Ficha de Mantenimiento Autdbnomo

FICHA DE Seccion: Planta de produccion
MANTENIMIENTO

AUTONOMO

" ;:.rl[?“.{'

Auditor: Interno Fecha: 26 06 2019

Equipo Actividades Frecuencia | Responsable | Fecha

Realizar una limpieza
de la maquina de corte
retirando los
desperdicios, quitando o
Diaria Cortador
el polvo dando uso de
una brocha. Esto al
comienzo y al finalizar

el trabajo.

Cortadora | Sopletear el motor de

. la maquina para que
Vertical Semanal Cortador

cortadora sin asi no se acumule

fin polvo o pelusa.

Evitar el desgaste de
las cuchillas mediante Mensual Cortador

un cambio oportuno.

Colocar ciertas gotas
de aceite en las
cuchillas para que | Cada tres dias Cortador
estas no generen un

calentamiento.
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Es fundamental que la
maquina este con
nuevo aceite, para lo
cual se debe cambiar y
con ello tenga una
buena lubricacion y asi
mismo engrasar las
partes donde

convenga.

Mensual

Cortador

Revisar la maquina
que todas sus
funciones estén en

perfectas condiciones.

Semanal

Cortador

Bajar el motor vy
realizar una revision

de si mismo.

Mensual

Cortador

Remalladora
y maquinas

rectas

Limpiar la bobina de
las maquinas, barras y
los grafios, quitando el
polvo y pelusas de tela
e hilos.

Diaria

Costureras

Colocar aceite en todas
las piezas de la

maquinaria.

Cada tres dias

Costureras

Tener en cuenta el
nivel de aceite, la
comprensora 'y el
vapor. Todo ello en las

magquinas neumaticas.

Diaria

Costureras
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Inspeccionar todas las
maquinas para limpiar
donde sea necesario
con aire utilizando una
comprensora pero en
presion baja, cepillos o

pinzas.

Semanal

Costureras

Siempre ver que las
herramientas estén
ordenadas y

completas.

Semanal

Costureras

Chequear que los
tornillos estén bien
ajustados, mediante el
uso de los
destornilladores, para
que no se afloje

ninguna pieza.

Cada tres dias

Costureras

Revision  por  un

especialista

Cada seis

meses

Costureras

Plancha

Vaporizadora

Revision del caldero,
la cantidad de agua, y

la presion de vapor.

Diario

Ayudanta

Limpiar los filtros y

electrodos del caldero.

Semanal

Ayudanta

Revision por
especialista (ingeniero

mecanico eléctrico).

Cada seis

meses

Ayudanta
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Bordadora

Limpiar la bobina de
los cabezales de Ia
maquina  bordadora
sacando la planchuela,
para que asi se evite
los pedazos de hilo y el

polvo que se acumule.

Semanal

Bordador

Colocar aceite en el
garfio y la bobina de la

bordadora

Cada tres dias

Bordador

Inspeccionar toda la
méaquina para luego
poder limpiarlo donde
haya polvo con aire
dando uso de una
comprensora pero en
presion baja, cepillos o

pinzas.

Diario

Bordador

Limpiar las tarjetas
electrénicas de la
maquina solo con un

pequefio corte de tela.

Semanalmente

Bordador

Engrasar el eje
principal de la

maquina

Cada seis

meses

Bordador

Revision  por  un

especialista

Anual

Bordador

Fuente: Formato tomado de Gacharné (2013).
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2.1. Limpieza de maquinas de costura

A continuacion se presentara a través de iméagenes la limpieza vy
mantenimiento de las maquinas de costura, con el unico fin de dar al operario

una mayor ilustracién en que puntos aplicar el mantenimiento y de qué manera.

Tabla 69. Procedimiento de limpieza de maquinas de costura a través de imagenes

ler Paso Se apaga la maquina.
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2do paso Las prendas se tapan.
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3er paso

Se limpia el cabezal de la maquina (parte superior).
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4to paso

Se sube el protector visual.
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5to paso

La barra de la aguja se baja.
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Se limpia la barra de la aguja.

6to paso La barra de la aguja se sube.
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Se coloca la prensatela.

7mo paso

)\
-

Se limpia a los alrededores usando una brocha.
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Se continua limpiando las guias de hilo.

nL‘f:;ﬂ

8vo paso

Limpiar el tablero de la maquina

Se remoja otro retaso de algodon con Se limpia aquellas pelusas que quedan

bencina.

en el tablero.
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9no paso

Se cierra la tapa frontal.

11vo paso
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Se hace prueba de la maquina

12v0 paso Dejar un retaso de peldn debajo del prensatela.

Fuente: Tomado de Carranza (2016)
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Recomendaciones para realizar la limpieza de la maquinaria de manera correcta.

Tabla 70. Recomendaciones para realizar la limpieza de la maquinaria de manera correcta.

lra

. Forma correcta de quitar el cobertor
recomendacion

Quitar cobertor Doblado del cobertor

Doblado del cobertor
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2da

L No sopletear la maquina con mangueras conectadas.
recomendacion

3ra No ir a casa sin realizar la limpieza del lugar de trabajo.
Recomendacion

El Cabezal. La Mesa o tablero.
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4ta No colocar la bencina de manera a la barra de aguja.
Recomendacion

5ta Al memomento de ir a casa se apaga la maquinay se
Recomendacién desenchufa para evitar el consumo de energia electrica.

Fuente: Tomado de Carranza (2016)+
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8.5.4.5.1.3.Implementacion de la Estandarizacion

Respecto a la estandarizacion se tendra en cuenta primeramente la elaboracion
de la hoja de trabajo estandarizado del proceso general dentro del &rea de produccion,

siendo estos procesos: disefio, corte, bordado, ensamble y acabado.

Después de haber realizado el disefio respectivo dentro de la hoja de trabajo
estandarizado se parte a elaborar la hoja de combinacidn del trabajo estandar, es aca
donde se detalla todas las actividades que realizan en cada uno de los procesos
mencionados, para lo cual se tomara de manera independiente., respetando cada una

de las caracteristicas de dicha hoja de combinacion de trabajo estandar.

Luego de haber realizado el detalle de los cinco procesos independientemente,
se parte a unir estos cinco procesos en un solo formato donde se detalla la secuencia
de estos procesos, determinando la optimizacion del mismo, es decir buscando el fin

comun de dicha herramienta de Estandarizacion.
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Hoja de trabajo Estandarizado

Tabla 71. Hoja de Trabajo Estandarizado

. L Fecha de 26/10/2018
Proceso Productivo (Fabricacion de polos) y
. preparacion
Alcance de las operaciones -~
echa de
Compaiiia Josatex S.A.C. L
revision
) Inventario #de ) ]
» Equipo de . Takt Tiempo Tiempo
Inspeccion . en proceso | piezasen . )
seguridad Time operador maquina
(WIP) WIP
19.20
& TOA P
min
PrOd.UCtO A Acabados A Ensamble A
terminado ‘:]’
8 8 8
O—0 5
I
I
| Bordar
I
I
I
I
O—0 s
Materia A Disefiar ﬁ Cortar A
prima 10 <> 4}'
8 8

Fuente: Elaboracion propia, formato tomado de Villasefior (2007)

En tabla anterior se detalla las caracteristicas del proceso productivo, desde

que la materia prima ingresa hasta su salida del producto terminado, y por otro

lado se detallas las diferentes caracteristicas con que cuenta esta hoja, entre ellas

estd el Takt Time, siendo este de 96 minutos, ademas el numero de piezas en

proceso siendo este de cincuenta unidades, los cuales en cada proceso se

distribuyen de ocho unidades para poder iniciar su labor en cada uno de estos

procesos respectivamente.

284




Tabla 72. Tabla de combinacién de Trabajo Estandarizado del proceso de disefio.

Operador Fernandez
#de . Reqguerimiento por Manual = -----------
Primero Fecha 26/10/2018
parte turno -
Automatico - - - - -
Nombre .
Caminar
del Disefio Departamento Produccion Takt Time 1200 Seg
Pa Ve We We
proceso
#de Descripcion de las Tiempos Tiempo de las operaciones (minutos)
pasos operaciones
M Alc |5 65 | 155 | 1115 | 1125 | 1165 1200
1 Recepcion de la ficha | 5
técnica.
2 Se analiza la ficha 60
técnica.
3 Se selecciona el %0
carton duplex
4 Se realiza el patronaje | 960
5 Se establece un
ordenamiento 10
adecuado de los
moldes.
6 Se describe cada
molde con sus | 40
caracteristicas.
7 Se envian los moldes
al area de corte. 30
Totales 1165 35 |5 65 | 155 | 1115 | 1125 | 1165 1200

Fuente: Elaboracion propia

En dicho proceso de disefio se determina un tiempo Takt de 1200 segundos,

el cual sera cumplido en todas las actividades que se desarrollan en dicho

proceso, de tal forma se obtiene como resultados totales: 1165 segundos de

manera manual, y 35 segundos de tiempo en caminar, que al sumarlo se obtiene

el tiempo Takt Time. Cabe recalcar que dicho proceso dispone de siete

actividades los cuales son detallas en dicha hoja de trabajo estandar.
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Tabla 73. Tabla de combinacién de Trabajo Estandarizado del proceso de corte.

Operador Fernandez
o Manual = -------
Requerimiento por
# de parte Segundo Fecha 26/10/2018 | | e
turno
Automatico - - -
Nombre del B 180 .
Corte Departamento Produccién Takt Time Caminar
proceso seg
PaYa Ve Ve
o . Tiempos Tiempo de las operaciones (minutos)
# de pasos Descripcion de las operaciones
M A|C |5 15 40 60 | 150 | 160 180
1 Recepcion de materia | 5
prima
2 Reposo de la materia | 4,
prima
3 Doblado de la materia | 55 10
prima
4 Trazado de los moldes 20
5 Corte 90
6 Control y habilitado de | 4
cortes
7 Se envia los cortes a 5
bordado
Totales 160 205 [15 [40 [60][150 [ 160 | 180

Fuente: Elaboracion propia, formato tomado de Villasefior (2007)

Tal como se observa el proceso de corte, tiene un tiempo Takt de 180 seg,
el cual sera cumplido en todas las actividades que se desarrollan en dicho
proceso, de tal forma se obtiene como resultados totales: 160 egundos de manera
manual, y 20 segundos de tiempo en caminar, que al sumarlo se obtiene el tiempo
Takt Time. Cabe recalcar que dicho proceso dispone de siete actividades los

cuales se describieron anteriormente en dicha hoja de trabajo estandar.

De tal manera en los siguientes procesos que se presentaran se describiran
y se evaluaran los tiempos respectivos, donde se conoce gque cada proceso debe
aplicar ese tiempo como maximo para poder cumplir con los requerimientos

establecidos, por parte de los clientes.
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Tabla 74. Tabla de combinacién de Trabajo Estandarizado del proceso de bordado.

Operador | coieviiiininens
# de parte Tercero Fecha 26/10/2018 Requerimiento por turno Manual = --------------
Nombre del Automatico - - - - - -
Bordado Departamento Produccion Takt Time 300 seg
proceso Caminar "~
o ) Tiempos Tiempo de las operaciones (minutos)
# de paSOS DeSCTIpCIén de |aS oDeraCloneS M A C 10 50 100 110 120 130 140 150 200 250 260 270 280 300
1 Recepcion de cortes 5 5
2 Recepcion de logos 5 5
3 Realiza un estudio técnico del 60
disefo
4 Establecer parametros del disefio 60
5 Se efectua el disefio 1440
6 Se finaliza el disefio 20
7 Se guarda el disefio en DST. 10
8 Se establecen los colores de hilo 300
9 Se programa la maquina bordadora 60
10 Se bastilla los cortes 60
1 Se realiza una prueba del disefio 350
12 Se verifica la muestra o prueba 20
13 Se procede a bordar todos los cortes | 260
14 Se realiza una limpieza del bordado | 10
15 Se envia al area de ensamble los 10
cortes bordados
TOta| es 280 2380 20 10 50 100 110 120 130 140 150 200 250 260 270 280 300

Fuente:

Elaboracion propia, formato tomado de Villasefior (2007)
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Tabla 75. Tabla de combinacion de Trabajo Estandarizado del proceso de ensamble.

Operador Costureras
# de parte Cuarto Fecha 26/10/2018 Requerimiento por turno Manual = --------------
Nombre del _ Automatico - - - - - -
Ensamble Departamento Produccion Takt Time 492 seg
proceso Caminar ™~
Tiempos Tiempo de las operaciones (minutos)
# de pasos Descripcion de las operaciones
M A C 15 25 35 40 470 477 492
1 Recepcion de cortes bordados y los | ¢ 5
demas cortes
2 Se verifica y se ordena los cortes 10
3 Se establecen los hilos respectivos | 4,
de acuerdo a color
4 Se programan las maquinas 10
5 Se adicionan los respectivos |
accesorios que contara la prenda
6 Se realiza la costura respectiva de | 3
las prendas
7 Se realiza una verificacion de las |
prendas terminadas
8 Se envian las prendas al area de 10
acabados
Totales 477 15 15 25 35 40 470 477 492

Fuente: Elaboracion propia, formato tomado de Villasefior (2007)
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Tabla 76. Tabla de combinacién de Trabajo Estandarizado del proceso de acabados.

Operador Costureras
# de parte Quinto Fecha 26/10/2018 Requerimiento por turno Manual = --------------
Nombre del - _ AUutomatico - - - - - -
Acabados Departamento Produccion Takt Time 180 seg
proceso Caminar ™~
o . Tiempos Tiempo de las operaciones (minutos)
# de pasos Descripcion de las operaciones
M A C 5 35 125 135 145 165 175 180
1 Recepcidon de prendas S 50—
2 Se realiza el despeluce 30 —
3 Se plancha las prendas 90 S
4 Se realiza un control de calidad 10 A
5 Se adecuan las bolsas 10 I
6 Se empaca las prendas 20 L
7 Se agrupan las prendas acorde a | 4
talla y color
Totales 175 5 5 35 125 135 145 165 175 180

Fuente: Elaboracion propia, formato tomado de Villasefior (2007)
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Tabla 77. Descripcién general del proceso productivo estandarizado para polo modelo Box

NOMBRE DEL PROCESO Productivo.

NOMBRE DEL SUBPROCESO | Fabricacion de polo modelo Box

GERENCIA RESPONSABLE

Area de Operaciones
DEL PROCESO

ALCANCE O AMBITO

Mecanismos que describen la fabricacion de polo modelo Box.

OBJETIVO DEL SUBPROCESO

Describir las operaciones para la fabricacién de polo Box.

POLITICAS DEL SUBPROCESO

Nuestras politicas estdn basadas en producir un producto o servicio de calidad
brindandoles garantia a nuestros clientes.

e Utilizacidn de materia prima e insumos de calidad.

e Tecnologia de punta.

e Personal capaz.

e Mantener un control dentro del proceso productivo

RESPONSABLES

Jefe de produccion, Disefiador, Cortador, Ayudantes, Costureras, Bordador, Ponchador.

RESULTADOS ESPERADOS

Los procesos se mantienen bien sistematizados, organizados y estructurados para una

fabricacién eficiente.

INDICADOR DE EXITO

> Produccioén efectuada semanalmente.

» Establecer un producto de calidad.

DOCUMENTACION DE REFERENCIA

» Estandares de control a nivel del proceso productivo.

A\

Documentacion con medidas establecidas.

» Guias del proceso productivo (disefios, cantidades).

PATRONES UTILIZADOS

Los patrones que hemos utilizado son: Secuencia, union simple y para realizar ciertos

controles se ha utilizado compuertas.

Fuente. Elaboracion propia
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Tabla 78. Descripcidn narrativa del proceso productivo estandarizado para polo modelo Box

NOMBRE DEL PROCESO Productivo.

NOMBRE DEL SUBPROCESO

Fabricacion de polo modelo Box

GERENCIA RESPONSABLE
DEL PROCESO

Area de Operaciones

N° DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD Tiempo RESPONSABLE
(Seg)
DISENO
01 [Recepcion de la ficha técnica. 10
02 |Se analiza la ficha técnica. 60
03 [Se selecciona el carton duplex 90
04 |Se realiza el patronaje 960
05 |[Se establece un ordenamiento adecuado de los 10 Disefiador
moldes.
06 |Se describe cada molde con sus caracteristicas. 40
07 |Se envian los moldes al area de corte 30
CORTE
08 [Recepcion de materia prima 10
09 [Reposo de la materia prima 10
1 Doblado de la materia prima 35
0 'apri Cortador
1 Trazado de los moldes 20
12 Se realiza el corte 90
13 Control y habilitado de cortes 10
14 Se envia los cortes al &rea de Ensamble 5
ENSAMBLE
15 Recepcion de los cortes. 5
Verificacion y ordenamiento de los cortes de tela] 5

talla por talla y color
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Si todos los cortes estan completos y bien cortados Ayudantes
contintia el proceso, caso contrario regresa al area
de corte.
16 Se determinan los hilos respectivos de acuerdo a 5
color
17 Planchado, recorte de la plaquetera y cuello. 50
18 Programacion de todas las maquinas con sus] 10
respectivas agujas, hilos y colores.
subproceso
19 | Supervisa la tarea de remallado antes de unir 5
los cortes.
20 | Union de los espaldares con los delanteros 10
(Maquina remalladora).
21 | Unidn de mangas (maquina remalladora). 10
22 | Fijado de cuello y pufio (maquina cuelleteray] 20 Costureras
remalladora).
23 | Recubrir el cuello (maquina recubridora). 10
24 | Realizacion de la plaquetera (maquina recta).| 120
25 | Sobrecostura en las partes de hombros, 20
mangas y cuello (Maquina recta).
26 | Se ordena de acuerdo a la talla y color, pasa 5
al &rea de bordado.
BORDADO
27 Recibe las prendas aun no cerradas (abierto los 10
costados) ordenadamente.
Subproceso Bordador
28 | Solicita los logos respectivos al area de] 10
administracion.
29 | El &rea de administracion envia una fichacon| 10
los logos y sus caracteristicas especificas para Area De
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el bordado de dichas prendas.

Administracion

30

El ponchador procede a realizar un estudio
técnico del disefio o logo tomando todas las
caracteristicas con las cuales va a contar el
bordado.

60

31

Se establece los parametros de disefio ya sean
con los distintos tejidos, rellenos, bordes,
corridos, puntadas y secuencia de los hilos a

Bordar.

60

32

Procede a efectuar el disefio y luego al
finalizar el disefio es guardado en un USB en
archivo TAJIMA DST.

1470

Bordador

33

Se establecen los colores de hilo, se
programa la maquina bordadora (se establece
el tamario de bastillador; se descarga el disefio
respectivo y se hace un recorrido a Nivel del
bastillador).

360

34

Se bastilla las prendas, aun no cerradas

60

35

Se realiza la prueba del disefio.

350

Si estd correcto se inicia la bordaduria en
general, caso contrario regresa al ponchador
para que realice sus modificaciones en el

disefo.

20

36

Procede a bordar en un orden especifico ya sea|

por talla o color.

260

37

Realiza una limpieza del bordado y control.

20

Si todo esta perfecto continua el proceso, caso

contrario regresa a bordarse de nuevo.

38

Se entrega las prendas ya bordadas de manera|

ordenada por talla y color.

10

Bordador
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ACABADOS

39

Se procede al cerrado del polo, se especifica el tipo

de cerrado (maquina remalladora).

44

40

Realizacion de basta, se especifica el tipo de basta

(con abertura, sin abertura). (Maquina bastera).

50

41

Disefio y realizacion de ojales, establecer el tamafio

y posicion (Maquina ojaladora).

40

Costureras

42

Trazado de posicion para los botones.

38

Ayudantes

43

Pegado de los botones

40

Costureras

44

Se realiza una pequefia supervision de las prendas
confeccionadas, si todo esta correcto continua el
proceso y se envia al area de acabados, caso
contrario regresa al inicio del subproceso para

aplicar la reingenieria.

Ayudantes

45

|EI producto parte a su proceso final, se realiza una
limpieza llamado el despelucé, la cual es quitar las
puntas de hilo que queda en el polo.

40

46

Después se realiza el planchado de la prenda esto se
da en una plancha industrial vaporizadora.

90

Ayudantes

47

|En esta actividad se realiza un control minucioso de
la prenda ya terminada totalmente, verificando que
[todo este correcto ya sea en tallas, o costuras. Con el
unico fin de poder enviar al cliente un producto de
calidad.

10

Si todo esta conforme, con la calidad especifica que
se requiere continua el proceso, de lo contario

regresa a ensamble.

Jefe De Produccién

48

|En esta parte ya el producto es empacado en bolsas
de brillo y si es necesario se le coloca las etiquetas
para luego ser distribuido.

30

49

Se agrupan las prendas acorde a talla y color

10

Ayudantes

Fuente. Elaboracion propia
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Tabla 79. Descripcién general del proceso productivo estandarizado para polo modelo T- shirt.

NOMBRE DEL PROCESO Productivo.

NOMBRE DEL SUBPROCESO | Fabricacion de polo modelo T-shirt

GERENCIA RESPONSABLE

Area de Operaciones
DEL PROCESO

ALCANCE O AMBITO

Mecanismos que describen la fabricacion de polo modelo T-shirt

OBJETIVO DEL SUBPROCESO

Describir las operaciones para la fabricacién de polo T-shirt

POLITICAS DEL SUBPROCESO

Nuestras politicas estdn basadas en producir un producto o servicio de calidad
brindandoles garantia a nuestros clientes.

e Utilizacidn de materia prima e insumos de calidad.

e Tecnologia de punta.

e Personal capaz.

e Mantener un control dentro del proceso productivo

RESPONSABLES

Jefe de produccion, Disefiador, Cortador, Ayudantes, Costureras, Bordador, Ponchador.

RESULTADOS ESPERADOS

Los procesos se mantienen bien sistematizados, organizados y estructurados para una

fabricacién eficiente.

INDICADOR DE EXITO

> Produccioén efectuada semanalmente.

» Establecer un producto de calidad.

DOCUMENTACION DE REFERENCIA

» Estandares de control a nivel del proceso productivo.

A\

Documentacion con medidas establecidas.

» Guias del proceso productivo (disefios, cantidades).

PATRONES UTILIZADOS

Los patrones que hemos utilizado son: Secuencia, union simple y para realizar ciertos

controles se ha utilizado compuertas.

Fuente. Elaboracion propia
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Tabla 80. Descripcidn narrativa del proceso productivo estandarizado para polo modelo T-shirt

NOMBRE DEL PROCESO Productivo.

NOMBRE DEL SUBPROCESO

Fabricacion de polo modelo T-shirt.

GERENCIA RESPONSABLE Area de Operaciones

DEL PROCESO

N° DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD Tiempo | RESPONSABLE
(Seg)
DISENO

01 [Recepcion de la ficha técnica. 10

02 |Se analiza la ficha técnica. 60

03 [Se selecciona el carton duplex 90

04 |Se realiza el patronaje 960

05 |[Se establece un ordenamiento adecuado de los 10 Disefiador

moldes.
06 |Se describe cada molde con sus caracteristicas. 40
07 |Se envian los moldes al area de corte 30
CORTE

08 [Recepcion de materia prima 10
09 [Reposo de la materia prima 10
1 Doblado de la materia prima 35

0 'apri Cortador
1 Trazado de los moldes 20
12 Se realiza el corte 90
13 Control y habilitado de cortes 10
14 Se envia los cortes al &rea de Ensamble 5

ENSAMBLE

15 Recepcion de los cortes. 5
16 Verificacion y ordenamiento de los cortes de tela] 5

talla por talla y color
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Si todos los cortes estan completos y bien cortados Ayudantes
contintia el proceso, caso contrario regresa al area
de corte.
17 Se determinan los hilos respectivos de acuerdo a 5
color
18 Programacion de todas las maquinas con sus| 10
respectivas agujas, hilos y colores.
subproceso
19 | Supervisa la tarea de remallado antes de unir 5
los cortes.
20 | Union de los espaldares con los delanteros 10
(Maquina remalladora).
21 | Union de mangas (maquina remalladora). 10 Costureras
22 | Fijado de cuello (cuello de materia Rip) 20
23 | Recubrir el cuello (maquina recubridora). 10
24 | Sobrecostura en las partes de hombros, 20
mangas y cuello (Maquina recta).
25 | Se ordena de acuerdo a la talla y color, pasa 5
al &rea de bordado.
BORDADO
26 Recibe las prendas aun no cerradas (abierto los 10
costados) ordenadamente.
Subproceso Bordador
27 | Solicita los logos respectivos al area de] 10
administracion.
28 | El area de administracion envia una ficha con| 10
los logos y sus caracteristicas especificas para Area De
el bordado de dichas prendas. Administracion
29 | El ponchador procede a realizar un estudio 60

técnico del disefio o logo tomando todas las

Bordador
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caracteristicas con las cuales va a contar el
bordado.

30

Se establece los parametros de disefio ya sean
con los distintos tejidos, rellenos, bordes,
corridos, puntadas y secuencia de los hilos a

Bordar.

60

31

Procede a efectuar el disefio y luego al
finalizar el disefio es guardado en un USB en
archivo TAJIMA DST.

1470

32

Se establecen los colores de hilo, se
programa la maquina bordadora (se establece
el tamafio de bastillador; se descarga el disefio
respectivo y se hace un recorrido a Nivel del

bastillador).

360

33

Se bastilla las prendas, aun no cerradas

60

34

Se realiza la prueba del disefio.

350

Si estd correcto se inicia la bordaduria en
general, caso contrario regresa al ponchador
para que realice sus modificaciones en el

disefo.

20

35

Procede a bordar en un orden especifico ya sea
por talla o color.

260

36

Realiza una limpieza del bordado y control.

20

Si todo esta perfecto continua el proceso, caso

contrario regresa a bordarse de nuevo.

37

Se entrega las prendas ya bordadas de manera|
ordenada por talla y color.

10

Bordador

ACABADOS

38

Se procede al cerrado del polo, se especifica el tipo

de cerrado (maquina remalladora).

44

39

Realizacion de basta, se especifica el tipo de basta

50

Costureras
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(con abertura, sin abertura). (Maquina bastera).

43

Se realiza una pequefia supervision de las prendas
confeccionadas, si todo esta correcto continua el
proceso y se envia al &rea de acabados, caso
contrario regresa al inicio del subproceso para

aplicar la reingenieria.

44

[El producto parte a su proceso final, se realiza una
limpieza llamado el despelucé, la cual es quitar las
puntas de hilo que queda en el polo.

40

45

Después se realiza el planchado de la prenda esto se
da en una plancha industrial vaporizadora.

90

Ayudantes

46

|En esta actividad se realiza un control minucioso de
la prenda ya terminada totalmente, verificando que
[todo este correcto ya sea en tallas, o costuras. Con el
unico fin de poder enviar al cliente un producto de
calidad.

10

Si todo esta conforme, con la calidad especifica que
se requiere continua el proceso, de lo contario

regresa a ensamble.

Jefe De Produccion

47

|En esta parte ya el producto es empacado en bolsas
de brillo y si es necesario se le coloca las etiquetas
para luego ser distribuido.

30

48

Se agrupan las prendas acorde a talla y color

10

Ayudantes

Fuente. Elaboracion propia

Tal como se ha mostrado en las tablas anteriores el proceso productivo de

polos tanto del modelo Box como del modleo T-shirt, queda totalmente

estandarizado, es asi que la empresa textil Josatex S.A.C., a través de esta

secuencia de actividades fabricara de manera estandarizada, donde los operarios

podran guiarse y saber en que actividad se encuentran y cual es la que continua;

dicha estandarizacion del proceso también ayuda a que aquellos operarios que

recién ingresen a laborar en dicha empresa, podran conocer inmediatamente los

procesos, las actividades y el método de como es que se labora, para la

fabricacion.
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8.5.4.6.Seguimiento del plan

Tabla 81. Cronograma de actividades para el desarrollo del plan de mejora continua.

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES PARA EL DESARROLLO DEL PLAN DE MEJORA CONTINUA

Nombre de la investigacion

Plan de mejora continua para el incremento de la productividad en la empresa textil Josatex S.A.C., Chiclayo 2018

Nombre del Plan

Plan de mejora continua para la empresa textil Josatex S.A.C.

Actividad

Herr .. . .
del Plan de . . e_ a Actividad de Resultados de Evidencias de - .
. Objetivo Tecnica mient Etapas .. . .. Inicio Fin
mejora 3 aprendizaje aprendizaje aprendizaje
continua
o Cumplir con las
Organizacion Trabajo en Compromiso de la | responsabilidades
Mejorar el del Comité : . - . 02/01/2019 | 10/01/2019
equipo implementacién asignadas en la
Implementar proceso 5S o
: . tabla N° 45
las acciones | productivo de
Punto de L
basadas en la empresa . L La participacion
técnicas de la | textil Josatex Lean Anuncio partida del 1a participacion estaria
.. ., . 5S - proceso de activa en dicha . 10/01/2019 | 19/01/2019
administracio | S.A.C.,que | Manufacturing oficial . . . L confirmando el
. implementacid implementacién .
nde la permita el " compromiso
produccion incremento - -
de la Compartir Generar una cultura Los operarios
productividad Capacitacion | conocimientos, | de cambio, donde tienden a realizar 21/01/2019 | 26/01/2019

es en bS

conceptos y la
metodologia

limpiar y el ordenar
sea lo primero

el cambio répido
y aplican las 5S
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Clasificacion

entre los . I
elementos Determinar criterios Mantener solo lo
Seiri . de seleccion . 04/02/2019 | 25/02/2019
necesarios y necesario
adecuados
los
innecesarios
locar | .
e(I:ec:nZ?tlosO:n Rapidez en la Respetar la
Seiton lugares busqueda de los rotulacion 04/03/2019 | 29/03/2019
g elementos determinada
adecuados
Planificacign | -U9er de trabajoen * sze izlzzlan
Seiso . condiciones P 01/04/2019 | 29/04/2019
de la limpieza
adecuadas
Mantener .
adecuadamente Buscar mecanismos | Llevar a cabo las
Seiketsu las tres “S” que detecten la inspecciones 01/05/2019 | 31/05/2019
. suciedad respectivas
anteriores
Cumplimiento | Voluntad de respeto | Asumir el rol de
Shitsuke de las reglas 'y | por realizar las cosas buscar la 03/06/2019 | 20/06/2019
procedimientos | y de manera correcta perfeccién
Seguimiento Realizacion de Cuanto es el nivel de Versi las 5S se
g . las ., estan asumiendo | 20/06/2019 | 28/06/2019
y mejora la aplicacion

evaluaciones

en las personas
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Capacitacion

Compartir
conocimientos,

Un nuevo enfoque
de trabajo, donde la
costurera que trabaja

Los operarios
tienden a realizar

01/07/2019

12/07/2019

en MPT conceptos y la con una maquina, el cambio rapido
herramienta debe ocuparse de su | y aplican el MPT
TPM mantenimiento
Los operarios de .
L - - Los operarios
Mantenimien | Gestion de los | produccion asumen fienen a su cardo
to equipos y su tareas de i g 15/07/2019 | 29/07/2019
. . . una o varias
Auténomo | mantenimiento mantenimiento o
: maquinas
productivo
Capacitacion Compartir o
P en conocirEientos Un nuevo criterio de Busca la
. ’ trabajo mas excelencia 05/08/2019 | 10/08/2019
Estandarizaci | conceptosy la . .
. : adecuado y Unico operacional
on herramienta
Estan -
. Trabajar . .
dariza | . Interrelacion Se sigue una
L junto con los . . .
cion operarios de personas Genera altos niveles | misma secuencia
P y con los de productividad, para la 10/08/2019 | 19/08/2019
usar la hoja i . . L
de materiales en | calidad y seguridad | elaboracion de los
L el proceso productos
combinacion

Fuente: Elaboracion propia
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Después de haber aplicado las acciones de mejora para cada sub area, se procedio
a realizar un cronograma, donde se incorporaron los elementos que permiten ejecutar
el seguimiento de manera minuciosa o detallada del plan asi poder garantizar su

eficiencia y eficacia.

De tal forma en dicho cronograma se detalla de manera puntual las actividades
que se tienen que desarrollar para poder implementar de manera eficiente la técnica de
la administracion de la produccion seleccionada, siendo esta Lean Manufacturing, con
sus herramientas respectivamente las 5S, MPT, y Estandarizacion. Cada una de ellas

con sus actividades y su respectivo periodo de tiempo establecido.

Por otro lado muy aparte del cronograma se parte a determinar un seguimiento,
respecto a la medicion de los indicadores mostrados en dicha investigacion, todo ello
enfocando al mejoramiento de las causas mostradas en el mapa de flujo de valor actual,
(ver figura N° 18), es asi que daremos respuesta al objetivo planteado del area o punto
de mejora, el cual estd enfocado en reducir o eliminar al 100% los desperdicios
identificados en el proceso productivo de la fabricacion de polos modelo Box y T-

shirt, con la aplicacion de las herramientas seleccionadas de Lean Manufacturing.
8.5.4.7. Medicion de los indicadores

Se parte a determinar los resultados propuestos que se obtienen al implementar el
plan de mejora continua, a través de las herramientas seleccionadas; 5S, TPM y
Estandarizacion, incorporadas en la técnica Lean Manufacturing, todo ello se analizara
acorde a cada indicador establecido en el analisis de la situacion actual del proceso
productivo de la empresa textil Josatex S.A.C., es decir se realizar una comparacion

entre el estado actual y el estado propuesto o futuro.

Cabe mencionar que las causas definidas en el mapa de flujo de valor actual (ver
figura N°18), son solucionadas a traves de la implementacion de las herramientas
seleccionadas, razén por la cual en el Mapa de Flujo de Valor Futuro, se define cada
herramienta para cada desperdicio presentado en el proceso productivo de la fabricacion

de polos.

Es necesario y fundamental mencionar que los resultados de algunos indicadores a

desarrollar seran corroborados con la cita de algunos autores, que dan a conocer el nivel
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0 porcentaje de mejora mediante las herramientas de Lean Manufacturing, se realiza
esto porque el plan de mejora continua es una propuesta, de tal forma hay ciertos datos
que no se pueden calcular al no ser implementada la propuesta de manera real en la
empresa textil Josatex S.A.C. A continuacion se parte a desarrollar cada uno de los

indicadores establecidos:

a) Secuencia de actividades

La secuencia de actividades esta en relacion a los diferentes pasos o tareas que se

ejecutan dentro del proceso productivo para la fabricacion de las prendas.

Para dicha dimension se ha dado uso de la herramienta de Estandarizacion lo cual
permite establecer un conjunto de pasos mas idéneos para la fabricacion de la linea de

polos.
Diferencias en tiempo de actividades

Para poder determinar la mejora del tiempo de actividades es fundamental calcular

el Takt Time, tal como lo indica la herramienta de Estandarizacion.

Tabla 82. Calculo del Takt Time actual y propuesto.

Takt Time actual Takt Time propuesto

_ Tiempo de produccion disponible _ Tiempo de produccion disponible

" cantidad de produccién requerida " cantidad de produccién requerida
TD=2.5dias*8h*60min*60seg= 72000seg | TD= 2dias*8h*60min*60seg= 57600seg

72000 7
TT= s.eg TT= 5 6005.eg
50 unid 50 unid

TT=1440seg/unid. TT=1152seg/unid.

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 83. Diferencia en tiempo de actividades propuesto.

Linea de produccion Cantidad estandar

Polos 50 unidades

Tiempo estimado de fabricacién

Modelo Box 16 hrs laborables
T-shirt 12 hrs laborables

Fuente: Elaboracion propia
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Para determinar la diferencia en tiempo de actividades de dos pedidos similares,
se toma en cuenta tanto la linea de produccion y la cantidad minima o estandar por
pedido, para lo cual, se tiene como linea de produccion polos, tanto de modelo Box y
T-shirt, y la cantidad estandar de cincuenta unidades, entonces de acuerdo al Takt Time
calculado se tiene que; para la confeccion de polos Box toma un tiempo de dieciséis
horas laborables y para el polo T-shirt toma un tiempo de doce horas laborables; siendo

una diferencia de cuatro horas laborables.

Tiempo de pedido 1
Diferencia en Tiempo= <>£1
Tiempo de pedido 2

16 horas laborables
Diferencia en Tiempo= >#1
12 horas laborables

Diferencia en Tiempo = 1.33 puntos <> # 1

Dicha diferencia se da por ciertas actividades que en el polo Box se desarrollan y
en el polo T-shirt no se desarrollan, para validar dicha informacion se aplica la regla
establecida en el indicador, donde la diferencia tiene que ser menor, mayor o diferente
de uno, de tal forma aplicando los datos se obtiene como resultado de diferencia en
tiempo de 1.33 puntos; entonces la diferencia si es valida.

Tal como se ha observado los datos obtenidos para dicho indicador, con la
implementacion de la herramienta Estandarizacion, permite mejor la diferencia en
tiempos de dos pedidos similares donde la actual fue de ocho horas laborales y la

propuesta de cuatro horas laborables, con 1.66 y 1.33 puntos respectivamente.

b) Recursos materiales

Respecto a los recursos materiales, se enfoca especificamente en la materia prima,
siendo el algoddn el recurso material mas importante, para la elaboracion de dichas

prendas (polos).

Para dicha dimensidn se ha dado uso de la herramienta 5S y Estandarizacion lo cual
la primera permite reducir o eliminar todo tipo de desperdicios que se presentan en la
empresa, acorde a sus “S”, y la segunda permite brindar una secuencia loégica de ahorro

de tiempo y control.
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Porcentaje de mermas y desperdicios

Respecto a este indicador se toma como sustento aquellos resultados que se han
obtenido en la implementacion de la herramienta 5S en un promedio de cincuenta
empresas, las mismas que conforman el programa EUSKALIT “Mayor Productividad.

Mejor Lujar de Trabajo” Euskalit (1998). Asi también, tal como lo cita Orozco (2015).

Tabla 84. Porcentaje de mermas y desperdicios propuesto.

Materia prima requerida | Materia prima utilizada | Cantidad estandar

15 %2 kg 15 kg, 50 unidades

Fuente: Elaboracion propia

Respecto a la determinacién del porcentaje de mermas y desperdicios se tendra en
cuenta la cantidad de materia prima requerida y la cantidad de materia prima utilizada,
todo ello evaluado en un pedido comun o estandar, siendo este de cincuenta unidades,
entonces se define que la cantidad de materia prima requerida es de quince Kilos y

medio, y la cantidad de materia prima utilizada es de quince Kilos.

cantidad de MP requerida — cantidad de MP utilizada
% Merma = * 100

cantidad de MP requerida

15 %2 kg—15 kg,) 100

%Merma:( 52K
2 Kg

% Merma = 3.23%

Entonces se determina que la cantidad de materia prima que incurre en merma y
desperdicio es de medio kilo, todo ello analizandolo en términos de porcentaje se
obtiene como resultado un 3.23% incurriendo en merma y desperdicio respecto a la

materia prima, por cada cincuenta unidades producidas.

De tal forma se observa que en el andlisis de la situacion actual se obtuvo un
porcentaje de 3.23% y el nuevo porcentaje de la propuesta es igual de 3.23%, esto no
quiere decir que no se ha mejorado, pues la razén es que si se esta optimizando la

utilizacion de la materia prima, y la mejora radica en la adecuacién de los desperdicios
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que se genera en el area de corte, de tal manera que en la propuesta ha requerido
recipientes de plastico donde se almacenen estos desperdicios, y luego de tener una
cantidad considerable puedan ser vendidos, generando asi una utilidad extra, de tal

forma dicho desperdicio se paga S/. 1.00 por cada kilo de desperdicio de algodon.
c) Equiposy maquinaria

Los equipos y maquinaria estan en relacion a los diversos equipos textiles y a todas
las maquinas de costura con las que cuenta actualmente la empresa en su planta de

produccidn, las cuales favorecen la elaboracion de las prendas.

Para dicha dimensién se ha dado uso de la herramienta de MPT la cual permite

eliminar los tiempos muertos por maquinaria o equipos.

Porcentaje de tiempos muertos por maquinaria 'y equipos

Tabla 85. Porcentaje de tiempos muertos por maquinaria y equipos propuesto

N° total de N° total de maquinas | N° de maquinas tiempo de

maquinas y y equipos por linea y equipos en jornada
equipos de produccién funcionamiento laboral

40 unidades 12 unidades 12 unidades 8 horas

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo a nuestra propuesta nos dice que al implementar el TPM, las maguinas
y equipos estaran bajo control y por si se presente alguna falla de mayor nivel el operario
rapidamente comunicara al jefe de produccion para que solucione dicha falla a través de
un especialista, y esto lo realice en horas no productivas, de tal manera que la maquina

este en pleno funcionamiento cuando se la requiera.
% Tiempo operativo
(N° de maquinas operativas / N° total de maquinas) *100
(12 méaquinas operativas / 12 maquinas) *100

100%
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% Tiempo 0cioso
%Tiempo operativo de jornada laboral — % Tiempo operativo
100% — 100%
0%

De tal forma en comparacion con el porcentaje obtenido en el andlisis de la situacion
actual siendo un 8.34% de tiempo muertos por maquinaria y equipos, con nuestra

propuesta ha mejorado obteniendo 0% de tiempo muertos por maquinaria y equipos.

d) Distribucion de planta

Respecto a la distribucion de planta se refiere al ordenamiento de la maquinaria'y a
los diversos equipos textiles en la planta de produccion, y como es que estos vienen
funcionando en dichas operaciones para la fabricacion.

Para dicha dimension se ha dado uso de la herramienta de MPT la cual permite

obtener equipos disponibles, eficientes y que produzcan con calidad.
Eficiencia de planta

Antes de partir a desarrollar dicho indicador es fundamental mencionar que de
acuerdo a los beneficios de la implementacion del TPM, los cuales han sido reflejados
en varias empresas donde se ha aplicado satisfactoriamente ha permitido: Reduccion de
paradas en 50%, aumento de capacidad de produccién de un 25% a un 49%, reduccion
de preparacion de maquina de 50% a 90%, reduccion de costo de mantenimiento por
unidad un 60%, incremento de la labor productiva en 50% y reduccion de pérdidas de

produccidn un 70%; esto lo afirma Carranza (2016).

Es asi que respecto al indicador eficiencia de planta se tiene en cuenta los
parametros de disponibilidad, desempefio y calidad, con los cuales se evaltan los
equipos de la planta de produccion de la empresa textil Josatex S.A.C., pero dentro de
cada paramento incurren ciertos factores que determinan el porcentaje de cada

parametro.
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Tabla 86. Porcentaje de disponibilidad propuesta

% Disponibilidad
Tiempo total disponible 480 min
B Tiempo planeado de paro 90 min
Tiempo de neto disponible A-B 390 min
Perdidas por paros
Fallas 1 8 min
P Cambios y ajustes 2 4 min 22 min
Paros menores 5 10 min
E Tiempo de operacion C-D 368
F Porcentaje de Disponibilidad de Equipo (E/C)*100 94.4%
Fuente: Modelo tomado de Villasefior y Otros (2016)
Tabla 87. Porcentaje de desempefio propuesto.
% Desempefio
G Produccidn (Piezas buenas y malas) 25 piezas
G.1 Capacidad de produccion 30 piezas
H Tiempo de ciclo ideal C/G.1) 13
min/pieza
| Eficiencia del desempefio ((H*G)/C)*100 | 83.3%
Fuente: Modelo tomado de Villasefior y Otros (2016)
Tabla 88. Porcentaje de calidad propuesto
% Calidad
J NUmero total de defectos (Rechazados) 3 piezas
K Razon de calidad ((G-J)/G)*100 88%

Fuente: Modelo tomado de Villasefior y Otros (2016)

Eficiencia de planta = 94.4% x 83.3% x 88%

Eficiencia de planta = 69.2%
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A hora bien acorde a los resultados que se han obtenido en el analisis de la
situacion actual del proceso productivo de la empresa textil Josatex S.A.C., es de un
52.31% y de acuerdo al resultado obtenido de la propuesta es de 69.2%, entonces en
comparacion con ambos datos se obtiene un incremento de Eficiencia de planta en un
16.89%.

Cabe recalcar que al obtener un OEE de 69.2% de eficiencia de planta con la
implementacion de la propuesta, segun Cruelles (2013), afirma que desde el 65% al
75%, lo define como regular; es decir con este nivel de eficiencia se produciran
pérdidas, pero son solo aceptables si la fabrica esta en proceso de mejora. Entonces
con ello se afirma que la empresa al implementar la propuesta parte de un criterio

inaceptable a un criterio regular.

e) Planificacion de la produccion

La planificacion de la produccion esta en relacién a las fechas de entrega
contratadas con el cliente, para lo cual se necesita el factor planificar, para el

cumplimento preciso de los pedidos en las fechas establecidas.

Para dicha dimension se dio uso de la herramienta de Estandarizacién la cual
permite establecer los tiempos éptimos de fabricacion a través del calculo del Takt

Time.
Porcentaje de efectividad

Para el estudio de dicho indicador se establece un criterio fundamental; es asi que
la empresa en su acuerdo comercial propone la entrega de sus requerimientos en un

plazo de diez dias laborables.

De acuerdo al andlisis de la situacion actual del proceso productivo se obtuvo lo
siguiente: hay pedidos que se entregan dos dias antes del tiempo de entrega establecido
y como también hay pedidos que se entregan de dos a tres dias después, generando
pérdidas econdmicas por el pago de penalidades que establece el cliente al momento de

realizar el respectivo contrato u orden de compra.

Entonces conociendo todos estos detalles se parte a definir el porcentaje propuesto

de efectividad sobre la planificacion de la produccion.
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Tabla 89. Porcentaje de efectividad propuesto.

Total de dias contratados Total de dias reales

Total de dias reales < 10 dias laborales

10 dias laborables
Total de dias reales = 10 dias laborales

Fuente: Elaboracion propia

Para poder determinar adecuadamente la efectividad respecto a la planificacion de la

produccidn se dara uso del Takt Time, en su respectivo calculo actual y propuesto.

Ahora bien de acuerdo al estudio realizado en la situacion actual del proceso
productivo se determino a base de una cantidad estandar de cincuenta unidades, bajo el
criterio de cantidad minima de trabajo. Se dice que: dos dias y medio se toma para la
fabricacion de cincuenta polos en situacién actual y dos dias en situacion propuesta.
Entonces se formula las siguientes interrogantes: ¢Cuanto tiempo se tomara en la
fabricacion de 200 polos en situacion actual? y ¢Cuanto tiempo se tomara en la

fabricacion de 200 polos en situacidn propuesta?

Tabla 90. Calculo de Takt Time para la efectividad

Takt Time actual Takt Time propuesto
_ Tiempo de produccién disponible _ Tiempo de produccién disponible
" cantidad de produccién requerida " cantidad de produccién requerida
TD=2.5dias*8h*60min*60seg= 72000seg | TD= 2dias*8h*60min*60seg= 57600seg
_ 720005'eg TT= 576005'eg
50 unid 50 unid
TT=1440seg/unid. TT=1152seg/unid.

Fuente: Elaboracion propia

Se parte al desarrollo de dicha interrogante para determinar la efectividad de la

planificacién de la produccion.
Para la primera se toma el Takt Time actual obtenido en la tabla N° 100.
t= 200*1440seg = 288000seg / 60seg = 4800min/60min = 80h/8h = 10 dias
Para la segunda se toma el Takt Time propuesto obtenido en la tabla N° 100.

t=200*1152seg = 230400seg / 60seg = 3840min/60min = 64h/8h = 8 dias
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En situacién actual

o dias contratados de produccion
%Efectividad = - ” * 100
Dias reales de produccion

100

o 10 dias laborables
% Efectividad = *

10 dias laborables

% Efectividad = 100%

En situacion propuesta

. dias contratados de produccion
%Efectividad = * 100

Dias reales de produccion

* 100

o 10 dias laborables
% Efectividad =

8 dias laborables
% Efectividad = 100%

De acuerdo a los resultados se detalla que; en relacién a la situacion actual; si todas
sus actividades lo hubiesen realizado de manera adecuada y estandarizada, hubiese
cumplido con el plazo de entrega contratado, de manera efectiva. Caso que no ocurre
porque la empresa textil Josatex S.A.C. no asume aun la implementacion de la propuesta

planteada.

En relacion a la situacion propuesta, con la implementacion de la herramienta de
Estandarizacion permite cumplir con los plazos de entrega contratados de manera
efectiva, es asi que de acuerdo a la capacidad de produccién diaria se afirma que la
empresa en funcién a doscientas unidades estaria entregando en el octavo dia, es decir
dos dias antes de cumplir con el plazo de entrega contratado, de tal manera genera una
efectividad al 100%.

De tal manera en comparacion con la situacion actual del proceso productivo genera
un porcentaje de 91.67% de efectividad respecto a la planificacion de la produccion, y
con la implementacion de la propuesta se genera un 100% de efectividad respecto a la
planificacion de la produccion.
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8.5.4.8. Informe de capacidad del proceso de produccion propuesto

Informe de capacidad a nivel de efectividad del proceso de produccion propuesto

LEI LES
Procesar datos ! : Largo plazo

LEI 7.9 H — — — Corto plazo
Objetivo = H
LES 10 H Capacidad largo plazo
Media de la muestra 918108 H Pp 0.53
Numero de muestra 37 i PPL 0.64
Desv.Est. (Largo plazo) 0.66493 PPU 0.41
Desv.Est. (Corto plazo) 0.659968 Ppk 0.41

: Cpm *

E Capacidad corto plazo

; cp 053

: CPL  0.65

i CPU  0.41

' / Cpk  0.41

i \

8.0 8.5 9.0 10.0 10.5

Rendimiento

Esperado Large Esperado Corto

Observado plazo plazo
PPM < LEI 0.00 27012.25 26121.58
PPM > LES 0.00 109051.82 107331.41
PPM Total 0.00 136064.08 133452.99

Figura 41. Informe de capacidad a nivel de efectividad del proceso de produccién propuesto
Fuente: Elaboracion propia

Segun se observa, el histograma muestra que los valores del Cp (0.53) y Pp (0.53);
segun Western (1956), a esto lo describe como un patrén normal, por lo cual se puede
concluir que a partir de los estadisticos de la media y desviacion estandar de la muestra
no existe una dispersion de los valores sobre los parametros poblacionales.
Expresandolo en otros términos esto quiere decir que la igualdad de la capacidad de
proceso a corto plazo y la capacidad de proceso a largo plazo genera estabilidad y por

consiguiente el proceso de produccion se encuentra controlado.

Informe de capacidad a nivel de tiempos del proceso de produccion propuesto

LEI LES
Procesar datos | - | —  lLargo plazo
LEI — — — Corto plazo
Objetivo * 5
LES 19.5 | : Capacidad largo plazo
Media de la muestra B8.99778 H H Pp 0.57
Numero de muestra 135 H H PPL 0.49
Desv.Est. (Largo plazo) 5.44945 PPU 0.64
Desv.Est. (Corto plazo) 5.75646 Ppk 0.49
Cpm *
Capacidad corto plazo
Cp 0.54
CPL 046
CPU  0.61
Cpk 046

-4.5

0.0

4.5

Rendimiento

Esperado Largo Esperado Corto

Observado plazo plazo
PPM < LEI 0.00 7110228 £2362.01
PPM > LES 740741 26976.54 34043.95
PPM Total 740741 29807912 116405.96

Figura 42. Informe de capacidad a nivel de tiempos del proceso de produccion propuesto

Fuente: Elaboracion propia
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Segun se observa, el histograma muestra que los valores del Cp (0.54) y Pp (0.57);
segun Western (1956), a esto lo describe como un patron normal, por lo cual se puede
concluir que a partir de los estadisticos de la media y desviacion estandar de la muestra
no existe una dispersion de los valores sobre los parametros poblacionales.
Expresandolo en otros términos esto quiere decir que la minima diferencia de la
capacidad de proceso a corto plazo y la capacidad de proceso a largo plazo genera una
minima inestabilidad y por consiguiente el proceso de produccidn se encuentra en una

etapa de mejora, buscando ser controlado.

Informe del Capability Sixpack a nivel de tiempos del proceso de produccion propuesto

Grafica Xbarra Histograma de capacidad
g LCS=1651 LEI LES
E 15 ’_ 1 i ——— largo plaze
E | — — - Corto plaze
|
m 10 ®=—e /’L“\ - %—9.00 Especificaciones
© i R LEI 1.0
o
2 5 LES 19.5
‘S
p L | Lci-ra8
1 2 3 4 5 6 T 8 9 10 11 12 13 14
Las pruebas se reglizaron con tamafos de iz muestra desiguaies o 45 80 185 160
Grafica S Grafica de prob. Normal
T - N
£ LEE=1 36 AD: 4.252, P: < 0.005
é 10 [ .
© -
I S - S = S T
T 5 \/J \./v — =2
e
o
]
& o L Jieio
1 2 3 4 5 6 T 8 9 10 11 12 13 14 h
Las pruebas se realizaron con tamafos de lo muestra desiguates g L= ED
Ultimos 14 subgrupos Grafica de capacidad
20 - - s M . : . : Corto plazo Largo plazo Largo plazo
L . . - - H - 4 Desv.Est. 5.542 Desv.Est. 5449
- ., r 3 . cp 056 | pp 057
& LI T $ . . Cpk 0.48 Ppk 049
£ 10 = = ' $ = _ % . PPM 103532.61 Contoplazo || cpm x
> * B . - s . PPM 96079.12
» . H '] ] L]
i L] H ' 3 .
% ] . 1 Especificaciones
3 6 9 12

+—+
Muestra

Figura 43. Informe de capacidad Sixpack a nivel de tiempos del proceso de produccion propuesto
Fuente: Elaboracion propia

Segun se observa, los graficos muestran que los valores del Cp y Pp son (0.56) y
(0.57) respectivamente, segun Western (1956), a esto lo describe como un patrén
normal, tal como se muestra en la figura N° 51, y sus respectivas caracteristicas son: “la
ausencia de puntos cerca de la linea central indica un patron llamado mezcla, la ausencia
de puntos cerca de los limites de control produce la estratificacion, y los puntos fuera
de los limites indican inestabilidad”. Western (1956). De tal forma dicho proceso

productivo se encuentra estable y esto quiere decir que esta en control.
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8.5.4.9. Calculo de la productividad futura

Se dice que la productividad de una empresa se determina por la relacion entre
produccion y recursos. Es decir P= p/r, entre los recursos tenemos, las horas hombre,
la materia prima, las maquinas, etcetera. De tal forma de acuerdo a la situacion
propuesta de la empresa textil Josatex S.A.C., se ha determinado la productividad
parcial de la mano de obra y la productividad global; esto se hallado con el fin de
comparar y justificar nuestra variable dependiente.

Tabla 91.Calculo de la productividad futura o propuesta.

Cantidad Precio unitario / S/. Total / S/.
Polos 50 unidades 25.00 1250.00
Mano de obra 5 operarios 16 h*S/.5=280.00 400.00
Materia Prima 15 kilos 25.00 375.00

Fuente: Elaboracién propia.

Cantidad de unidades producidas

Productividad h-H=

h+H
.. 50
Productividad h-H =
16h*5H
L. 50
Productividad h-H =—
80

Productividad h-H = 0.625
La productividad actual es de 0.625 polos por hora/Hombre.

Cantidad de produccién (unidades/dia)
H
25 (unidades/dia)
5 trabajadores
Productividad Mano de Obra = 5 und/trab/dia

Productividad mano de obra =

Productividad Mano de Obra =

Cantidad de produccién (unidades)

Productividad materia prima = : ——
cantidad de materia prima

50 unidades

15 kg
Productividad materia Prima = 3.33 und/kg

Productividad materia prima=
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Productividad global =

Productividad global =

Total obtenido

Total invertido

S/. 1250.00
S/. 775.00

Productividad global = S/. 1.61

Por cada sol que se invierte se obtiene S/. 1.61, 6sea se gana S/. 0.61

8.5.4.10.Comparacion de la mejora del proceso productivo

Tabla 92. Comparacion de la situacion actual con la situacién propuesta

Dimension Indicador Situacion Situacion Mejora
actual propuesta (SP-SA)/SA
Secuencia de Diferencia en
- tiempo de 8h 4h -50%
actividades .
actividades
0
Recursos % de mermas y 3.93% 3.93% 0%
materiales desperdicios
% de tiempos
Equipos y muertos por 8.34% 0% -100%
maquinaria maquinaria y
equipos
Distribucion Eficiencia de 52 31% 69.20% 32 3%
de planta planta
Planificacion
de la % de efectividad 83.33% 100% 20%
produccion
Capacidad de Cpy Pp (1.36),(0.96) | (0.53),(0.53) | Controlado
proceso T T
Fuente: Elaboracion propia.
8.5.4.11. Variabilidad e incremento de la productividad
Tabla 93. Variabilidad e incremento de la productividad
RECUTsO Indicador Unidad de | Situacion | Situacion Mejora
medida actual | propuesta | (SP-SA)/SA
Productividad parcial
Productividad 0
Mano de h-H Polos/ h-H 0.5 0.625 25%
obra | Productividad | oo ohxdia| 4 5 25%
mano de obra
Materia | Productividad | o 3.23 3.23 25%
prima materia prima
Productividad factor global
Mano de obra, materia s/. 1.41 161 14.2%
prima

Fuente: Elaboracion propia.
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8.5.5. Estimacion financiera y econdmica de la propuesta

En esta parte de estimard de manera financiera y econdmica la propuesta de la
implementacion de las herramientas seleccionadas anteriormente correspondientes a la
técnica de Lean Manufacturing en la empresa textil Josatex S.A.C., de tal forma con ello

se establece la viabilidad de la propuesta presentada.

Costos Financieros

Para obtener los costos financieros se tiene en cuenta los costos de los elementos que
se deberén comprar, también se calcula el valor hora-hombre, el tiempo que se invierte

en las capacitaciones, ademas los expertos que dictara las capacitaciones.

Antes de partir a determinar los costos de la implementacion es necesario calcular el

costo de hora-Hombre, para lo cual se detalla en la siguiente tabla.

Tabla 94. Costos de hora-hombre.

Costos de hora-Hombre
Dias Horas laborables
Capacitacion Sueldo/mes laborables por dia Costo H-h
Gerente General S/. 1,500.00 26 8 S/.7.21
Jefe de Proyecto S/. 1,500.00 26 8 S/.7.21
Jefe de Produccion S/. 1,300.00 26 8 S/.6.25
Operarios S/. 1,040.00 26 8 S/.5.00

Fuente: Elaboracion propia
Costos de implementacion de las 5S

Tal como se menciona anteriormente, es fundamental la realizacién de

capacitaciones hacia el personal para poder implementar la herramienta 5S.

Para ello se realizara tres capacitaciones con todos los integrantes del equipo de
trabajo es decir desde el Gerente General hasta las costureras, esto con el fin de que todo
el equipo de trabajo se comprometa con dicha implementacion. Las tres capacitaciones
estan distribuidas en: primera capacitacion: importancia de la metodologia 5S, la segunda
capacitacion: implementacion de la metodologia 5S a nivel tedrico y la tercera

capacitacion: implementacion de la metodologia 5S a nivel practico.

A continuacién se detallan los costos incurridos en dichas capacitaciones, para ello

se elaboro las siguientes tablas:
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Tabla 95. Costos de capacitacion: importancia de la herramienta 5S.

Capacitacion: importancia de la herramienta 5S
N° Hrs. N° Costo (S/. Costo
Capacitacion Personas | invertidas | Capacitaciones Hr) Total
Gerente General 1 4 1 S/.7.21 S/. 28.85
Jefe de Proyecto 1 4 1 S/.7.21 S/. 28.85
Jefe de
Produccion 1 4 1 S/. 6.25 S/. 25.00
Operarios 5 4 1 S/.5.00 | S/.100.00
Costo total de capacitacion | S/. 182.69
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 96. Costos de capacitacion: implementacion de la herramienta 5S a nivel teérico
Capacitacion: implementacion de la herramienta 5S a nivel teérico
N° Hrs. N° Costo (S/. Costo
Capacitacion Personas | invertidas | Capacitaciones Hr) Total
Gerente General 1 4 1 S/.7.21 S/. 28.85
Jefe de Proyecto 1 4 1 S/.7.21 S/. 28.85
Jefe de
Produccion 1 4 1 S/. 6.25 S/. 25.00
Operarios 5 4 1 S/.5.00 | S/.100.00
Costo total de capacitacion | S/. 182.69
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 97. Costos de capacitacion: implementacion de la herramienta 5S a nivel practico.
Capacitacion: implementacion de la herramienta 5S a nivel practico
N° Hrs. N° Costo (S/. Costo
Capacitacion Personas | invertidas | Capacitaciones Hr) Total
Gerente General 1 5 1 S/.7.21 S/. 36.06
Jefe de Proyecto 1 5 1 S/.7.21 S/. 36.06
Jefe de
Produccion 1 5 1 S/. 6.25 S/.31.25
Operarios 5 5 1 S/.5.00 |S/.125.00
Costo total de capacitacion | S/. 228.37

Fuente: Elaboracion propia

\ Costo total de capacitaciones \ S/.593.75 |

En la siguiente tabla se detalla los costos de elementos que se necesitan requerir para

la implementacion de las 5S, asi también mencionando su cantidad.
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Tabla 98. Costos de elementos a requerir para la implementacién de las 5S.

Elemento Cantidad Costo unitario Total de costo
Cajas de plastico para
desperdicios 2 S/. 70.00 S/. 140.00
Cajas para
almacenamiento de
materiales 10 S/.60.00 S/. 600.00
Bateas de madera
para las prendas 5 S/.120.00 S/. 600.00
Tachos para basura 3 S/. 80.00 S/. 240.00
Vitrina vertical 2 S/. 350.00 S/. 700.00
Mascarillas 1 S/. 22.00 S/. 22.00
Papeleria S/.50.00 S/.0.00
Tarjetas Rojas 100 S/. 1.00 S/.100.00
Controles Visuales S/. 50.00 S/.0.00
Mural informativo 1 S/. 150.00 S/. 150.00
Baldes de pintura 2 S/. 40.00 S/. 80.00

Costo total de elementos S/. 2,632.00

Fuente: Elaboracion propia

Costos de implementacion del TPM

Tal como se menciona anteriormente,

es fundamental

capacitaciones hacia el personal para poder implementar la herramienta TPM.

la realizacion de

Para ello se realizara tres capacitaciones con todos los integrantes del equipo de
trabajo es decir desde el Gerente General hasta las costureras, esto con el fin de que todo
el equipo de trabajo se comprometa con dicha implementacion. Las tres capacitaciones
estan distribuidas en: primera capacitacion: importancia de la metodologia TPM, la
segunda capacitacion: implementacion de la metodologia TPM a nivel tedrico y la tercera

capacitacion: implementacion de la metodologia TPM a nivel practico.

Cabe mencionar que la visita del personal especializado para el mantenimiento
programado de las maquinas, se debe realizar al menos una vez al afio, y este tendra un

costo de 100 soles por visita.

A continuacién se detallan los costos incurridos en dichas capacitaciones, para ello

se elaboro las siguientes tablas:
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Tabla 99. Costos de capacitacion: importancia de la herramienta TPM

Capacitacion: importancia de la herramienta TPM

o N° Hrs. N° Costo (S/. Costo
Capacitacion Personas | invertidas | Capacitaciones Hr)( Total
Gerente General 1 4 1 S/.7.21 S/. 28.85
Jefe de Proyecto 1 4 1 S/.7.21 S/. 28.85
Jefe de Produccion 1 4 1 S/. 6.25 S/. 25.00
Operarios 5 4 1 S/.5.00 | S/.100.00

Costo total de capacitacion | S/. 182.69

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 100. Costos de capacitacion: implementacion de la herramienta TPM a nivel te6rico

Capacitacion: implementacion de la herramienta TPM a nivel teérico

L N° Hrs. N° Costo (S/. Costo
Capacitacion Personas | invertidas | Capacitaciones Hr) Total
Gerente General 1 4 1 S/.7.21 S/. 28.85
Jefe de Proyecto 1 4 1 S/.7.21 S/. 28.85
Jefe de Produccion 1 4 1 S/. 6.25 S/. 25.00
Operarios 5 4 1 S/.5.00 | S/.100.00

Costo total de capacitacion | S/. 182.69

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 101. Costos de capacitacion: implementacion de la herramienta TPM a nivel practico.

Capacitacion: implementacion de la herramienta TPM a nivel practico

N° Hrs. N° Costo (S/. Costo
o Personas | invertidas | Capacitaciones Hr) Total
Capacitacion
Gerente General 1 5 1 S/.7.21 S/. 36.06
Jefe de Proyecto 1 5 1 S/.7.21 S/. 36.06
Jefe de Produccién 1 5 1 S/.6.25 S/. 31.25
Operarios 5 5 1 S/.5.00 | S/.125.00
Costo total de capacitacion | S/. 228.37

Fuente: Elaboracion propia

\ Costo total de las capacitaciones \ S/.593.75 |
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Costos de implementacion de Estandarizacion

Tal como se menciona anteriormente, es fundamental la realizacion de

capacitaciones hacia el personal para poder implementar la herramienta TPM.

Para ello se realizara tres capacitaciones con todos los integrantes del equipo de
trabajo es decir desde el Gerente General hasta las costureras, esto con el fin de que todo
el equipo de trabajo se comprometa con dicha implementacion. Las tres capacitaciones
estan distribuidas en: primera capacitacion: importancia de la metodologia TPM, la
segunda capacitacion: implementacion de la metodologia TPM a nivel teérico y la tercera
capacitacion: implementacion de la metodologia TPM a nivel préctico.

A continuacién se detallan los costos incurridos en dichas capacitaciones, para ello

se elaboro las siguientes tablas:

Tabla 102. Costos de capacitacion: importancia de la herramienta Estandarizacion.

Capacitacion: importancia de la herramienta Estandarizacion
Capacitacion N° Personas Hrs. N® Costo Costo
b invertidas | Capacitaciones | (S/. Hr) Total

Gerente General 1 3 1 S/.7.21 | S/.21.63

Jefe de Proyecto 1 3 1 S/.7.21 | S/.21.63

Jefede 1 3 1 SI.6.25 | S/.18.75

Produccion

Operarios 5 3 1 S/.5.00 | S/.75.00
Costo ’_cota_l ,de s/ 137.02
capacitacion

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 103. Costos de capacitacion: implementacion de la herramienta Estandarizacién a nivel tedrico

Capacitacion: implementacion de la herramienta Estandarizacion a nivel tedrico
Capacitacion N° Personas Hrs. N® Costo Costo
b invertidas | Capacitaciones | (S/. Hr) Total
Gerente General 1 3 1 S/.7.21 | S/.21.63
Jefe de Proyecto 1 3 1 S/.7.21 | S/.21.63
Jefede 1 3 1 S/.6.25 | S/.18.75
Produccion
Operarios 5 3 1 S/.5.00 | S/.75.00
Costo total de S/, 137.02
capacitacion

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 104. Costos de capacitacion: implementacidn de la herramienta Estandarizacién a nivel practico

Capacitacion: implementacion de la herramienta Estandarizacion a nivel practico

N° Hrs. N° Costo Costo

L Personas | invertidas | Capacitaciones | (S/. Hr) Total
Capacitacion

Gerente General 1 4 1 S/.7.21 | S/.28.85
Jefe de Proyecto 1 4 1 S/.7.21 | S/.28.85
Jefede 1 4 1 S/.6.25 | S/.25.00
Produccién

Operarios 5 4 1 S/.5.00 | S/.100.00

Costo total de

o S/. 182.69
capacitacion

Fuente: Elaboracion propia

Costo total de las capacitaciones \ S/. 456.73.|

A continuacion se muestra el resumen final de los costos incurridos en cada una de

las herramientas seleccionadas.

Tabla 105. Resumen general de los costos de cada herramienta de Lean Manufacturing.

Herramienta Recursos Costo Costo total

Recurso Humano |S/.593.75
58 S/. 3,225.75

Materiales S/.2,632.00

Recurso Humano |[S/. 593.75
TPM S/. 693.75
Técnico especialista | S/. 100.00

Estandarizacion| Recurso Humano |S/.456.73 |[S/. 456.73

Total S/. 4,376.23

Fuente: Elaboracion propia

De tal forma se ha detallado los costos que incurren en la implementacion de las
herramientas seleccionadas (5S, TPM y Estandarizacion), en los parametros de
capacitaciones y materiales que son necesarios para dicha implementacion, es asi que se

obtuvo como costo total S/. 4,376.23.
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Valoracion de pérdidas por proceso de fabricacion

Para poder determinar la valoracion de pérdidas por proceso de fabricacion de polos

tanto en el modelo Box como en el modelo T-shirt, es necesario determinar la cantidad

de unidades producidas, y para ello se ha tomado los datos proporcionados por el Jefe de

produccidn sobre las ordenes atendidas en el afio 2017, de tal forma dichas ordenes seran

estudiadas con un valor de cincuenta unidades cada una, tal como se establecié en el

estudio de dicha investigacion.

A continuacion se detallan la cantidad de 6rdenes atendidas mensualmente respecto

a polos tanto en el modelo Box y modelo T-shirt

Tabla 106. Cantidad de 6rdenes atendidas mensualmente

Cantidad de ordenes atendidas por mes
Prenda |Ene|Feb|Mar|Abr|May |Jun|Jul|Ago \Set Oct | Nov |Dic| TOTAL
Polo Box 2 1 0 1 1 1121 1 1 1|2 14
Polo T-shirt| 1 | 1 | 2 1 0 1101 2 112 |1 13

Fuente: Elaboracion propia

En la siguiente tabla se detallan las cantidades respectivas por cada orden atendida,

esta cantidad es de cincuenta unidades, dicha cantidad se establece bajo el criterio de la

cantidad minima de trabajo, y de tal forma es por ello que se toma como referencia, cabe

mencionar que todo el estudio se ha hecho bajo la cantidad minima de trabajo.

Tabla 107. Detalle de la cantidad de prendas por 6rdenes atendidas por mes

Detalle de la cantidad de prendas por 6rdenes atendidas por mes
Prenda Ene |Feb| Mar |Abr|May|Jun| Jul |Ago| Set |Oct| Nov | Dic |[TOTAL
Polo Box 50|50 50 - 50 | 50 | 50 |50(50| 50 | 50 |50 | 50 |50/50| 700
Polo T-shirt| 50 | 50 |50|50| 50 50 - 50 |50|50| 50 |50({50| 50 650

Fuente: Elaboracion propia

De tal forma con dichas cantidades determinadas mensualmente, se pasara a realizar

la valoracion de pérdidas por proceso de fabricacion de polos, es asi que con dichos

resultados obtenidos se consideran los beneficios generados por la implementacién de las

herramientas de la técnica de Lean Manufacturing tales como 5S, TPM y Estandarizacion.
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Determinacion de montos que incurren por penalidad por el incumplimiento de las fechas contratadas

Precio de polo Box

Precio de polo T-shirt
Dias de incumplimiento por pedido

Porcentaje de penalidad por dia

Tabla 108. Montos que incurren por penalidad por los dias de incumplimiento en la entrega de pedidos

S/. 28.00
S/. 25.00

2

10%

Montos que incurren por penalidad por los dias de incumplimiento en la entrega de pedidos
Prenda Ene Feb Mar Abr May Jun Jul

Polo Box S/. 280.00 S/. 280.00 |S/. 280.00 S/. 0.00 S/.280.00 |S/.280.00 |S/.280.00 |S/.280.00 |S/.280.00

Polo T-shirt S/. 250.00 S/.250.00| S/.250.00| S/.250.00| S/.250.00 S/.0.00| S/.250.00 S/.0.00

| | |
Ago Set Oct Nov Dic TOTAL
S/. 280.00 S/. 280.00 S/. 280.00 S/. 280.00 S/.280.00 |S/.280.00 S/. 3,920.00
S/.250.00| S/.250.00] S/.250.00| S/.250.00| S/.250.00| S/.250.00 S/. 250.00 S/. 3,250.00
TOTAL S/.7,170.00

Fuente: Elaboracién propia
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Determinacion de montos que incurren en las horas ahorras por pedido en la fabricacién de polos

Horas ahorradas por pedido en modelo Box
Horas ahorradas por pedido en modelo T-shirt

Costo por hora-Hombre
Numero de operarios

Tabla 109. Montos que incurren en las horas ahorradas por pedido en los modelos Box y T-shirt

Montos que incurren en las horas ahorradas por pedido en los modelos Box y T-shirt

Prenda Ene Feb Mar Abr May Jun Jul
Polo Box S/. 100.00 \S/. 100.00 |S/. 100.00 S/.0.00 S/. 100.00 |S/.100.00 |S/.100.00 |S/.100.00 |S/. 100.00
Polo T-shirt S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00
Ago Set Oct Nov Dic TOTAL
S/.
S/. 100.00 S/. 100.00 S/. 100.00 S/. 100.00 S/. 100.00 |S/.100.00 | 1,400.00
S/.0.00 S/.0.00 S/.0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00 S/. 0.00
TOTAL S/.1,400.00

Fuente: Elaboracion propia
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Determinacion de montos que incurren en las unidades falladas por pedido en la fabricacion de polos

Total de unidades defectuosas por pedido

Unidades remanufacturadas

Unidades perdidas

Precio unitario de modelo Box
Precio unitario de modelo T-shirt

3
2
1

S/. 28.00
S/. 25.00

Tabla 110. Montos que incurren en unidades perdidas por pedido en los modelos Box y T-shirt

Montos que incurren en unidades perdidas por pedido en los modelos Box y T-shirt

Prenda Ene Feb Mar Abr May Jun Jul
Polo Box S/.28.00 |S/.28.00 |[S/.28.00 S/. 0.00 S/.28.00 |S/.28.00 |S/.28.00 |S/.28.00 |S/.28.00
Polo T-shirt S/. 25.00 S/.25.00| S/.25.00 \ S/.25.00| S/.25.00 S/.0.00| S/.25.00 S/.0.00
Ago Set Oct Nov Dic TOTAL
S/. 28.00 S/. 28.00 S/. 28.00 S/. 28.00 S/.28.00 |S/.28.00 S/. 392.00
S/.25.00| S/.25.00] S/.25.00| S/.25.00f S/.25.00| S/.25.00 S/. 25.00 S/. 325.00
TOTAL S/.717.00

Fuente: Elaboracion propia
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Determinacién de montos que incurren en merma y desperdicio por la fabricacion de polos

Cantidad en kg de merma y desperdicio por cada 50 unid
Precio por kg de merma y desperdicio

0

5

S/.1.00

Tabla 111. Montos que incurren en merma y desperdicio por pedido en los modelos Box y T-shirt

Montos que incurren en merma y desperdicio por pedido en los modelos Box y T-shirt

Prenda Ene Feb Mar Abr May Jun Jul
Polo Box S/.0.50 S/.0.50 S/. 0.50 S/.0.00 S/.0.50 S/.0.50 S/.0.50 S/.0.50 S/.0.50
Polo T-shirt S/. 0.50 S/. 0.50 S/. 0.50 S/. 0.50 S/.0.50 S/.0.00 S/.0.50 S/.0.00
Ago Set Oct Nov Dic TOTAL
S/.0.50 S/. 0.50 S/. 0.50 S/.0.50 S/.0.50 S/. 0.50 S/. 7.00
S/.0.50 S/.0.50 S/.0.50 S/. 0.50 S/. 0.50 S/. 0.50 S/. 0.50 S/. 6.50
TOTAL S/.13.50

Fuente: Elaboracion propia

327

| Total de beneficio generado | S/.9,300.50|




A continuacion se muestra el resumen final de los beneficios generados en cada uno

de los aspectos mencionados y detallados anteriormente:

Tabla 112. Resumen general de los beneficios generados con la implementacion de la propuesta.

Tipo Monto

Montos que incurren por penalidad por los dias de S/.7,170.00
incumplimiento en la entrega de pedidos

Montos que incurren en las horas ahorradas por S/. 1,400.00
pedido en los modelos Box y T-shirt

Montos que incurren en unidades perdidas por pedido S/. 717.00
en los modelos Box y T-shirt

Montos que incurren en merma y desperdicio por S/. 13.50
pedido en los modelos Box y T-shirt

Total S/.9,300.50

Fuente: Elaboracion propia

De tal forma se ha detallado los beneficios que se generarian con la implementacién
de las herramientas seleccionadas (5S, TPM y Estandarizacion), en los parametros
anteriormente detallados, es asi que se obtuvo como beneficio un total S/. 9,300.50.

Beneficio / Costo

Una vez determinado los costos totales que se necesitan para la implementacion de
las herramientas de la técnica de Lean Manufacturing tales como 5S, TPM vy
Estandarizacion, y por otro lado el beneficio total generado a través de la implementacion
de dichas herramientas mencionadas, se procede a determinar el costo beneficio para

dicha propuesta.

Beneficio _ 9,300.50 soles
Costo 4,376.23 soles

= 2.13 seacepta

Esto significa que por cada sol invertido, dicho sol fue recuperado y ademas se tuvo

una ganancia extra de 1.13 soles.
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8.5.5. Consideraciones para la implementacion

Respecto a las consideraciones que se debe tomar para poder implementar la técnica
de Lean Manufacturing, se basa en ciertos principios que el mismo Lean Manufacturing
brinda, es por ello que para la implementacion de las tres herramientas seleccionadas
tales como las 5S, TPM y Estandarizacion damos a conocer las consideraciones que debe

tomar la empresa textil Josatex S.A.C., para su respectiva implementacion:

a) El enfoque de la direccion estratégica debe estar basado en una filosofia a largo

plazo.
b) Tener la perspectiva de generar valor para el cliente.

c) Ser responsable, decidir por ti mismo, confiar en nuestras propias habilidades y

aceptar las responsabilidades por la conducta.

d) Se dice que el punto fundamental para tener procesos y desarrollo de personas que
generen una mejora continua es hacer que el flujo sea evidente en la cultura de la

empresa.

e) Se debe responder diariamente a los cambios en la demanda, en vez de confiar en

prondsticos de computadora y sistemas que crean inventarios.

f) Elimina los desperdicios, la sobrecarga de trabajo de las personas, de los equipos

y las fluctuaciones en los planes de produccion.

g) Generar una cultura de cambio donde el operario tenga esa capacidad de detenerse

para poder arreglar algin problema y con ello lograr la calidad.

h) Crea en la empresa sistemas de apoyo para poder resolver los problemas y tomar

las mejores decisiones.

i) Haz que tu equipo de trabajo sea capaz de detectar problemas y de detenerse por

si mismo.

j) Usa métodos estables y repetitivos para mantener y ser predecibles en los tiempos

y las entregas de tus procesos.

k) Crea un equipo de trabajo donde sea fiel a la filosofia de la empresa.
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Autorizacion de la version final del trabajo de investigacion.

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

CONSTE POR EL PRESENTE EL VISTO BUENO QUE OTORGA EL ENCARGADO DE INVESTIGACION
DE

Escuela Profesional de Ingenieria Empresarial

A LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION QUE PRESENTA:

Santa Cruz Hernandez Carlos

INFORME TiTULADO:

“Plan de mejora continua para el incremento de la productividad en la

empresa textil Josatex S.A.C., Chiclayo 2018”.

PARA OBTENER EL TITULO O GRADO DE:

Ingeniero Empresarial

< v/ / -~ [
SUSTENTADO EN FECHA: (,),. 4 ‘/Mo /})—d zel7

NOTA O MENCION: /'yy/[?f‘éj‘ﬁ 1/: it é’)7[) 1227 4 6/(/
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