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RESUMEN

El siguiente estudio denominado “Implementacion de mejora continua para
aumentar la productividad del area de produccién de la empresa Lavanderia
Trujillo, en el periodo 2017.”, se enmarcé en las teorias de mejora continua y
productividad; para lo cual se emple6 una investigacion de tipo experimental-
aplicada, a una poblacién y muestra de 14 personas. Para lo cual se utilizé como
técnicas: ficha de registro de produccion, diagrama de Ishikawa, diagrama de
Pareto, 5wlh, metodologia 5 s, capacitacion y taller orientado al trabajo en
equipo. Obteniéndose como principales resultados un aumento de 10.45% en la
productividad de mano de obra y un 12.53% en la productividad de materia
prima; resultados que corroboraron la hipétesis planteada con la prueba
estadistica de Wilcoxon para mano de obra al dar un valor p de significancia de
0.0008291 y T-Student para la materia prima con un resultado p de significancia
equivalente a 0.000189, ambas pruebas menores de 0.05. Lo que permite
obtener un aumento significativo para la productividad, con un ratio costo -
beneficio de 2.02.

Palabras claves: mejora continua, productividad
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ABSTRACT

The following study called "Implementation of continuous improvement to
increase the productivity of the production area of the company Trujillo Lavender,
in the period 2017.", framed in the theories of continuous improvement and
productivity; for which an experimental-applied research was applied to a
population and sample of 14 people. For which was used as techniques:
production record sheet, Ishikawa diagram, Pareto diagram, 5wlh, methodology
5s, training and workshop oriented teamwork. Obtaining as main results an
increase of 10.45% in the productivity of labor and a 12.53% in the productivity
of raw material; results that corroborated the hypothesis raised with the Wilcoxon
statistical test for labor by giving a p-value of significance of 0.0008291 and T-
Student for the raw material with a result p of significance equivalent to 0.000189,
both tests less than 0.05. What allows to obtain a significant increase for

productivity, with a cost - benefit ratio of 2.02.

Keywords: continuous improvement, productivity
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l.INTRODUCCION



1.1. Realidad problematica:

De acuerdo a la investigacion denominada Future off Business que Facebook
ejecuta anualmente conjuntamente con el Banco Mundial y la Organizacion
para la Cooperacion y el Desarrollo Econémico, se hace referencia que el 61%
de las empresas peruanas colaboraron para la economia nacional el afio actual
; obteniendo con las encuestas que un 74% de las pymes tiene confianza que
sus empresas emprenderan de manera eficaz en los préximos seis meses;
reflejandose en el porcentaje de 61%; asi como, se proyecté que un 71% de
los empresarios de pequefias y medianas empresas contrataran a mas
empleados en el afio 2017; “este trabajo realizado en 33 paises a 140 mil
empresarios, permite traer mejoras en sus negocios a partir de la comprension
de su contexto econémico presente y futuro“ comenta Patrick Hruby, director
de Pequeias y Medianas Empresas de Facebook para América Latina,
conociendo los retos importantes que pueden surgir durante el proceso como
formas de motivar a nuevos clientes, efectuar productos creativos y mantener
la productividad (ASEP, 2017).

Por tal razon, la empresa Lavanderia Trujillo localizada en la ciudad de Trujillo,
que comenzo las actividades en la fecha 18/03/2014 actualmente desea crecer,
pues las expectativas son favorables para el desarrollo de las pymes en la
actualidad; sin embargo, presenta la siguiente problematica: retraso en los
tiempos de entrega del servicio, reprocesos por falta de inspeccién adecuada ,
generando retrasos en los plazos de entrega, poca optimizacién de los recursos
debido a un control de produccién inadecuado, sumandose a esto la falta de
orden y limpieza en el area de produccién, carencias en la distribucion de los
insumos; asi como, se percibe uninadecuado orden de las areas lo que genera
desplazamientos carentes de importancia y poca tecnologia empleada en su

proceso.
Por lo anteriormente expuesto, la empresa confia que, para aumentar su

productividad, la implementaciéon de mejora continua es la alternativa mas

acertada para cumplir sus objetivos.
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1.2. Trabajos previos:

“mplementacién de una mejora continua para una lavanderia en el area de
lavado al seco, Lima-Per” (Canales, 2014);en esta tesis, el principal objetivo
fue encontrar el problema de la Lavanderia Sagita S.A en el proceso del lavado
al seco y ejercer la metodologia del plan de mejora continua para dar respuesta
al problema presentado. Para dicho proceso se identifico las etapas del proceso
de lavado al seco, calculandose y analizando el costo actual de la calidad,
seguidamente se estimo la productividad y se crearon formatos para mejorar
las actividades utilizando la metodologia PHVA, que comprende 4 etapas:
Planificar, Hacer, Verificar y Actuar; asimismo, utilizando como herramientas:
costo de calidad, diagrama de Pareto, diagramas de flujos, graficas de control,
técnica brainstorming, 5W1H, AMFE, 5Ss y QFD. El investigador concluy6 que
el costo de calidad anterior a la implementacion fue de s/. 324 776.92 y
posteriormente fue de s/. 198 097.09, permitiendo un ahorro aproximadamente
de 39% en los costos de calidad, minimizando el problema presentado en la

empresa.

“‘Disefio e implementacion de un proceso de mejora continua en la fabricacion
de prendas de vestir en la empresa Modetex, Lima-Pert” (Almeida Naupas, y
otros, 2013); esta investigacion buscd generar mejoras en la fabricacion de
prendas; asi como, conocer su situacion presente y ejecutar un plan de mejora
continua para demostrar los beneficios monetarios que se obtiene después de
la implementacion ;para ello desarrollo sus objetivos de manera ordenada
empleando las metodologias de PHVA, 5 “S” y. Sus conclusiones determinan
una Optima eficiencia siendo antes de 69.03% aumentando en 80.15%; se
proyectdé en un periodo de tiempo lograndose una eficacia de 97.93%,
cumpliendo con las fechas de entrega del. Asi mismo, el indicador de
productividad muestra un 2.87 Unid. /H-H., se redujo el nivel de fallas en 1.78%
y la ejecucién de la mejora da como resultado un ahorro en costos del 3,95%

en el primer afo.
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“Mejora de productividad en el area de produccion de carteras en una empresa
de accesorios de vestir y articulos de viaje, Lima-Pert” (Arana Ramirez, 2014);
para el investigador la necesidad de la empresa en estudio, es la de generar
mejores productos que le permita satisfacer las expectativas del mercado
trayendo mejoras en la productividad de la empresa. Utilizo las herramientas
de mejora continua como: Brainstorming, 5W, AMFE, 5S, QFD, Graficas de
Control de Calidad, enfocadas en la metodologia PHVA, trayendo consigo un
aumento de 1.01%, al iniciar este trabajo, esto se reflejé en una dosificacion al

mes de S/. 10 mil soles, efectivo para la implementacion de dicha metodologia.

“Plan de mejora para aumentar la productividad en el area de produccioén de la
empresa confecciones deportivas todo sport. Chiclayo — 2015” (Saul, 2015);
para el autor esta tesis, tiene como objetivo general aumentar la productividad
para lo cual efectu6 un plan de mejora en la empresa utilizando como base las
herramientas de mejora continua: las 5S y estudio de tiempos, permitiendo que
la productividad media de la mano de obra aumente en 6% promedio y la
productividad total de la empresa aument6 un 15%.El analisis costo/beneficio
estableci6 una un aumento econdmico adicional de S./1.09 por cada sol

invertido.

2Propuesta de un sistema de mejora continua, en el proceso de produccién de
productos de plastico domeésticos aplicando la metodologia phva” (Rojas
Alvarez, 2015); el investigados fijo como objetivo la implementacion de un
sistema de mejora continua para mejorar el proceso productivo en la empresa,
Como conclusion a la investigacion indica que para la implementacion de la
metodologia PHVA, se utilizé la herramienta de calidad siguiente: 5S logrando
adquirir de nuevas magquinas; el correcto orden de las 84 areas, la disminucion
a 31%en desplazamientos y de 14.70 min. en el proceso productivo. Ademas,
para los indicadores de productividad se obtuvo 16.32%para los colgadores de
prendas,35.83% para los colgadores de prendas estilo bisagra y 90% para los
colgadores de 4 piezas. De la determinacioén financiera se obtuvo un VAN de
S/. 1,087 232 y una TIR de 93%.
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“Implementacion del ciclo de mejora continua Deming para incrementar la
productividad de la empresa calzados ledn,Trujillo-Perd” (Lozano, 2015);
mediante esta investigacion se obtiene que el objetivo fundamental es generar
mejoras en el proceso de produccién de dicha empresa antes mencionadas;
manejando como herramientas las 5 “s”, fichas de control y capacitacion en
aspectos motivacionales y de buenas practicas de manufactura. Se concluyo
posteriormente como resultados de la implementacion un 25% de mejora en
productividad de M.O. y 4% en productividad de M.P. Ademas, se comprob0 la
hipotesis mediante el spss statistics en la prueba estadistica de T — Student
para M.O. y Wilcoxon para M.P., la cual nos dio un valor de p < 0.05, indicando
que la productividad tanto de M.O. y M.P. después de la implementacién es

superior a la productividad posterior a ello.

1.3. Teorias relacionadas al tema:

“Se define a la mejora continua como una dindmica que busca mejorar e
incrementar de un producto o servicio su calidad; su aplicacion frecuentemente
es ejecutada en empresas manufactureras buscando disminuir los costos de
produccion trayendo mejoras a nivel de competitividad con las otras empresas,
generando estabilidad y ventajas a nivel de conocimiento para cada uno de los
integrantes en la empresa donde se esta aplicando” (Daniel Borrego, 2009).
Para Gonzalez, la mejora continua debe cumplir con las siguientes
caracteristicas: Ser un proceso documentado permitiendo a los integrantes de
la empresa ser conocedores de los procesos y ser aplicados de ser un sistema
medible permitiendo definir si los resultados esperados del proceso se logran
segun sus indices de gestién. Permite la participacién de los integrantes que

contribuyen directamente con las actividades relacionadas al proceso.

‘Existen metodologias asociadas a la Mejora Continua; entre ellas: Lean
Manufacturing, Six Sigma y Kaizen, pero la piedra angular de la Mejora
Continua en cualquier ambito de los procesos, productos y/o servicios, es el
llamado Circulo de Deming” (RIPOLL, 2010).

“‘Una de las herramientas primordiales que ayuda al proceso de mejora continua

en las industrias es el ciclo PHVA desarrollado por Walter Shewhart; siendo,
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los japoneses encargados de darlo a conocer al mundo, en honor al Dr. William

Deming” (Daniel Borrego, 2009).

Este ciclo es de suma importancia al momento de planificar y desarrollar
proyectos de mejora de la calidad, sin importar el ambito jerarquico en el que
es ejecutado. Se basa en la objetividad de cuatro etapas desarrolladas de la
siguiente manera: planificacion por medio de escalas pequefias o bajo un
ensayo previo, seguidamente la etapa del hacer que consta en la evaluacion
sobre los resultados obtenidos, luego se verifica y contrastando con la anterior
etapa se actla para acentuar los resultados obtenidos o prevenir las
incidencias, volviendo a ejercer el inicio del ciclo; durante este proceso se

emplean distintas metodologias (Gutierrez, 2010).

“El ciclo PHVA pone énfasis en la capacidad que tienen las empresas para
evolucionar, progresar y obtener resultados eficientes y de calidad, permitiendo
corregir fallos sin que haya que esperar a la finalizacion de los procesos para

poder intervenirlos” (Excelencia, 2015).

Dicho autor detalla las siguientes fases:

e Planear (plan): “Esta fase es la que da forma al plan de mejora; por un lado,
se establecen los objetivos a los que aspira el grupo de trabajo y se acuerdan
los indicadores de medida con los que se evaluaran los resultados”
(Excelencia, 2015).

e Hacer (do): “En esta etapa, se aplica lo establecido en el plan, de manera
exhaustiva y sistematica, permitiendo que los procesos evolucionen,
centrando la atencién en cada una de sus fases y plazos” (Daniel Borrego,
20009).

e Vigilar o comprobar (check): “Después de realizar las tareas de mejora
propuestas, lo siguiente es verificar resultados; si a lo largo del proceso se
han introducido las mejoras oportunas y se ha hecho una evaluacion de cada
una de sus fases” (Daniel Borrego, 2009).

e Actuar o ajustar (adjust): “Los resultados obtenidos sacan a la luz nuevos

fallos o inconvenientes que no estaban previstos, se proponen soluciones o
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alternativas para resolver dichos fallos y se deja testimonio de la experiencia”
(Excelencia, 2015).

Hacer

L 4

Planear

®

iy

Verificar

Actuar K

Figura 1: Ciclo de Deming
Fuente: (Daniel Borrego, 2009)

Existen técnicas de andlisis para la mejora continua que son herramientas que
permiten solucionar los diversos problemas al que las organizaciones se
enfrentan; aqui encontramos el analisis de causa efecto, ficha de observacion,
diagrama de flujo, histograma, diagrama de Pareto, 5W1H y la metodologia de
las 5s (empleadas posteriormente en esta investigacion) que ayudan a medir,
describir, analizar, interpretar y modelar cambios que surgen en la empresa,
poder entender las causas de los cambios, llegar a obtener las mejores

soluciones posibles y a prevenir futuras dificultades. (Gonzalez, 2012).

-Andlisis de causa efecto: “Es una grafica que tiene la forma de una espina
de pescado, tiene por finalidad conocer las causantes que ocasionan un
problema en particular; asi como, poder reconocer de manera secuencial las
relaciones de causa y efecto mediante sus diferentes ramas principales
conocidas como 5M que comprende, mano de obra, medio ambiente ,maquina
,método y materiales”(Gonzalez, 2012).
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MATERIALES MAQUINA MANO DE OBRA

— = Cansancio

Fluctuacion 2 del Operador
de energia

PUESTA A
PUNTO

Variacion de
Rotacion del Miaui humedad
Operador Variacion de

. temperatura
METODOS MEDIO AMBIENTE

Figura 2: Diagrama de causa efecto

Fuente: (Gonzalez, 2012)

-Ficha de observacion: Estd conformado por un formato que sirve para el
recaudo de la informacién de manera cuantitativa necesaria para determinar
las causas de un problema suicidado en una determinada empresa; se le llama

también hoja de verificacion u formato de chequeo (Gonzalez, 2012).

DIA
DEFECTO 1 2 3 4 TOTAL
Tamaio erroneo  |IIlIl | 111 (11T 111 (111111 26
Formaeronea |l I 1] | 9
Depto. Equivocado |Illl] | I l 8
Peso erroneo [T (I (11T 111 (I 1111 37
Mal Acabado | I | I 7
TOTAL % 20 21 2 87

Figura 3: Hoja de inspeccion

Fuente: (Gonzalez, 2012)

El diagrama de flujo de procesos es un grafico que determina el orden de las
tareas que se ejecutaran en un determinado proceso permitiendo entender y
analizar la interaccion que existe entre las actividades del proceso ya sea
productivo, logistico, etc. De esta manera se ejecutan planes de accién para

optimizar y mejorar los procesos(Gutierrez, 2010).
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Simbolos para el diagrama de flujo

= LrzEe Q = Decisiones pendientes
EE_:ﬁ«;;;;ré Direccién del flujo
= Ins _
Resultados de de las actividades

Disefo de
produccion

Prueh: Disefio de
ruend produccion

Figura 4: simbologia de diagrama de flujo
Fuente: (Gutierrez, 2010)

Produccion
de prueba

Evaluacidn
del disefio

-Histograma: Es conocido también como diagrama de barra ya que muestra
la frecuencia resultante cuando se realizan mediciones consecutivas
permitiendo observar la diseminacién alrededor del resultado obtenido, de esta
manera la importancia de esta representacion grafica para el tema de calidad
se establece en la posibilidad de obtener prontamente los datos ocultos en el

tabulado principal de datos (Lopez, 2016).

-El grafico de Pareto es un gréfico de analisis que permite estudiar una
cantidad de datos numéricos permitiendo seleccionar los problemas mas
importantes de un proceso; se sustenta en el llamado principio de Pareto,
conocido como “Ley 80-20” o “Pocos vitales, muchos triviales”, el cual reconoce
que solo unos pocos elementos representados por el 20% generan la mayor
parte del efecto representado por el 80%;permitiendo iniciar planes de accién

para la solucion de problemas (Gutierrez, 2010).
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Figura 5: Diagrama de Pareto

Fuente: (Gutierrez, 2010)

- El método 5 W1H, es una herramienta de andlisis de planificacion que permite
identificar los factores que generan problemas durante un proceso de trabajo.
5W1H representa las 6 palabras con que comienzan las preguntas que deben
responderse para describir correctamente un hecho: What — Qué, Why - Por
qué, When — Cuando, Who - Quién (persona), Where — Donde y How - Como
(método). Cuando se trata de buscar solucién a un problema se realizan estas
preguntas con minuciosidad y apoyado con la respuesta del equipo de trabajo
constituido por personas experimentadas en el rubro de trabajo, para la

objetividad del analisis (Serrano, 2017).

-LAS 5S: es un método de trabajo que permite estructurar los ambientes con
la finalidad de mantener una correcta disposicion del orden, limpieza y
disciplina. Esta metodologia se cre6 en Japdén ya que como disciplina reduce
los problemas en los ambientes de trabajo permitiendo trabajar de manera

fluida, ordenada, limpia y segura; eliminando lo innecesario (Gutierrez, 2010).

Ademas, Humberto Gutiérrez Pulido indica que para mantener ordenado los
lugares y cumplir con la metodologia 5s se tiene que seguir las siguientes

normas:
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- Seiri (seleccionar): Indica la seleccidn y la eliminaciéon de lo innecesario dentro

del ambiente de trabajo.

- Seiton (ordenar): Indica la disposicion organizada de las cosas manteniendo

ordenada el area de trabajo.

- Seiso (limpiar): esforzarse por mantener limpia el area de trabajo, de las cosas

y herramientas utilizadas.

- Seiketsu (estandarizar): Esmerase por inspeccionar y velar por el
cumplimiento de las normas anteriores.

- Shitsuke (auto disciplinarse): esforzarse por transformar en una cultura el

cumplimiento de las 4 S anteriores (Gutierrez, 2010).

Por otro lado, a la productividad es definida como la razébn econdmica
calculada en la cantidad bienes y servicios producidos por cada factor utilizado
ya sea (capital, tiempo, costo o mano de obra), en un periodo de tiempo
estimado (Sevilla, 2015).

‘En otras palabras, la medicion de la productividad resulta de valorar
adecuadamente los recursos empleados para producir o generar ciertos
resultados” (Gutierrez, 2010).

la productividad tiene como objetivo medir la eficiencia de lo que se produce
por cada factor utilizado, de esa manera se entiende que la eficiencia busca
obtener el mayor rendimiento empleando la menor cantidad de recursos
posibles, de esta manera se entiende que la férmula para calcular la
productividad es el resultado entre lo que se produce y el recurso utilizado para
ello (Sevilla, 2015).

En toda empresa, para mejorar la productividad, se debe considerar los pasos
siguientes:
e Modernizarse: evaluar que, cuales y cuan beneficioso resulta para el proceso
productivo la adquisicion de maquinaria, equipos, procesos y gestion; esto
no solo implica adquirir tecnologia sino también la una cultura en la forma de

pensar y visualizar la empresa hacia el futuro para cumplir las expectativas.
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e Innovar: la competencia siempre estd en constante innovacion, por tal razén

es importante que su organizacion también innove para no quedar retrasado.

estas organizaciones innovan en el sistema productivo mediante el uso de

nueva tecnologia y la direccion organizacional

e Capacitar al personal: El recurso humano dentro de una organizacion es el

capital mas importante, por tal motivo es de suma importancia que sean

capacitados para adquirir conocimientos que permita el cumplimiento de las

metas y objetivos dentro de la empresa de manera eficaz y

eficiente(Management, 2016).

1.4

1.5.

Formulacion del problema:

¢, Qué efecto genera la implementacion de mejora continua en la
productividad del area de produccion de la empresa Lavanderia Trujillo, en
el periodo 20177

Justificacion del estudio:

Esta investigacion posee una justificacion practica, porgue se ha llevado
a cabo a partir de la necesidad de mejorar el nivel productivo mediante una
buena gestidn de los recursos en las areas de produccién. Al implementar
la mejora continua se obtiene un rendimiento superior y calidad de servicio
entregado por parte de la lavanderia, en rango de tiempo determinado, por
otro lado, se justifica metodolégicamente a manera de referencia para
ser utilizada por futuros investigadores interesados en el tema de mejora
continua , pues implementa un método de mejora en el proceso de
produccion y a la reduccién de los costos operativos, asi como un método
para probar la hipotesis desde el disefio experimental. Esta investigacion
también tiene una justificacion social puesto que permite desarrollar el
buen funcionamiento de las relaciones de los trabajadores, mejora la
capacidad de conseguir los objetivos y metas aumentando la satisfaccion

de los clientes.
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1.6. Hipotesis:
La implementacion de mejora continua aumentara la productividad del area

de produccién de la empresa Lavanderia Trujillo.

1.7. Objetivos:
1.7.1. Objetivo general:
Aumentar la productividad del area de produccion en la empresa

Lavanderia Trujillo mediante la implementacion de mejora continua.

1.7.2. Objetivos especificos:

e Evaluar la situacion actual de la empresa Lavanderia Truijillo.

e Determinar los principales problemas que afectan la productividad
del area de produccion de la empresa Lavanderia Truijillo.

e |dentificar las causas de los principales problemas del area de
produccioén de la empresa Lavanderia Trujillo.

e Elaborar e implementar un plan de mejora continua, en base a la
metodologia del ciclo PHVA.

e Evaluar la situacion de la empresa, después de la implementacion
del ciclo de mejora continua.

e Determinar el costo beneficio de la implementacion de la mejora.
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2.1. Variables

Variable Independiente, Cualitativa: Mejora continua, especificamente:

El Ciclo PHVA conformado por 4 fases, que permiten identificar los

principales problemas con la finalidad de dar solucién, demuestra un alto

grado de confiabilidad mediante la planificacion previa de las actividades

planteadas, la verificacion del cumplimiento correcto de cada una de ellas

y el registro documentado de estandarizacion de los procesos.

Variable Dependiente, Tipo Cuantitativa: productividad, porque se

calcula la eficiencia del resultado obtenido al dividir el nUmero de servicios

elaborados entre

productividad de mano de obra y materia prima.

2.2 Operacionalizacion de variables

Tabla 1: Matriz de Operacionalizacion de variables

los recursos utilizados para ello, basado en la

Definicién Definicién operacional Escala
Variables conceptual Indicador de
medici
on
Se utilizar4 el ciclo de PHVA, para: reducir costos,
‘La mejora | optimizar la productividad del servicio en la empresa
continua es una | lavanderia Trujillo. Esta conformado por los siguientes
filosofia de trabajo | pasos:
que Intenta | _pjanificar: se
optimizar _ Y| determinan los objetivos
aumentar la calidad | cqncretos de la mejora, o
de un producto, | go describe los posibles Actividades Nominal
proceso O | resultados aobteneryse | Propuestas
servicio”(RIPOLL, | fiian |os indicadores a
2010). medir.
-Hacer
Aplica soluciones y
documenta las acciones
Mejora realizadas. N°de
continua actividades
-Vigilar realizadas
Vigila los cambios que se | x 100 Razén
hayan realizado para | N°de
obtener una | actividades
retroalimentacion. propuestas
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-Actuar

Realiza los ajustes
necesarios y

Aplica nuevas mejoras.

Procedimientos
estandarizados

Nomina

Productividad

‘La  productividad
es una medida
econbémica que
calcula

cuantos bienes 'y
servicios se han
producido por cada
factor utilizado
(trabajador, capital,
tiempo, costes,
etc.) durante un
periodo

determinado”(Seuvill
a, 2015).

Optima utilizacion de los recursos utilizados en el

proceso productivo medido

a través:

Productividad de mano de
obra

N°de prendas
lavadas / H-H

Productividad de materia
prima

N°de prendas
entregadas /
costo de los
recursos
utilizados

Razoén

Fuente: Teorias relacionadas al tema

Elaboracion: Propia

2.3 Metodologia

La metodologia utilizada en esta investigacion es experimental, porque se actu6

sobre la variable independiente logrando verificar el resultado favorable en la

variable dependiente en una evaluacion de pre test y post test.

2.1. Disefio de investigacion:

0]

1

PRE-
TEST

Dénde:

X

* MEJORA

O

CONTINUA

2
POST-

TEST

G: Grupo Experimental.

e Oa: Diagnosticar y evaluar el nivel de la productividad previa a

la implementacion de mejora.

e X: Mejora continua.

e 0O2: Diagnosticar y evaluar el nivel de la productividad posterior

a la implementacion de la mejora.
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2.3. Poblacion y muestra:
Poblacion:

Tabla 2: poblacion y muestra

Poblacién Cantidad
Gerente 1
Contador 1
Personal operativo 11
Personal de transporte 1
Personal de almacén 1
Total 15

Fuente: Registro de constitucion de la empresa

Elaboracion: Propia

La poblacion esta establecida por la cantidad de personas involucradas directa

e indirectamente con produccién del servicio.

Muestra:

Para la muestra se utilizé la misma cantidad obtenida en la poblacion por ser

una cantidad reducida.

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

se utilizé las siguientes técnicas y herramientas para alcanzar los objetivos

determinados:

e Para evaluar la situacion actual de la empresa Lavanderia Trujillo se empleo:
datos estadisticos sobre la produccion durante los ultimos 12 meses; ficha
de registro de produccién para determinar la productividad de la mano de
obra y de la materia prima (Ver anexo C4) y fichas de observacién durante

una semana para reconocer aspectos importantes que afectan

productividad (Ver anexo C1)

e Para determinar los principales problemas que afectan el proceso de

produccion se realizé una entrevista con la gerente de la Lavanderia la cual
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fue validada por juicio de expertos (Ver anexo C2); asi como, una encuesta
a sus trabajadores del area de produccion (Ver anexo C3).

e Para determinar la causa raiz de cada uno de los principales problemas que
afectan la produccion de la empresa, se aplico como herramienta de analisis
la metodologia de 5 porqués y el diagrama de Ishikawa.

e Para elaborar e implementar el plan de mejora continua se empled la
metodologia 5W1H; asi como, las herramientas propias de la metodologia
PHVA.

e Para evaluar la situacion actual, después de realizada la mejora, se utilizd
fichas de registro de produccion por el periodo de 26 dias (Ver anexo C4).

e Para determinar el costo beneficio de la mejora implementada, se utilizo

como herramienta de analisis una hoja de calculo Excel. (Ver anexo B3)

2.5. Métodos de andlisis de datos

e A. descriptivo: se realiza el analisis de la informacién recopilada
mediante las herramientas propuestas de segun sea la naturaleza de las
variables de estudio; ya sea en escala nominal y/o razon, luego se
tabulan los datos en tablas dinamicas y se grafican los resultados.

e A. ligados a la hipoétesis: Para demostrar la hipotesis se utilizara el
programa SPSS Statistics 24 y para la prueba se utilizara Wilcoxon y t -
Student para comparar ambas muestras.

2.6. Aspectos éticos
El autor asume la veracidad de los datos brindados por la empresa
lavanderia Trujillo, la identificacion de los trabajadores participantes en la
investigacion, ademas de respetar la fidelidad de los resultados obtenidos

durante la implementacién de la mejora continua en el area de produccion.

33



lIl. RESULTADOS



3.1. Breve descripciéon de laempresa

Lavanderia Trujillo es una microempresa ubicada en la calle Tadeo Monagas
N°1308, La Esperanza-Trujillo. Lavanderia Truijillo inici6 sus actividades en el afio
2016 contando con 5 empleados. En la actualidad cuenta con 13 empleados (6
operarias de lavado, 4 operarias de planchado, 2 operario de secado ,1 encargado
de la recepcion y entrega de las prendas y 1 chofer), la totalidad del servicio
brindado se distribuye a nivel distrital, cabe resaltar que cuando el cliente realiza el
contrato, se inicia la realizacion del servicio precisando el tiempo de entrega y el
medio de pago. Esta empresa se encuentra registrada como persona natural con

negocio propio cuyo nimero de RUC es 10099209696.

Lavanderia Trujillo realiza el servicio de lavado de ropa de cama como son:
sabanas, cubrecamas, edredones, protectores, fundas, toallas, alfombras, cortinas
y todo tipo de prendas de vestir segun el cliente. El servicio se realiza con insumos
comprados En el centro comercial Makro y el mercado mayorista. La direccion es
ejercida por la sefiora Nora Jaylane Meza Castillo, quien muestra predisposicion

para aceptar sugerencias de sus colaboradores.
CLIENTES

Tabla 3: Clientes de la empresa

Clientes Servicio que solicitan
Hotel Antares Lavado de ropa de cama y de huéspedes
Hotel Refugio Lavado de ropa de cama y cortinas
Hotel Takaynamo Lavado de ropa de cama y cortinas
Hotel Acuario Lavado de ropa de cama y cortinas
Hotel Continental Lavado de ropa de cama y cortinas
Hotel Claveles Lavado de ropa de cama y de huéspedes
Hostal Sarita Lavado de ropa de cama
Hotel Saint Germain Lavado de ropa de cama y cortinas

Fuente: Entrevista con la gerente de la empresa Lavanderia Trujillo

Elaboracién: Propia
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» SERVICIOS QUE SE BRINDA
Lavanderia Trujillo realiza los siguientes servicios: lavado, planchado, doblado y

entrega a domicilio de las siguientes prendas:

Sabana con elastico

Sabana sin elastico

Toalla grande / Toalla mediana

camino

Manta

Funda con cierre

Cortinas

Fuente: Entrevista con la gerente de la empresa Lavanderia Trujillo

Elaboracién: Propia

36



» PROVEEDORES

Para la realizacibn de su servicio cuenta con una cartera de proveedores

reducida y son los siguientes:

e Centro de abastecimiento comercial Makro.

e Mercado mayorista.

» COMPETIDORES EN EL RUBRO
e Lavanderia La Moderna

e Lavanderia El Sol

e Lavanderia Acuario

e Lavanderias Elumi

e Lavanderia — tintoreria Lucy

e Lavanderia y tintoreria Acuarela

> VISION

Ser la empresa lider en brindar el servicio de lavado de ropa de camay

prendas de vestir, en el mercado local.

> MISION
Brindar un servicio de calidad que satisfaga las exigencias del cliente, contando

con el apoyo de personal motivado y especializado.
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> ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA LAVANDERIAS TRUJILLO

La empresa cuenta con una estructura definida en la cual el gerente es quien
toma las decisiones trascendentales, contando con encargados de cada area
para la realizacion de las actividades.

Grafico 1: Organigrama de la empresa Lavanderia Trujillo

_
[ I I |
::;a;e Operario de Operario de Operario de Operario de
Enfrega y lavado secaco planchado transporte

Fuente: Registro de constitucion de la empresa

Elaboracion: Propia
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CADENA DE VALOR DE PORTER DE LAVANDERIA TRUJILLO:

Gréfico 2: Cadena de valor

DESCRIPCION CADENA DE VALOR DE LA LAVANDERIA TRUJILLO
NERAESTRUCTURA DE LA EMPRES2 1 La empresa esta compuesta por financiacidn propia, sin descartar en ningin momento mayor financiacion externa a medida que
nuestro negocio vaya creciendo.
S
g Lavanderia trujillo cuenta en la actulidad con 13 trabajadores, incluido 6 operarias de lavado, 4 operarias de planchado, loperario
[GESTION DE RECURSOS HUMANOS| : 2 |de secadoy,1encargado de recepcion y almacén y 1 operario de transporte ,quienes fueron reclutados mediante una exhaustiva
> revision de sus antecedentes e induccion previa al inicio de sus actividades.
]
©
]
DESARROLLO DE TECNOLOGIA % 3 utilizacion de nuevos detergentes que permitan un mejor lavado y tratamiento de las prendas.
<
La compra de materia prima por periodos De esa forma reducen sus nesecidades de suministro quedando reducido a
COMPRAS . a detergentes, blanqueadores,bolsas plasticas y suavizantes, acudiendo al mercado mayorista para su adquisicion.
LOGISTICA INTERNA 5 6 7 8 9
wv
©
OPERACIONES 1S la empresa El personal encargado El transporte para la En el tema de marketing Se analiza el
§ mantiene un control| relizalas actividades |recepciony entrega del incluye, promociones por comportamiento de la
LOGISTICA DE SALIDA g de inventarios tanto manuales como servicio es propia temporaday publicidad entregay solicitud del
T | aceptable, el cual le en maquina de mediante una tradicional como son folletos servicio y se otorgaran
MARKETING Y VENTAS '§ permite un manejo seleccionar lavar camionetaa publicitarios ,visitas a nuevos promociones en base alos
B centrifugar,secar i ici i i i i
8 adecuado de ’ gar, disposicion. clientes y laimplementacion de resultados obtenidos.
SERVICIO Y POST VENTA materias primas | ,Planchary empaquetar acceso en redes sociales.
las prendas para su

Fuente: Entrevista a la gerente de la empresa

Elaboracién: Propia

Para llevar a cabo la ejecucion de la presente tesis, se desarrolla consecutivamente el cumplimiento de sus seis objetivos
(especificos); los cuales permiten corroborar la hipotesis planteada inicialmente en esta investigacion; asi como, obtener

conclusiones validas.
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3.2. OBJETIVO 1: Evaluacion de la situacion actual de la empresa Lavanderia

Trujillo.

Para el desarrollo del siguiente objetivo se procedié a conocer las actividades que se

realizan diariamente en el proceso

de produccion, para lo cual se utiliz6 como

herramienta la observacion y posteriormente se elabora el diagrama de operaciones.

Grafico 3: DOP de la empresa la empresa Lavanderia Trujillo

ROPA SUCIA

Recepcion e inspeccion

Registro de unidades
Inspeccion y clasificacion
Carga

Traslado a
laempresa

Descarga

Traslado hacia el area de
produccion del servicio

age;coo@J

Desmanchado

e Recepcidén e Inspeccién

erificacion y clasificacion

&

Recepcidén ropa blanca Recepcién ropa color

Clasificacion por tipo de
prenda

Clasificacion por
tipo de prenda

Pre-lavado Pre-lavado

Secado

Planchado y doblado n Planchado y doblado

Clasificacién por cliente

RESUMEN

(o)

) 4

ACTIVIDAD DESCRIPCION CANTIDAD

OPERACIONES 22

TRANSPORTE 3

INSPECCIONES

OPERACION DOBLE

Jeioglo

ALMACENAMIENTO

20 )«
Inspeccion
Registro antes de entrega

TOTAL 35

Almacenamiento

Fuente: Observacion de los
procesos

Elaboracién: Propia

Transporte

e Entrega
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e Con lafinalidad de conocer cada uno las actividades del proceso se realiz6 el

Diagrama de flujo del proceso

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE RECEPCION DE LAS
PRENDAS PARA EL TRASLADO A LA EMPRESA

Tabla 4: Diagrama de flujo del proceso de recepcién

PROCESO DE RECEPCION

PROCESO DESCRIPCION DEL PROCESO
1. la empresa recibe la solicitud del
1 cliente para el recojo de la ropa.
RECEPCION DE
LA SOLICITUD
2. La ropa es recogida desde el
2 domicilio del cliente, registra y se

A

RECEPCION DE
LA ROPA SUCIA

a3

CARGA DE LA
TOPA PARA
TRASLADO

A
6 DEVOLUCION
A 4

TRASLADO DELA
ROPA PARA EL

v

FIN

verifica el estado de las prendas.

3. Se clasifican las prendas de acuerdo
al tipo, al color y el estado de las
mismas.

4. Si la ropa cumple con los requisitos
se carga para su traslado para seguir el
proceso.

5. Si la ropa no tiene las condiciones
para ser lavada es devuelta al cliente.

6. La prenda es trasladada hacia la
empresa para que se realice el servicio.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO OPERATIVO EN EL AREA DE
PRODUCCION

Tabla 5: Diagrama de flujo del proceso operativo del area de produccion

PROCESO OPERATIVO DEL SERVICIO

PROCESO DESCRIPCION DEL PROCESO

RECEPCION DELA
ROPA

1. Se recepciona la ropa.

2. Se verifica y se clasifica segun el

grado de manchas y el color de la
misma.

VERIFICACION Y

CLASIFICACION DELA

ROPA 3. Se realiza el prelavado, el
desmanchado y el lavado total de la

3 prenda.

PRELAVADO ,

DESMANCHADO Y

LAVADO

4. Al terminar el proceso de lavado, se
revisa la prenda y se determina si
continua al siguiente paso, caso
contrario se devuelve al paso anterior.

¢SE REALIZO
CORRECTAMENTE?
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NO

'

CENTRIFUGADO Y
SECADO DE LA ROPA

CORRECTAMENTE?

LA ROPA NECESITA

¢SE REALIZO

PLANCHADO?

lS'

10

PLANCHADO Y
CLASIFICACION DELA
ROPA

CORRECTAMENTE?

SSE REALIZO

| s

11

DOBLADO Y
ALISTADO DELA
ROPA

y

PRENDASLISTAS
RA ENTREGA

5. Se realiza el centrifugado y se revisa
gue la ropa este totalmente limpia para
continuar con el proceso de secado.

6. si es esta correcto el proceso de
secado continua con el siguiente paso
de lo contrario se devuelve al paso
anterior.

7. Si la prenda necesita ser planchada
sigue al paso (8) de lo contrario si son
prendas que no necesita ser planchado
(toallas, caminos, edredones) sigue al
paso (10).

8. La prenda es planchada y se revisa si
esta actividad ha sido realizada
correctamente para su clasificacion.

9. una vez terminado el planchado, el
clasificado se revisa si se realiz6
correctamente.

10. La prenda es doblada vy
empagquetada clasificandola por tipo de
prenda y cliente.

11. La prenda terminada es almacenada
hasta terminar el dia luego sera
transportada y entregada al cliente.

Fuente: Observacion de los procesos del area de produccion

Elaboracién: Propia
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e Datos de produccién histdrica
A partir de la informacion otorgada por el contador de la empresa, se logré obtener los
antecedentes de produccion a partir de la cantidad de servicios realizados en el
periodo de un afio (octubre 2016-septiembre 2017); la cantidad y tipo de prendas de
prendas que ingresaron a la lavanderia en ese mismo periodo; asi como, analizar los
servicios mas solicitados.

Antecedentes de produccion de la empresa Lavanderia Trujillo, periodo anual
(octubre 2016 —setiembre 2017)

Tabla 6: Antecedentes de produccion

FITEIER 6IS Porcentaje del

Cant. De servicios - crecimiento en -
Mes . Utilidad . mes en relacion
realizados relacién al mes | total
anterior a
oct-16 44957 S/. 26,974.20 0.0% @ 8.9%
nov-16 42109 S/. 25,265.40 -6.3% = 83%
dic-16 41820 S/. 25,092.00 -0.7% = 83%
ene-17 43691 S/. 26,214.60 4.5% = 86%
feb-17 40974 S/. 24,584.40 -6.2% ¥ 81%n
mar-17 47700 S/. 28,620.00 16.4% @ 9.4%
abr-17 43908 SI. 26,344.80 -7.9% =  87%
may-17 41250 S/. 24,750.00 -6.1% v 82w
jun-17 40527 S/. 24,316.20 -1.8% ¥ 8%
jul-17 39954 S/. 23,972.40 -1.4% L 7
ago-17 39604 S/. 23,762.40 -0.9% " 7.8%
sep-17 38744 S/. 23,246.40 -2.2% l’ 1.7%
Total 505238 S/. 303,142.80 -12.57% 100.00%
Promedio 42103 S/. 25,261.90 -1.05%

Fuente: Reporte de produccion de la empresa Lavanderia Trujillo

Elaboracién: Propia

Explicacion:

En la tabla 6 se puede notar que la lavanderia ha disminuido su produccién
periddicamente, asi lo demuestra el porcentaje promedio de -1.05% de servicios
realizados al mes en comparacion con el mes anterior, ademas en promedio ha

producido 42103 unidades de ropa mensual significando una utilidad de S/. 25,261.90.
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Gréfico 4: Antecedentes de produccién
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Fuente: Tabla 6 - antecedentes de produccion
Elaboracién: Propia

Explicacion:

La gréfica 4 manifiesta que la lavanderia Truijillo ha presentado en el periodo 2017 una
buena demanda del servicio en el mes de marzo de 47700 unidades esto se debido a
las secuelas del fendmeno del nifio costero, pero ha ido disminuyendo su produccion
debido a la inoportuna entrega del servicio a sus clientes y con esto la utilidad de la
empresa ha disminuido progresivamente de S/. 26,974 en octubre del 2016 a S/.

23,246 en setiembre del presente afio.

eProductividad actual de la empresa Lavanderia Trujillo en el mes de
Setiembre del 2017
Para determinar la productividad actual de la empresa se tom6é como datos la
cantidad de servicios producidos durante los dias laborables del mes de setiembre
del 2017, en base a productividad de mano de obra y productividad de materia
prima. Ademas, con el registro de servicios atendidos oportunamente se conocera
el nivel de eficacia actual de la empresa.

a) Productividad de la mano de obra.
Para determinar la productividad de M.O. se utiliz6 fichas de registro de produccién
durante el mes de Setiembre (ver anexo C4), registrandose la cantidad producida
durante el mes, calculandose por el resultado de la relacién de la cantidad de
servicios producidos entre la cantidad de horas hombre necesarias para su
produccion.
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Tabla 7: Productividad de mano de obra

NE

oA (SERWCIOS  opera gy  PRODUCTIVIDADM.O-
PRODUCIDOS ' '
1 1479 12 96 15.41
2 1470 12 96 15.31
3 1461 12 96 15.22
4 1484 12 96 15.46
5 1490 12 96 15.52
6 1490 12 96 15.52
7 1500 12 100.8 14.88
8 1490 12 96 15.52
9 1541 12 96 16.05
10 1490 12 96 15.52
11 1481 12 96 15.43
12 1492 12 96 15.54
13 1290 10 75 17.20
14 1690 12 108 15.65
15 1490 12 96 15.52
16 1590 12 96 16.56
17 1430 11 88 16.25
18 1540 12 96 16.04
19 1490 12 96 15.52
20 1486 12 96 15.48
21 1521 12 96 15.84
22 1475 12 96 15.36
23 1460 12 96 15.21
24 1490 12 96 15.52
25 1390 11 82.5 16.85
26 1530 12 96 15.94
TOTAL 38740 PROMEDIO 15.70
e

Fuente: Ficha de registro de produccion — anexo C4

Elaboracién: Propia

Explicacion:

En la tabla 7 se refleja la productividad promedio registrada en la empresa por dia
es de 15.70 prendas por hora hombre, con una desviacion estandar de 0.52.
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b) Nivel de Eficacia actual operativa:

Ademaés, se tomod los datos otorgados por la empresa que indican la eficacia

operativa en el cumplimiento oportuno de la entrega del servicio.

Tabla 8: Eficacia operativa

Mes de setiembre

Cantidad (unid) de Entregadas a tiempo Entregadas fuera de Porcentaje de
roparecibidas tiempo eficacia
operativa
38744 33276 5468 86%

Fuente: Reporte de produccién del Area de contabilidad de la empresa Lavanderia
Trujillo

Elaboracién: Propia

Explicacion:

En la tabla 8 se observa que la produccion alcanzada por la empresa en el mes de
setiembre es de 38744 unidades y las entregadas oportunamente 33276 unidades,

significando un 86% de eficacia operativa en la entrega oportuna del servicio.

c) Productividad de la materia prima.

Para medir la productividad de M.P. se utiliz6 fichas para registrar la produccion del
mes (VER ANEXO C4), registrandose la produccion diaria del mes de setiembre,
midiéndose a través del indicador de productividad de M.P. que es la relacion entre
la cantidad de servicios producidos entre el costo total. El costo total es el producto
de la cantidad de kg de detergente utilizado por su valor en soles, sumado al
producto de litros de lejia utilizado por su valor en soles.
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Tabla 9: Productividad de materia prima

Costo total
oA CANJIIEDAD PRODDUECI'\I'AIQ)/IDAD
SSERVICIOS  eteremte(syy  Litrosdeleiia(Sl)  serv.costtota

1 1479 S/,  143.81 sl 24.60 8.8
2 1470 S/ 142.93 s/, 20.50 9.0
3 1461 S/, 142.06 s/, 20.50 9.0
4 1484 Sl 144.29 s/, 16.40 9.2
5 1490 S/, 144.88 s/, 49.20 7.7
6 1490 S/. 144.88 S/. 20.50 9.0
7 1500 S/.  145.85 sl 16.40 9.2
8 1490 S/ 144.88 s/, 32.80 8.4
9 1541 S/, 149.83 s/. 36.90 8.3
10 1490 S/ 144.88 s/, 41.00 8.0
11 1481 S/ 144.00 sl 41.00 8.0
12 1492 Sl 145.07 s/, 32.80 8.4
13 1290 S/. 12543 sl 12.30 9.4
14 1690 Sl 164.32 s/, 24.60 8.9
15 1490 S/, 144.88 sl 28.70 8.6
16 1590 S/, 154.60 s/, 18.45 9.2
17 1430 S/ 139.04 sl 41.00 7.9
18 1540 Sl 149.74 s/, 41.00 8.1
19 1490 S/, 144.88 sl 32.80 8.4
20 1486 Sl 144.49 s/, 22.55 8.9
21 1521 S/, 147.89 sl 36.90 8.2
22 1475 Sl 143.42 s/, 32.80 8.4
23 1460 S/ 141.96 sl 24.60 8.8
24 1490 S/, 144.88 s/, 24.60 8.8
25 1390 S/, 135.15 s/, 20.50 8.9
26 1530 S/, 148.76 s/, 16.40 9.3
TOTAL 38744 PROMEDIO 8.6
DESV. ESTANDAR 0.5

Fuente: Ficha de registro de produccion — anexo C4

Elaboracién: Propia

Explicacion:

La tabla 9 muestra que la empresa presenta un nivel de productividad de materia

prima en promedio por dia de 8.6 prendas / sol de materia prima, con una desviacion

estandar de 0.5.
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Ficha de observacion
A continuacioén, se presentan los resultados obtenidos de la ficha de observacién
(Ver anexo C1), aplicada durante una semana, para conocer los diferentes aspectos

importantes de la empresa Lavanderia Truijillo:

Tabla 10: Resultados de la ficha de observaciéon

et Gl e da (Ekels Se tiem? un tam_aﬁo aceptable para la
produccion de servicio de lavado.

Los ambientes de produccién no se encuentran

en el orden que permita al operario dirigirse de

Distribucion de los ambientes de produccion una manera mas rapida a esta para continuar la

realizacion de las actividades del servicio.

El mantenimiento se realiza anualmente, y se
presentan problemas en el funcionamiento de
las maquinas y equipos, lo que ocasionan un
menor rendimiento de las mismas.

Mantenimiento de las maquinas

Se observa desorden y falta de limpieza de las
areas como falta de rotulacién para conocer el
lugar exacto donde se encuentran los
materiales y epps.

Orden y limpieza en el area de trabajo

No se entrega el servicio en el momento
Entrega de servicio oportuno por demoras Y fallas en el proceso de
produccion.

A veces se trabaja en equipo ya que se pudo
observar que existe celo laboral en el trabajo y

Trabajo en equipo del personal frecuentemente no colaboran facilmente en la
solucién de un problema que se le presenta a
determinado trabajador.

Se observa que los trabajadores cumplen de
manera empirica con lo que respecta a sus

Calidad del trabajo actividades; en algunas ocasiones, se les tiene
que exigir para que puedan cumplir con los
pedidos.

Existen interrupciones por parte de otros
trabajadores del area de produccién al no

Interrupcién de los trabajadores encontrar sus epps O insumos en su sitio, se
comunican y se interrumpe momentaneamente
el trabajo.

Se observa constantes reprocesos en las
diferentes actividades por una incorrecta
inspeccion antes de pasar a la siguiente
actividad.

Presencia de reprocesos

Fuente: Ficha de observaciéon — anexo C1

Elaboracién: Propia
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3.3. OBJETIVO 2: Determinar los principales problemas del proceso de
produccion de la empresa Lavanderia Trujillo.
Se utilizé entrevista estructurada, conformada de nueve preguntas, como
herramienta de recoleccion de datos (Ver anexo C2), logrando reconocer los
factores que afectan la productividad de la empresa desde su perspectiva.
Mencionando, de esta forma:

Tamafio del area de trabajo

Mantenimiento de las maquinas

Orden, limpieza y distribucion de los ambientes de trabajo
Calidad del servicio (no satisfacer al cliente)

Trabajo en equipo

Motivacion y compromiso

Problemas personales fuera de la empresa

Reuniones y capacitaciones

AN N NN N Y N N N

Materiales para realizar el servicio

e Encuestarealizada a los colaboradores del area de produccion

Con la informacién recopilada en la entrevista con la gerente de la empresa
Lavanderia Trujillo, se aplic6 la encuesta a los 13 colabores del area de
produccion (Ver anexo C3), buscando identificar el orden de preponderancia de
los factores que afectan la productividad de la lavanderia, obteniéndose los

resultados siguientes:

Tabla 11: Resultados de la encuesta realizada a los trabajadores

Factores que afectan la productividad N°de respuestas afirmativas
Tamafio del area de trabajo 3
Distribuciéon Orden y limpieza de los ambientes 12
Mantenimiento de las maquinas 10
Calidad del servicio 13

Trabajo en equipo

Motivacion y compromiso

Problemas personales fuera de la empresa
Reuniones y capacitaciones

N N R R R

Materiales para realizar el servicio

Fuente: Encuesta realizada a los trabajadores de la empresa -anexo C3

Elaboracién: Propia
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Explicacion:

En la tabla 13 se detalla el nUmero de respuestas correspondientes afirmativas de

la encuesta que se realiz6 a los trabajadores del area de produccion.

Gréfico 5: Resultados de la encuesta

= Tamafio del rea de trabajo

= Mantenimiento de las maquinas

= Trabajo en equipo

® Problemas personales fuera de la empresa

= Materiales para realizar el servicio

N° DE RESPUESTAS AFIRMATIVAS

= Distribucion Orden y limpieza de los ambientes
= Calidad del servicio
= Motivacion y compromiso

m Reuniones y capacitaciones

Fuente: Tabla 13 - Resultados de la encuesta realizada a los trabajadores

Elaboracion: Propia

e Diagrama de Pareto

Seguidamente, se aplicé el Diagrama de Pareto como método de andlisis que

permitié discriminar entre los factores mas importantes de la baja productividad

(vitales) y los que son menos importantes (triviales). A continuacion, se muestra

el cuadro de porcentajes acumulados de manera individual por factor registrado.
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Tabla 12: Porcentajes acumulados para diagrama de Pareto

Factores que afectan la N°de respuestas % de respuestas Acumulado Porcentaje
productividad afirmativas afirmativas acumulado
Calidad del servicio 13 29% 13 29%
Distribucién orden y limpieza 12 27% 25 56%
Fallas en las maquinas 10 22% 35 78%
Tamafio del area de trabajo 3 7% 38 84%
Reuniones y capacitaciones 2 4% 40 89%
Materiales (materia prima) 2 4% 42 93%
Problemas personales 1 2% 43 96%
Trabajo en equipo 1 2% 44 98%
Motivacién y compromiso 1 2% 45 100%
TOTAL 45 100%

Fuente: tabla 11 — resultados de la encuesta realizada a los trabajadores
Elaboracién: Propia

Con los valores representados en la tabla 12, se obtuvo el siguiente gréafico:

Grafico 6: Diagrama de Pareto de los factores
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Fuente: Tabla 12 - Porcentajes acumulados para diagrama de Pareto

Elaboracién: Propia
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Explicacion:

Calidad del servicio, distribucién, orden y limpieza de los ambientes y fallas en las

magquinas son los factores que estan ocasionando el 80% de los problemas que

afectan la productividad, por lo que se debe concentrar los esfuerzos en mejorar esos

3 aspectos.

3.4. OBJETIVO 3: Identificacion de las causas de los principales problemas

Para elaborar el listado de causas para cada uno de los problemas identificados en

el diagrama de Pareto se emple6 la técnica de lluvia de ideas (brainstorming), como

herramienta de trabajo en conjunto con las personas con mas experiencia dentro del

area de produccion contando con el apoyo de la gerente. Seguidamente se analizé

las principales causas de la baja calidad del servicio, mediante la aplicacion de los 5

por qué.

Tabla 13: 5 Porqués de baja calidad de servicio

Factor ler porque 2do porqué 3er porque 4to porque 5to porque Causa raiz
Reprocesos | Falta Falta Falta formatos
en la | supervision de | formatos de de control de los

Método realizacion los procesos control de los procesos
del servicio procesos
Falta de | Falta de | Falta de | Falta de Falta de trabajo
motivacion comunicacién liderazgo trabajo en en equipo

Mano de | ggi personal 9 J quip

obra equipo
Escasez de | Falta un Falta un
materia rograma de rograma de
prima prog prog

compras compras
. Exceso de | Incorrecta Falta manual Falta manual de

Materiales -

ropa utilizada e e

dosificacion del | de dosificacion

por cada

ciclo de | detergente dosificacion correcta

lavado

correcta

Baja Se realizan | Falta un Falta un

Maquina capacidad de | Unicamente programa de programa de

produccién

reparaciones

mantenimien

to preventivo

mantenimiento

preventivo

Fuente: Resultados de las opiniones de los expertos de la empresa

Elaboracién: Propia
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Seguidamente se analiza las causas de falta de orden, limpieza y distribuciéon

correcta de las areas, mediante la aplicacion de los 5 por qué.

Tabla 14: 5 Porqués de falta de orden, limpieza y correcta distribucion de las areas

Factor ler porque 2do porqué 3er porque | 4to porque | 5to porque Causa raiz
Incorrecto Areas de trabajo | Falta Falta distribucién
layout no relacionadas | distribucion estandar de las
estandar de areas de trabajo
las areas de
trabajo

Materiales, No realizan la Falta de Falta de control

Método . _—
epps y residuos | limpieza control adecuado del
fuera de su periédica de sus | adecuado ordeny la
lugar areas del ordeny limpieza

la limpieza
Movimientos Exceso de Exceso de
innecesarios desplazamiento desplazamientos
s del personal del personal

Mano de —

obra Poca Falta de E::?c?r?jgrlwsacrlgtna
responsabilidad | disciplina para drea de trabajo
del operario ordenar su area

de trabajo

Maquina Incorrecta Espacio Maquina Magquina
ubicacién de las | reducido para el | descontinua descontinuada
maquinas desplazamiento | da que que ocupa

ocupa espacio
espacio

Medio Falta de Residuos Falta un Falta un lugar

ambiente | contenedores plasticos en las | lugar especifico
de basura areas especifico depositar los

depositar los

desechos

desechos

Fuente: Resultados de las opiniones de los expertos de la empresa

Elaboracion: Propia
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Seguidamente se analiza las causas de fallas de las maquinas, mediante la aplicacion
de los 5 por qué.

Tabla 15: 5 Porqués de fallas de las maquinas

Factor ler porque | 2do porqué 3er porque 4to porque 5to porque Causa raiz
Solo se No hay una Falta de Falta de control
realiza programacion | control del del

Método reaparicion del mantenimiento mantenimiento

mantenimiento
Colocacion Falta de insuficiente Falta de criterio Falta de criterio
de capacitacion suministro de y conocimiento y conocimiento

Mano de elementos del personal agua en el sobre el sobre el

obra pesados proceso de funcionamiento funcionamiento
sobre las lavado de las maquinas de las
magquinas magquinas
Exceso de No hay un Falta de una Falta de una
unidades control de ficha técnica ficha técnica
ropa por unidades a para la para la

Materiales ciclo de lavar realizacién realizacion
lavado correcta del correcta del

lavado lavado
Paralizacion
Maquinas son | Falta inversion Falta inversion

Maquina por f?”é obsoletas en maquinaria en maquinaria

mecénica

Fuente: Resultados de las opiniones de los expertos de la empresa

Elaboracion: Propia

Después de aplicado la técnica de 5 porqués para cada uno de los problemas

identificados en el diagrama de Pareto (gréafico 6) se procediod a realizar el diagrama

de Ishikawa para identificar la causa raiz de los mismos.
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Gréfico 7: Diagrama de Ishikawa de baja calidad de servicio

Exceso de ropa utilizada en

cada ciclo de lavado
Reprocesos en la
realizacion del servicio

CRA4: Falta de manual
de dosificacion correcta
CR1: Faltade formatos .\

Incorrecta dosificacion
de control de los procesos

del detergente
Falta de supervision

Escasez de materia
\ en los procesos

prima

CR3: Falta un cronograma las
compras

Baja capacidad de
produccion Falta de motivacion del
personal

CR5: No existe un .
programa de Falta de liderazgo
mantenimiento

. o CR2: Falta de
Se realizan Unicament trabajo en equipo
reparaciones Falta de
comunicacion

BAJA
CALIDAD
DEL
SERVICIO
DE
(W\V/2\B]®)

Fuente: Tabla 13 - 5 Porqués de baja calidad de servicio

Elaboracion: Propia
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Gréfico 8: Diagrama de Ishikawa de falta de orden, limpieza y correcta distribucion de las areas

Incorrecto layout

Falta de contenedores de
basura Materiales ,epps y residuos

CR6:Falta / fuera de su lugar

distribucion estandar 7
de las areas de

trabajo Areas de trabajo no
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CR11:Faltaun lugar especifico
depositar los desechos CR7:Falta de control
adecuado del orden y la

limpieza

Residuos plasticos en las
areas

FALTA DE

No realizan la limpieza ORDEN,
periodica de sus areas LIMPIEZA Y
ADECUADA
o DISTRIBUCIO

Incorrecta ubicacion de las Movimientos innesesarios N DE LAS

maquinas AREAS
CR10: Maquinas descontinuadas
que ocupan espacio

CR8:Exceso de desplazamientos del
personal

Irresponsabilidad de]
operario

Espacio reducido para el
desplazamiento
CRO: Falta disciplina para
ordenar suarea de trabajo

Mano de obra

Fuente: Tabla 14 - 5 Porqués de falta de orden, limpieza y correcta distribucién de las areas

Elaboracion: Propia
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Grafico 9: Diagrama de Ishikawa de fallas en las maquinas

Materiales

Exceso de ropa utilizada en
cada ciclo de lavado
CR14: Faltade una ficha
tecnica para la realizacion
correcta del lavado No hay un control de

unidades de prendas a
lavar

Solo se realiza .
reparaciones

CR12:Faltade
control del
mantenimiento

No se programa el
mantenimiento

FALLA DE

LAS
MAQUINAS

Colocacion de elementos pesados
soble las maquinas

Paralizacion por fallas
mecanicas

CR15: Falta —
inversion en
maquinaria

Maquinas obsoletas

CR13: Falta de criterio y
conocimiento sobre
funcionamiento de maquina

Falta de capacitacion del
personal

Mano de obra

Fuente: Tabla 15 - 5 Porqués de fallas de las maquinas

Elaboracion: Propia

Después de identificar las causas raiz de los tres principales problemas se analizé las causas raiz mediante una tabla de ponderacién
teniendo en cuenta los criterios de evaluacién: FACTIBLE, IMPACTO, TIEMPO Y COSTO en base a su posible solucion para ello se
organiz6 un grupo de trabajo con la gerente y tres personas de mayor experiencia en el area de produccién que para este estudio lo

constituyen los expertos. La ponderacion para la votaciéon va desde 1 a 3, siendo 1menos beneficioso y 3 mas beneficioso
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Tabla 16: Andlisis de las causas raiz por votacion de expertos

CRITERIOS FACTIBLE |IMPACTO | TIEMPO | COSTO | TOTAL
CAUSAS Solucion 30% 35% 10% 25% 100%
CR1: Falta formatos de control de los procesos Elaborar formatos de control 026 0%35 022 03;5 19
BAJA . : ; . . 3 2 2 3
AL Ty D CR2: Falta de trabajo en equipo Taller de trabajo en equipo 09 0.7 02 0.75 26
SERVICIO CR3: Falta un cronograma de compras CE(I)?T?S::; un  cronograma - de 039 027 022 0?;5 26
CR4: Falta manual de dosificacion correcta Elaborar manual de dosificacion 039 025 022 03;5 29
CRS5: No existe un programa de mantenimiento preventivo :gqaf)r:tegiegit:;to L:)r;evg:](:g?ma de 039 1:35 022 0?5 59
CR6: Falta distribucién estandar de las areas de trabajo Lﬂgfongﬂ y establecer un 026 1:(3)5 033 0‘35 27
FALTA DE CR7: Falta de control adecuado del orden y la limpieza Implementar el programa 5 s 039 027 022 03;5 26
ORDEN, . , y 2 2 2 3 '
LIMPIEZA Y CRS8: Exceso de desplazamientos del personal Planificar las actividades 06 0.7 0.2 0.75 23
CORRECTA — : : . . . . .
DISTRIBUCION | CR9: Falta de disciplina para ordenar su area de trabajo (Cj::ﬁ){::gasmon sobre la importancia 039 1?(’)5 022 025 57
DE LAS - ; - - -
AREAS CR10: Maquina descontinuada que ocupa espacio Implementar el programa 5 s 039 1 :(3)5 022 09;5 29
ifi 2 3 2 3
CR11: Falta un lugar especifico depositar los desechos Ld;gtzlg;gs?/tozs;allg!segggeléﬂ0!:gar 0.6 1.05 0.2 0.75 6
CR12: Falta de control del mantenimiento E:ggﬁ%iemghe(:k list de 026 1:(3)5 033 09;5 27
CR13: Falta de criterio y conocimiento sobre el Capacitacion técnica sobre la 3 3 2 1
FALLAS DE | funcionamiento de la maquina funcionalidad de la maquina 0.9 1.05 0.2 0.25 2.4
MA(SGﬁ\IAS CR14: Falta de una ficha técnica para la realizacion correcta del | Elaborar ficha técnica con las 3 3 2 2
servicio instrucciones para el lavado 0.9 1.05 0.2 0.5 2.7
3 1 2 2
CR15: Falta inversion en maquinaria Comprar nueva maquina
0.9 0.35 0.2 0.75 1.9

Fuente: Resultados en promedio de la votacion de expertos en excel

Elaboracién: Propia
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3.5. OBJETIVO 4. Elaborar e implementar un plan de mejora continua, en base a
la metodologia del ciclo PHVA.
3.5.1. 1°Etapa: Planificar

Se lleva a cabo la primera etapa del proceso que corresponde a la planificacion,

utilizando como herramienta 5W1H

Tabla 17 : 5w1h para la planificacidon de la mejora continua

OBJETIVO | AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD

¢QUE? ¢POR QUE? ¢.COMO? ¢ QUIEN? ¢(CUANDO? | ;:DONDE? INDICADOR
Realizar taller d Psi. Lizet Establecimiento | Aumento del
. ealizar taller de
Falta de trabajo en . _ Quispe 22/09/17 | de la psicéloga | porcentaje de la
equipo trabajo en equipo ) - o )
Arrestegui organizacional eficacia operativa
Elaborar un Porcentaje de
Falta un programa de | programa de 08/1017 desabastecimiento
compras
compras
Implementar un Porcentaje de
No existe un .
programa de programa de 29/09/17 reduccién de fallas
mantenimiento mantenimiento registradas de las
preventivo . .
preventivo maquinas
o Elaborar y Edwin Porcentaje de
o) Falta distribucion . -
< estandar de las establecer un nuevo Castillo 27/09/17 reduccion de
) areas de trabajo layout Garcia desplazamientos
>
— Porcentaje de
@) Formato de control . o
) Falta de control del ord | Instalaciones de | cumplimiento de la
elordeny la . .
8 a(?ec_uad_o del orden o 20/1017 | laempresa implementacion
5 y la limpieza limpieza
o de5s
< L Porcentaje
) i i Capacitacién sobre
< Falta de interés para ) ) 02/10/17 de conocimiento
om ordenar su dreade | 1 importancia de las .
trabajo 5s adquirido
Magquina y Porcentaje de
) Implementacion del ]
descontinuada que 07/10/17 espacio ganado
) programa 5 s
ocupa espacio
Identificar y
Falta un lugar
. . establecer un lugar 07/10/17
especifico depositar .
para depdésito de los
los desechos
desechos
Falta de control del Elaborar check list de 29/09/17 Porcentaje de
mantenimiento mantenimiento reduccion de fallas

Fuente: Tabla 16 - Analisis de causa raiz por votacion de expertos

Elaboraciéon: Propia
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3.5.2. 2°Etapa: Hacer

Se lleva a cabo la segunda etapa del plan de mejora realizando cada una de las
acciones correctivas en la empresa Lavanderia Trujillo.

A. Implementacién del taller trabajo en equipo:

» Objetivo: Adquirir y aprender habilidades basicas para establecer un trabajo en
equipo eficaz; identificando los principales factores que originan disminucion
de la calidad en la produccion, para minimizarlos o eliminarlos contando con la
participacion conjunta y proactiva del personal.

» Eleccion de material didactico
Los materiales didacticos que se necesitardn para llevar a cabo el Taller
“PERSONAS PRODUCTIVAS EN EQUIPO” son:

e Video

e Diapositivas

Fotografia 1: Explicacion y dinamicas del taller

Fuente: Taller de trabajo en equipo
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Tabla 18: Taller de trabajo en equipo

ACTIVIDADES DEL TALLER DE TRABAJO EN EQUIPO

MOMENTO ACTIVIDAD PROCESOS OBJETIVO
-Presentacion de cada uno de los Crear confianza entre
) ] trabajadores mencionando la habilidad o los integrantes de la
Bienvenida a los o ) )
alguna caracteristica en particular y empresa y motivarles a
colaboradores S
contando alguna experiencia vivida mostrarse
durante la semana. predispuestos al taller.
-Hacer mencion del tema a tratar en el Dar a conocer los
Exposicién de | taller. objetivos del taller.
ACTIVIDAD los beneficios -Exponer los puntos favorables que
INICIAL Del taller. genera el trabajo en equipo; asi como las
desventajas ante su no ejecucion.
Proyectar el video “LIDERAZGO Y Concientizar sobre la
Presentacion del | TRABAJO EN EQUIPO PINGUINOS?”, importancia que genera
material breve explicacién contando con la el trabajo en equipo.
audiovisual colaboracién de todos los integrantes del
taller.
-Exposicion de las diapositivas, que Dar a conocer la
contienen la siguiente tematica: informacion necesaria
Definicién y caracteristicas de un equipo sobre el trabajo en
Generar . .
de trabajo. equipo dentro de las
conocimiento . . .
Roles y funciones en un equipo de trabajo. | empresas.
Las ventajas del trabajo en equipo dentro
de las empresas.
ACTIVIDADES -Analizar el aporte que
DIE FIROCIEZD Realizacion de | -Realizar una silla humana, brinda el trabajo en
dinamicas Permitiéndoles asumir capacidades de equipo para solucionar
trabajo en equipo. problemas.
-Analizar la problematica de trabajo en Identificar puntos
i equipo dentro de su empresa débiles y buscar
Circulos de ) . .
) -Proponer mejoras. soluciones para realizar
calidad ] )
ACTIVIDADES un trabajo proactivo en
FINALES equipo.
o Realizar una evaluacion del impacto que Retroalimentacion.
Seguimiento )
genera en los trabajadores

Fuente: Programa de actividades realizadas por la psicologa organizacional

Elaboracién: Propia
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B. Implementacion del programa de incentivo para reconocimiento de los logros

» Objetivo: Incrementar la productividad de los trabajadores a través de técnicas
gue permitan fomentar su motivacion intrinseca en la empresa, llevados frente
al reconocimiento de sus méritos, logros y compromiso laboral.

» El lugar en donde se llevara a cabo sera en el sector de produccion de la
empresa” Lavanderia Trujillo”.

> Ambito de aplicacion: Se aplicara a todos los trabajadores del area de
produccion de la empresa Lavanderia Truijillo.

» Actividades del programa de reconocimiento a su labor

Tabla 19: Actividades del programa de incentivos y reconocimientos

Actividades del programa de incentivos para el reconocimiento de logros en la empresa

Lavanderia Trujillo

N° Actividades Sub actividades Frecuencia

Identificacion del trabajador con

mejor desempefio laboral y el

01 Mejor trabajador de la mensual

semana reconocimiento con un diploma en
reunion con todos los comparieros

de trabajo.

Salida con todos los trabajadores

02 Paseo campestre - Fechas
como refuerzo para el cumplimiento

Importantes
de metas.
Realizacibn 'y colocacion  del
. . nacimiento.
03 Actividades navidefias Anual

Retribucion fisica mediante

canastas navidefias

Fuente y elaboracion: Propia
Reconocimiento al mejor trabajador del mes

Para lograr el reconocimiento por la empresa se debe cumplir con los requisitos

detallados en la evaluacion siguiendo las etapas siguientes:

- Evaluacion de los trabajadores semanal y la suma mensual.
- Publicacion del mejor trabajador del mes.
- Participacion de los trabajadores ante dicho reconocimiento.
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Se ejecutara de la siguiente manera:

- El mejor trabajador sera elegido todos los meses.

- Elresponsable de la evaluacion a los trabajadores para el reconocimiento de
su desempefio laboral sera el gerente.

- Se ejecutara la tarea denominada: “Ficha de evaluacion del mejor trabajador
del mes, Lavanderia Truijillo”.

- Al evaluar se consideran los siguientes indicadores: indice de desempefio,
iniciativa, trabajo en equipo, relaciones interpersonales y calidad de su
trabajo.

Paseo campestre

Mediante esta actividad se busca mejorar las relaciones interpersonales entre los
trabajadores; asi como, eliminar el estrés y la desmotivacion, permitiendo que los
trabajadores realicen un trabajo proactivo y eficiente que genere mejoras al
momento de ejercer sus actividades. Se realizaran los dias domingos en fechas
especiales calendarias, la hora y lugar de los encuentros seran dirigidos por la
gerente de acuerdo a la disponibilidad democrética de los trabajadores.

Actividades navidefias
- Con la busqueda integrar a los trabajadores y hacerlos identificarse con la
empresa se elaborara un nacimiento; el gerente brindara un espacio de Coffe
break a los trabajadores participantes.
- Para generar motivacion laboral para con los trabajadores se realizara entrega

de canasta.
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C. Implementacion de un nuevo layout

Distribucion actual del area de Produccion

Para conocer como se encuentra distribuido el area de produccion de la empresa Lavanderia Trujillo se realizé el dibujo de las

areas y como herramienta el programa Excel,
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Figura 6: Distribucion inicial de las areas
Fuente: Observacion de las instalaciones del area de produccion

Elaboracién: Propia
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Ademas, se realiz6 un diagrama de hilos para observar el trayecto de los trabajadores, de los materiales o del equipo durante la

realizacion de sus actividades.

Diagrama de hilos
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Figura 7:Diagrama de hilos de la distribucion inicial de las areas

Fuente: Medicion de los desplazamientos y figura 6

Elaboracion: Propia
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Disefo de la distribucién.

para Richard Muther, una buena distribucion en planta debe cumplir con seis
principios los que se listan a continuacion: (MUTHER, 1970)

1. Principio de la Integracion. permite integrar las actividades auxiliares o de apoyo

ayudando a mantener o priorizar el compromiso.

2. Principio distancia recorrida. Permite acortar las distancias de recorrido

ayudando a la fluidez de las operaciones.

3. Principio flujo de materiales. Permite la circulacion ininterrumpida de materiales

durante el proceso.

4. Principio de espacio. Permite la disponibilidad total del espacio de trabajo ya

sea horizontal o vertical.

5. Principio de la seguridad. Permite la mantener seguro el ambiente de trabajo
generando satisfaccion entre colaboradores.

e Por estas razones se aplicara el método de Richard Muther para mejorar la

distribucion de las areas de la empresa

Método de Richard Muther

Este método establece una de las maneras mas confiables para mantener una
buena relacion entre las areas; las mismas que fueron claramente diferenciadas
en el andlisis de la cadena de valor (VER GRAFICA 1). Ademas, establece los

limites permitidos necesarios para mantener fluidez en los desplazamientos.
Las areas que se han determinado para el funcionamiento de la empresa son:

- A. de almacén y recepcion
- A. delavado
- A. de planchado

- A. de secado
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Aplicaciéon del Método de Richard Muther

Area de almacén y recepcion

Area de lavado

Area de secado

Area de planchado

LEYENDA: Valores de proximidad de areas Razones:
(A) Absolutamente necesario 1 | SUMINISTRO DE
MATERIALES

(E) Especialmente necesario 7 T CONTINUIDAD

() Importante

3 | CONTROL

(O) Opcional

4 | SEGURIDAD Y LIMPIEZA

(V) Indiferente

(X) No deseable

Fuente: Distribucion de las areas en Excel - figura 6

Elaboracién: Propia

» Para delimitar las dimensiones de los ambientes y proximidad de las areas se
hace uso del método de Guerchet puesto que proporciona el espacio optimo
requerido en base a la suma de las superficies parciales siguientes: la

superficie estatica, gravitacional y evolutiva.

68



Tabla 20: Datos de distribucion de planta método de Guerchet

n Numero de equipos
L,A,H Dimensiones en metros
N Numero de lados utiles
K Hm / 2xHs
Ss. Superficie Elastica LxA
Sg Superficie Gravitacional = Ssx N
Se Superficie de Evolucién = (Ss + Sg) xK
St Superficie Total = Ss + Sg + Se
Hm Altura promedio de elementos de tipo mavil
Hs Altura promedio de elementos de tipo fijo

Fuente: Distribucién de planta método de Guerchet -ingenieria de métodos

Elaboracioén:

Propia

» Para la determinacion de las areas y su dimension se utilizé el método de
Guerchet

Tabla 21: Dimension de las areas mediante el método de Guerchet

AREA ELEMENTO PO n L A H N K Ss Sg Se St
(m.) (m.) (m.)

LAVADO Lavadora 6 O | 1] 11|11 12] 4 |08 12 |484|484]| 411
ge"t”f“gadora FIO | 2 | 116 08 | 1.5 | 2 | 0.8 | 09 | 1.86 | 2.23 | 12.736

SECADO Secadora 2 FIO | 1 |116] 12 | 15| 4 | 08 | 1.4 | 557|557 | 1552
Mesa de

PLANCHADO FLO | 1| 17 | 05| 08| 4 [ 08|09 34| 34| 101
planchar 2

total 79

Fuente: Medicion y observacion de los elementos del area de produccion

Elaboracion: Propia

Explicacion:

La tabla 17, muestra que el area de produccion de manera global debe poseer un
area minima de 79 m2
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D.IMPLEMENTACION DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Pasos para la implementacion del programa de mantenimiento preventivo:

a. Desglose de activos: Se debe localizar todas las maquinas para ser
codificadas con la finalidad de facilitar su asignacion por tipo para que se le

realice el mantenimiento preventivo.

b. Procedimientos: Se define los procedimientos a seguir durante la realizacion
del mantenimiento ya sean inspecciones, las herramientas a utilizar, materiales
y medidas de seguridad .de esta manera se agiliza la realizacion del trabajo

evitando fallas.

c. Planificacion de las acciones: tota accion a realizar tiene que ser aceptada
y planificada previamente, por tanto, tiene que basarse en algun indicador segun
la empresa lo requiera; para este estudio se tomara el indicador de tiempo

natural.

“tiempo natural, Repite la accidén cuando ha trascurrido un tiempo determinado
desde la ultima accion; se usa cuando es dificil calcular el desgaste o medir otros
parametros y tiempo de trabajo: Contando las horas de trabajo de las
maquinas”(NIETO, 2014).

e Se procedié a la realizacion de los pasos para la implementacién del

programa de mantenimiento preventivo.
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A. Desglose de activos: Se registré la cantidad de maquinas que requieren

mantenimiento en sus areas y su respectiva codificacion en la tabla n°22.

Tabla 22: Registro de maquinas, codificacion y area

N° MAQUINA CODIGO AREA
1 Lav. industrial 32 kg AlLA 01
2 Lav. industrial 21 kg Al1LA 02
3 Lav. industrial 21 kg A1LA 03 LAVADO
4 Lav. industrial 21 kg AlLA 04
5 Centrifuga 50 Ib A1CE 01
6 Centrifuga 50 Ib Al1CE 02
7 Secadora Automética 40 Ib Blanca A2 SE 01
Mabe SECADO
8 Secadora Automatica 33 Ib Blanca A2 SE 02
Mabe

Fuente: Inventario de maquinas de la empresa Lavanderia Trujillo

Elaboracién: Propia

B. Procedimientos: Se definié los procedimientos de las actividades a realizar en
el programa mensual de mantenimiento para las maquinas de lavar, centrifuga y

secadora, las actividades se muestran en la tabla 23.
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Tabla 23: Actividades a realizar en el mantenimiento mensual

REQUERIMIENTO DE
LUBRICACION

REQUERIMIENTO DE MECANICA

-Inspeccion de fugas de lubricantes
-Revision del nivel del aceite

-Cambio de aceite

-Revision y/o lubricacion de rodamientos
-Engrase y lubricacion

-Lubricacioén de cilindros neumaticos

REQUERIMIENTO DE
ELECTRICIDAD

-Revision, ajuste y/o cambio de conexiones
eléctricas

-Inspeccion eléctrica de los motores
-Revision del estado de los cables
-Inspeccion y/o limpieza del tablero de
control de equipos

-Revision de microsuiches y sensores

-Inspeccion de solenoides

-Ajuste y alienacién de partes moviles
-Inspeccion general de ruidos

-Inspeccion, ajuste, cambios de correas,
bandas y poleas

-Inspeccion visual y/o verificacion del estado
de la herramienta

-Revisién y cambio de rodamientos
-Limpieza de malla

-Limpieza de filtros

-Revision bomba hidraulica-caldera
-Revision de las electrovalvulas

-Inspeccion de engranajes

-Inspeccién cadena

-Purgar tanque de aire(compresor)
-Revision de accesorios heumaticos
-Inspeccion nivel agua-caldera

-Revision, limpieza y/o ajustes quemadores
-Aseo general equipos

-Revision y ajuste general de la maquinaria
-Revisibn de tuberias y mangueras de

alimentacion del sistema hidraulico

Fuente: (Acevedo, 2016)

Elaboracién: propia

C. Planificacion de las acciones: se realizo la planificacion siguiendo el indicador
de tiempo natural esto quiere decir que el mantenimiento se realizara cada mes

asi se muestra en la tabla 24.
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Tabla 24: Planificacion de las actividades

LAVANDERIA TRUJILLO

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO MAQUINAS DE LAVAR ,SECAR Y CENTRIFUGA

ACTIVIDADES PROGRAMADAS

FRECUENCIA DEL ANO 2017
PLAN
MENSUAL ENE | FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGO SEP ocCT NOovVv DIC

OBSERVACIONES

LUBRICACION

Inspecciéon de fugas de lubricante
Revision del nivel de aceite

Cambio de aceite

Revision y lubricacion de rodamientos
Engrase y lubricaciéon

Lubricacion de cilindros neumaticos

ELECTRICIDAD

Revision, ajuste y/o cambio de conexiones eléctricas
-Inspecciéon eléctrica de los motores

-Revision del estado de los cables

-Inspeccién y/o limpieza del tablero de control de equipos
-Revision de microsuiches y sensores

-Inspeccion de solenoides

MECANICA

-Ajuste y alienacion de partes moviles
-Inspecciéon general de ruidos

-Inspeccién, ajuste, cambios de correas, bandas y poleas

-Inspeccién visual y/o verificacion del estado de Ila
herramienta

-Revision y cambio de rodamientos
-Limpieza de malla

-Limpieza de filtros

-Revisién bomba hidraulica-caldera
-Revision de las electrovalvulas
-Inspeccién de engranajes

-Inspeccién cadena

-Purgar tanque de aire(compresor)
-Revision de accesorios neumaticos
-Inspeccién nivel agua-caldera

-Revision, limpieza y/o ajustes quemadores
-Aseo general equipos

RESPONSABLE DEL AREA

FIRMA / SELLO:

TECNICO ENCARGADO :

FIRMA Y SELLO:

Leyenda:

Srogramad
Ejecutado

Fuente: tabla 23- actividades a realizar en el mantenimiento mensual

Elaboracién: Propia
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¢ Adicionalmente se disefié un check list para la verificacién de conformidad

de las actividades realizadas asi se muestra en la tabla 25.

Tabla 25 : Check list de las actividades de mantenimiento

Fuente: Tabla 24 - planificacion de las actividades

Elaboracién: Propia
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E. Implementacion del programa 5s

Antes de iniciar la ejecucion de la metodologia 5S, se procedio evaluar a la situacion
actual del area de produccion en cada uno de los aspectos que hacen parte de las
5S.

Figura 8: Observacion inicial del area de produccién

Fuente: Area de produccion de la empresa Lavanderia Trujillo
Cada una de las 5S se medira por medio de la calificacion de las preguntas quienes
ademas tienen una escala de puntuacion de 0 a 3, donde 0 representa malo, 1 regular,
2 bueno y 3 muy bueno.

Tabla 26: Evaluacion inicial de 5s

FORMATO DE EVALUACION Calif.
Seleccionar

¢Hay cosas indtiles que pueden molestar en el area de trabajo?

¢Hay materias primas o residuos en el area de trabajo?

¢ Estan todos los objetos de uso frecuente ordenado, en su ubicacion y correctamente identificado 0

en el area de trabajo?

¢ Estan todos los objetos de medicidn en su ubicacién y correctamente identificados en el entorno 0

de trabajo?

¢ Estan todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes, recogedor en su ubicacién y 0

correctamente identificados?

¢ Esta todo el mobiliario ubicado e identificado correctamente en el area de trabajo?

¢ Existe maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo?

¢ Existen elementos inutilizados: materiales, herramientas o similares en el entorno de trabajo? 2

¢ Estén los elementos innecesarios identificados como tal? 0
total 8
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Ordenar

Las areas estan debidamente identificadas

No hay unidades encimadas en las mesas o areas de trabajo

Los botes de basura estan en el lugar designado para éstos

Lugares marcados para todo el material de trabajo (Equipos, estantes, etc.)

Todas las sillas y mesas estan el lugar designado

Las mesas de trabajo estan debidamente organizadas y solo se tiene lo necesario

¢ Estan las estanterias u otras areas de almacenamiento se encuentran en el lugar adecuado y debidamente
identificado

Existe informacion visual de tal manera que permita a personas ajenas la disposicién del espacio

WIN [PWO[O[N|F

total

Limpiar

Las herramientas de trabajo se encuentran limpias

El piso esta libre de polvo, basura, componentes y manchas

Las maquinas estan completamente limpias: sin machas, polvo o residuos

El sistema de drenaje de los residuos agua, detergente no se encuentra obstruido

Se encuentra la tuberia tanto de aire como eléctrica en buen estado

Las tareas de limpieza se realizan periédicamente

existe una persona o equipo de personas responsable de supervisar las operaciones de limpieza

total

Estandarizar

¢La ropa que usa el personal es inapropiada o esta sucia?

¢Las diferentes areas de trabajo tienen la luz suficiente y ventilacion para la actividad que se desarrolla?

¢Hay algin problema con respecto a ruido, vibraciones o de temperatura (calor / frio)?

¢Hay alguna ventana o puerta rota?

¢Hay habilitadas zonas de descanso, comida y espacios habilitados para fumar?

¢ Se generan regularmente mejoras en las diferentes areas de la empresa?

¢ Se actla generalmente sobre las ideas de mejora?

¢ Se mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios definidos, limitacion de pasillos, limpieza)?

OlFR|IFP|IPIWIFRLIW|lW

total

[EnY
w

Disciplinar

¢ Se realizan los informes diarios correctamente y a su debido tiempo?

¢ Se utiliza el uniforme reglamentario, asi como el material de proteccion diario para las actividades que se
llevan a cabo?

¢ Se utiliza el material de proteccion para realizar trabajos especificos (guante, botas mascarillas, etc.)

¢, Cumplen los miembros de la comision de seguimiento el cumplimiento de los horarios de las reuniones?

¢ Esta todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los procedimientos estandar definidos?

¢Los materiales y las herramientas se almacenan correctamente?

¢ Existen procedimientos de mejora, son revisados con regularidad?

¢ Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y se realizan los seguimientos definidos?

total

OO |O|O|O|O|W| W |O

0=MALO 1=REGULAR 2=BUENO 3= MUY BUENO

Fuente: Evaluacion de 5s

Elaboracion: Propia
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Tabla 27: Tabulacién inicial de 5s

MALO REGULAR BUENO MUY BUENO
<50 % >=50 >=70% >=90%
Criterios Porcentaje Puntos Pnt. M&ximo % Maximo
inicial
Seleccion 8% 9 27 23%
Orden 10% 12 24 20%
Limpieza 11% 13 21 18%
Estandarizaciéon 11% 13 24 20%
Disciplina 5% 6 24 20%
Total 44% 53 120 100%
Fuente: Tabla 28 evaluacion inicial de 5s en excel.
Elaboracidon: Propia
Grafico 10: Nivel de 5 S actual
=@=—Porcentaje =@==Porcentaje Maximo
Seleccidn
25%
Disciplina Orden
20% 20%

Estandarizacion

20%

Limpieza

18%

Fuente: tabla 32 - tabulacion inicial de 5s

Elaboracién: Propia
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De acuerdo al puntaje obtenido en la evaluacion inicial, podemos observar que el
nivel de 5S actual en el area de produccion de la empresa Lavanderia Trujillo es de
44%.

Capacitaciéon de laimportanciadelas 5s

Objetivo: Concientizar, motivar e informar al personal sobre la importancia que
significa el cumplimiento de la metodologia 5s en la empresa, y los beneficios que
otorga. Para medir el nivel de aprendizaje obtenido después de la capacitacion se
tomo un examen inicial y al final de la capacitacion.
Herramientas y material

e Laptop

e Diapositiva en PowerPoint
» PRIMERA S: CLASIFICAR

Se identificd de los ambientes de trabajo cada uno de los elementos innecesarios
para la realizacién del servicio. Para cumplir con lo establecido en esta primera S,
se colocaron tarjetas rojas sobre todos los elementos identificados que se

encuentran en desuso o que se eliminaran del area de produccion.

Fotografia 2: Identificacion de elementos innecesarios en las areas

Fuente: Area de produccion -Lavanderia Trujillo
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Fotografia 3: Colocacion de tarjetas rojas

Fuente: Area de produccion — Lavanderia Trujillo

Fotografia 4: Tarjeta roja

Fuente: Area de produccion — Lavanderia Trujillo
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Una vez colocadas las tarjetas rojas en los elementos identificados se procedi6
segun disposicion de gerencia al desecho de los elementos esto dio como resultado
un ambiente de trabajo con mucha mas disponibilidad de espacio que lo encontrado
inicialmente.

» SEGUNDA S: ORDENAR

Una vez implementada la primera S (Seiri), el paso siguiente es “Ordenar”. En esta
etapa se organizo el espacio dentro del area de produccion, se rotul6 las areas y

permiti6 que todos los elementos necesarios sean faciles de encontrar, ubicar y

utilizar.

Fotografia 5: Ordenado de
las areas

Fuente: Area de produccion —
Lavanderia Truijillo
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Fotografia 8: Rotulacion de ropa

sin planchar

Fuente: Area de produccion - Lavanderia Truijillo
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Fotografia 6: Ordenado de las
prendas en sacos y colocado de
rotulos

Fuente: Area de produccion -

Lavanderia Trujillo

Para que el area de planchado
mantenga el orden a la hora de
realizar el servicio se instalé un
colgador para facilitar la

realizacion de esta actividad.

Fotografia 7: Colocacién de la ropa
para planchar antes

Fuente: Area de produccion -

Lavanderia Truijillo




Fotografia 9: Colocacion de un colgador
para facilitar el doblado previo al planchado

Fuente: Area de produccion - Lavanderia

Trujillo

» TERCERA S: LIMPIAR
Se inici6 con la ejecucion y cumplimiento de la tercera S preparando previamente al
personal para la practica de la limpieza de manera permanente. Estas labores de

limpieza ayudaron a obtener un ambiente limpio y a estandarizar dichas actividades.

Fotografia 10: Inicio de la jornada de limpieza

Fuente: Area de produccion -lavanderia Trujillo
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-Se identifico y establecié un lugar permanente
para la colocacion de los desechos y las

herramientas de limpieza.

Fotografia 11: Identificacion y rotulacion de la zona
de desechos y materiales de limpieza

Fuente: Area de produccion -lavanderia Trujillo

» CUARTA SY QUINTA S: ESTANDARIZAR
Y DISCIPLINA

-Se establecié normas de orden y limpieza. (Ver anexo A6)

- Se asigno responsables para el cumplimiento del programa. (Ver anexo A5)

-Se pidio el apoyo continuo de gerencia para el apoyo de los recursos que se

necesiten para mantener el cumplimiento de las 5S.
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BEsSpUES

Fotografia 12: Resultados visibles de la implementacion de 5s

Fuente: Instalaciones del area de produccién
Tabla 28: Evaluacion 5s después de la implementacion

FORMATO DE EVALUACION Calif.

Seleccionar

¢Hay cosas inutiles que pueden molestar en el area de trabajo?

¢Hay materias primas o residuos en el area de trabajo?

¢ Estan todos los objetos de uso frecuente ordenado, en su ubicacién y correctamente identificado en el 2

area de trabajo?

¢ Estan todos los objetos de medicion en su ubicacién y correctamente identificados en el entorno de 2

trabajo?

¢ Estan todos los elementos de limpieza: trapos, escobas, guantes, recogedor en su ubicacién y 3

correctamente identificados?

¢ Esta todos los mobiliarios ubicados e identificados correctamente en el area de trabajo? 3

¢ Existe maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo? 3

¢ Existen elementos inutilizados: materiales, herramientas o similares en el entorno de trabajo? 2

¢ Estan los elementos innecesarios identificados como tal? 3
total 23
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Ordenar

Las areas estan debidamente identificadas

No hay unidades encimadas en las mesas o areas de trabajo

Los botes de basura estan en el lugar designado para éstos

Lugares marcados para todo el material de trabajo (Equipos, estantes, etc.)

Todas las sillas y mesas estan el lugar designado

Las mesas de trabajo estan debidamente organizadas y solo se tiene lo necesario

¢ Estan las estanterias u otras areas de almacenamiento se encuentran en el lugar adecuado y
debidamente identificado

W[ W Wl N W W w

Existe informacion visual de tal manera que permita a personas ajenas la disposicion del espacio

total

23

Limpiar

Las herramientas de trabajo se encuentran limpias

El piso esta libre de polvo, basura, componentes y manchas

Las méquinas estan completamente limpias: sin machas, polvo o residuos

N

El sistema de drenaje de los residuos agua, detergente no se encuentra obstruido

Se encuentra la tuberia tanto de aire como eléctrica en buen estado

Las tareas de limpieza se realizan periédicamente

existe una persona o equipo de personas responsable de supervisar las operaciones de limpieza

wW| Wl Wwlw

total

N
o

Estandarizar

¢La ropa que usa el personal es inapropiada o esta sucia?

¢Las diferentes areas de trabajo tienen la luz suficiente y ventilacion para la actividad que se desarrolla?

¢Hay algun problema con respecto a ruido, vibraciones o de temperatura (calor / frio)?

¢Hay alguna ventana o puerta rota?

¢Hay habilitadas zonas de descanso, comida y espacios habilitados para fumar?

¢ Se generan regularmente mejoras en las diferentes areas de la empresa?

¢ Se actla generalmente sobre las ideas de mejora?

¢ Se mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios definidos, limitacion de pasillos, limpieza)?

Wl N| N W Wl w w w

total

N
N

Disciplinar

¢ Se realizan los informes diarios correctamente y a su debido tiempo?

¢ Se utiliza el uniforme reglamentario, asi como el material de proteccion diario para las actividades que se
llevan a cabo?

¢ Se utiliza el material de proteccion para realizar trabajos especificos (guante, botas mascarillas, etc.)

¢ Cumplen los miembros de la comisién de seguimiento el cumplimiento de los horarios de las reuniones?

¢ Esta todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los procedimientos estandar definidos?

¢Los materiales y las herramientas se almacenan correctamente?

¢ Existen procedimientos de mejora, son revisados con regularidad?

¢ Todas las actividades definidas en las 5S se llevan a cabo y se realizan los seguimientos definidos?

WIN[WIWIN|W W(IN

total

N
[y

0=MALO 1=REGULAR 2=BUENO 3= MUY BUENO

Fuente: Evaluacion final 5s en Excel

Elaboracién: Propia
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Tabla 29: Porcentaje de cumplimiento de 5 s después de la implementacion

MALO REGULAR BUENO MUY BUENO

<50 % >=50 >=70% >=90%
Criterio Porcentajes antes Porcentajes después de

. o Puntos puntos
Seleccion 8% 19% 23 9
Orden 10% 19% 23 12
Limpieza 11% 17% 20 13
Estandarizacion 11% 18% 22 13
Disciplina 5% 18% 21 6
total 44% 91% 109 53

Mejora del nivel de
5s 47%

Fuente: Evaluacion final del cumplimiento de 5 s

Elaboracién: Propia

Gréfico 11: Resultado después de la implementaciéon del programa 5s

==@==Porcentajes antes de 5s Porcentajes despues de 5s

Seleccion
20% ~19%

Orden
19%

Disciplina
189

Estandarizacion Limpieza
17%

18%

Fuente: Tabla 29 — porcentaje de cumplimiento de 5s después de la implementacion

Elaboracién: Propia
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E. CRONOGRAMA DE COMPRAS
Para mantener un abastecimiento continuo que no afecte el desemperfio de las
actividades del servicio, se realiz6 un cronograma de compras y se estimé las

cantidades de materiales a comprar.
Tabla 30: Estimacion de la cantidad de material a comprar en el cronograma

Semana Kg detergente Litros de lejia
1 46 40
2 46 40
3 46 40
4 46 40

Fuente: Pronostico de cantidades de materia prima a comprar en excel

Elaboracién: Propia

En la tabla 30 se muestra el nimero de semanas con la cantidad de detergente y
lejia promedio necesaria para la realizacion del servicio, se utilizé la funcién
pronéstico en Excel con las demandas de 3 meses anteriores para realizar la
estimacion de las cantidades a comprar por semana.

Grafico 12: Cronograma semanal de compras

CRONOGRAMA DE COMPRAS

Pl |l =]>]>]>]>

- - _ olo|o|o|o|o|o|o|o|o|o|lo|lo|o|o|lo|lo|lalo]lolo

N° Actividad  Inicio Final CL21Q 21221221221 2(212(8]12(2]|°(5|S(5]|¢%
VIOIN|O]O|IO|Hd (NI |S|IV[OIN]|V|O[O[(d|d|N|® |

A|ld|d|d ]| |N|N[N[N|[N|N[N|[N]J]N|N|[O[M|]Oo|]O|O|O

07/10/2017 | 14/10/2017

2 COMPRA | 14/10/2017] 21/10/2017

3 COMPRA | 21/10/2017| 28/10/2017

4 COMPRA | 28/10/2017 | 04/11/2017

Fuente: Tabla 30 - Estimacion de la cantidad de material a comprar en el cronograma
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Elaboracién: Propia

3.5.3. 3°Etapa: Verificar

a) Impacto del taller de trabajo en equipo

Para medir el impacto generado después de la realizacion del taller de trabajo en
equipo se tomé los datos otorgados por la empresa que indican la eficacia operativa
del mes de setiembre y se compara con la eficacia operativa de entrega del servicio

del mes posterior a la realizacion del taller de trabajo en equipo.

Tabla 31: Comparacion del, porcentaje de la eficacia operativa antes y después de la
mejora

Fecha Cantidad (unid) Entregadas a Entregadas fuera Porcentaje de
de ropa tiempo de tiempo eficacia
recibidas operativa
Setiembre 38744 33276 5468 86%
Octubre 39012 36816 2196 94%
Aumento de la eficacia 8%

Fuente: Tabla 8 y Registro de produccién de la empresa Lavanderia Trujillo

Elaboracién: Propia

Interpretacion:

En la tabla 31, se puede observar que la empresa tiene una eficacia operativa de
86% registrada en el mes de setiembre; sin embargo, con la implementacion del
taller de trabajo en equipo se obtuvo una eficacia operativa de 94% en el mes de
octubre, lo cual se traduce en un aumento del 8% de cumpliendo con la entrega

oportuna del servicio.
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b) Impacto de la implementacion de un nuevo layout en la distribucién de las areas

Se realiz6 el dibujo del plano de la nueva distribucion de las areas utilizando como herramienta el programa Excel
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Figura 9:Nueva distribucion de las areas
Fuente: Resultado de la implementacién de la nueva distribucion de las areas

Elaboracién: Propia
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Ademas, se realizo un diagrama de hilos para observar el nuevo desplazamiento de los trabajadores, de los materiales o
del equipo durante la realizacion de sus actividades.

DIAGRAMA DE HILOS
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Figura 10: Diagrama de hilos de la nueva distribucion de las areas

Fuente: Figura 9 - Nueva distribucion de las &reas y medicion de los desplazamientos

Elaboracion: Propia
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Para determinar el impacto después de la implementacion de un nuevo layout se
realiz6 mediciones de la distancia recorrida entre las areas de produccion del antes

y después de la implementacion.

Tabla 32: Impacto generado por la nueva distribucion de las areas

DISTANCIA DEL RECORRIDO

AREAS
ANTES (m.) DESPUES (m.)
Recepcion y almacén Lavado 7.35 7.35
Lavado Secado 5.5 3.15
Secado Planchado 6.35 3.8
Planchado Recepcion 14.2 4.64
y almacén

total 33.4 18.94

Reduccion del recorrido -43%

Fuente: Figura 7 y Figura 10

Elaboracidn: Propia

Explicacion:

La tabla 32, se puede observar que para la realizar del servicio realiza un recorrido
inicial de 33.4 m, esto muestra una mejora considerable después de realizado las
actividades propuestas ya que se obtuvo un recorrido de 18.94 traducido en una

reduccion de 43%.

Gréfico 13: Comparacién de las distancias recorridas antes y después de la mejora
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Fuente: Tabla 32 - Impacto generado por la nueva distribucion de las areas

Elaboracién: Propia
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c) Impacto de laimplementacién del programa de mantenimiento preventivo
El impacto generado por el programa de mantenimiento preventivo fue medido con
los siguientes indicadores de mantenimiento

Donde:

» Disponibilidad = Horas totales — horas parada por mantenimiento
Horas totales
> Disponibilidad total = Y disponibilidad de equipos significativos
N°de equipos significativos
» TMEF= > disponibilidad de equipos significativos
N°de equipos significativos

Tabla 33: Datos de paradas de las maquinas antes y después de la mejora

Mes de setiembre (antes de la programacién)

N°  Ccodigo N° de paradas Horas totales Horas de para Disponibilidad
1 AlLAO01 0 208 0 100%
2 AlLAO02 1 208 17 92%
3 AlLAO3 0 208 0 100%
4 AlLAO04 2 208 23 89%
5 AI1CEO1 1 208 7 97%
6 AICEO02 0 208 0 100%
7 A2 SEO1 1 208 24 88%
8 A2SE02 0 208 0 100%
Total 5 71 766%
Disp. total 95.73%
TMEE 333 hr/falla
Mes de octubre (después de la programacion)
N° Cddigo N° de paradas Horas totales Horas de para Disponibilidad
1 AlLA 01 0 208 0 100%
2 Al1LA 02 0 208 0 100%
3 Al1LA 03 0 208 0 100%
4 AlLA 04 0 208 0 100%
5 A1CE 01 0 208 0 100%
6 A1CE 02 1 208 7 97%
7 A2 SE 01 0 208 0 100%
8 A2 SE 02 0 208 0 100%
Total 1 7 797%
Disp. total 99.58%
TMEE 1664 hr/falla

Fuente: Reporte de egresos por mantenimiento de la empresa Lavanderia Trujillo

Elaboracién: Propia
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Explicacion:

En la tabla 33 se muestra el nUmero de paradas de las maquinas registradas en el
mes de setiembre, antes de la implementacién del programa de mantenimiento
preventivo siendo estas 5 paradas por falla, significando 71 horas improductivas,
con una disponibilidad para producir de 95.73% y un tiempo medio entre fallas
(TMEF) de 333 hr/falla. Luego después de implementado el programa se registré en
el mes octubre solo una parada de 7 horas improductivas con una disponibilidad de
maquina de 99.58% y un tiempo medio entre fallas (TMEF) de 1664 hr/falla.

Tabla 34: Comparaciéon de los resultados antes y después de la implementacion del

programa de mantenimiento preventivo

Indicador Antes de la Después de la Reduccion  Aumento
implementacion implementacion

N° de fallas 5 1 80%

Disponibilidad 95.73% 99.58% 3.85%

total

TMEF 333 hr/falla 1664 hr/falla 1331hr/falla

Fuente: Tabla 33 - Datos de paradas de las maquinas

Elaboracién: Propia

(*) EI TMEF nos da una idea clara del tiempo promedio que una maquina o0 grupo

maquinas puede funcionar sin detenerse, lo que es lo mismo funcionar sin fallas.

Explicacion:

los resultados comparativos de la implementacion del programa de mantenimiento
preventivo mostrados en la tabla 34 son: Reduccion del 80 % de fallas registradas
en el mes de octubre, un aumento de 3.85% de la disponibilidad de las maquinas

para producir y un aumento de 1331 horas para que se registrarse una falla.
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d) Impacto de laimplementacion de 5s
Para medir el impacto que generé la implementacion de 5 s se tomd en
consideracion los siguientes indicadores.

» Nivel de conocimiento: Se evaludé el nivel de conocimiento sobre la
importancia de las 5 s en la empresa antes y después de la capacitacion (ver
anexo C5) y se promedio los resultados correctos.

» Numero de maquinas y elementos innecesarios: Fueron contabilizados los
elementos y maquinas que se identificd con las tarjetas rojas (fotografia 3)

» Espacio ganado: Se realiz6 la medicion de los espacios libres antes y después

de la reubicacion y eliminacién de las maquinas y elementos identificados

Tabla 35: Porcentaje de mejora obtenido después de la implementacion de 5 s

INDICADORES Puntaje inicial Porcentaje

Puntaje Porcentaje Porcentaje

e final final de mejoria
-Nivel de conocimiento sobre la
. . 2 19% 8 82% 62%
importanciade las 5 s
-N° aqui lemen
.N de m.aqumas y elementos 6 100% 1 17% 83%
innecesarios
-Espacio ganado (despeje de
zonas) 25.15 m2 100% 28.8m2 114% 14%
Fuente: Anexo c5, fotografia 3 y medicion de las areas
Elaboracién: Propia
Gréfico 14: Impacto de la implementacion de 5 s.
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0%
porcentaje inicial porcentaje final

Fuente: Tabla 35 - Porcentaje de mejora obtenido después de la implementacién de 5 s

Elaboracién: Propia
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e) Impacto del programa de compras
Con las compras semanales se redujo en su totalidad el desabastecimiento de

materia prima, permitiendo el continuo desarrollo de las actividades

3.5.4. 4°Etapa: Actuar

Las acciones para mantener el buen funcionamiento y la continuidad de lo

implantado en la mejora continua fueron:

1) Elaboracién del Manual del procedimiento de Planchado:
Para estandarizar el proceso de planchado se realizé un manual inductivo, para
ayudar mediante documentacion al personal que se integre a futuro en materia de

induccion y poder mejorar la realizacién del servicio (ver anexo Al)

2) Guia de dosificacion y clasificacion de las prendas:

Se elabor6 una guia de dosificacion del material en base a la carga minima o limite
deprendas por ciclo de lavado y recomendaciones de la clasificacién previa antes
del lavado. Ver anexo C3)
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3.6. OBJETIVO 5: Evaluar la situacion de la empresa, después de la
implementacién del ciclo de mejora continua.

Con el objetivo de evaluar la mejora de los procesos se grafico el nuevo diagrama
de operaciones del area de produccion de la empresa Lavanderia Truijillo.

Grafico 15: Nuevo diagrama de procesos

Ropa sucia del cliente

Actividades de recepcion Recepcion e inspeccion
Registro de las unidades
carga de la ropa sucia

w Traslado a la empresa

Descarga de la ropa sucia

Actividades de proceso operativo ° Recepcion

@Verificaeion y clasificacion

Traslado hacia el area

Traslado hacia el area

Recepcion ropa blanca

Recepcién ropa color

Pre-lavado

Desmanchado @ Inspeccién Inspeccién ° Desmanchado

Seca Inspeccion Inspeccion HI@ Secado

Planchado y doblado Planchado y doblado

Inspeccion Inspeccion

RESUMEN
ACTIVIDAD DESCRIPCION CANTIDAD

O OPERACIONES 21 e Registro antes de entrega
—> TRANSPORTE 4

|:| INSPECCIONES 7 Almacenamiento
OPERACION DOBLE 1

v ALMACENAMIENTC 1

TOTAL 34 carga

Fuente: Observacion de la realizacion de las actividades después de la mejora

Elaboracién: Propia
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3.6.1. Productividad de mano de obra y materia prima antes y después de la
mejora

Tabla 36: Comparacion de la productividad de mano de obra y materia prima después de
la mejora

PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA PRODUCTIVIDAD DE MATERIA PRIMA

DIAS Antes de la Después de la L Antes de Después de la L
mejora mejora VETEEIE la mejora mejora VETIEEIE
Dial 1541 18.07 2.66 9.49 10.6 1.10
Dia2 15.31 17.67 2.35 9.71 10.5 0.81
Dia 3 15.22 18.06 2.84 9.67 11.4 1.74
Dia4 15.46 16.56 1.10 10.04 10.2 0.17
Dia5 15.52 17.78 2.26 8.24 10.8 2.57
Dia 6 15.52 18.78 3.26 9.79 11.1 1.30
Dia7 14.88 16.44 1.56 10.11 11.1 0.98
Dia 8 15.52 18.02 2.50 9.06 10.5 1.47
Dia9 16.05 16.39 0.34 9.04 10.2 1.13
Dia 10 15.52 18.67 3.15 8.63 12.0 3.36
Dia 11 15.43 17.22 1.80 8.59 9.5 0.88
Dia 12 15.54 16.97 1.43 9.07 9.7 0.63
Dia 13 17.20 17.89 0.69 9.43 10.5 1.09
Dia 14 15.65 16.39 0.74 10.34 10.5 0.16
Dia 15 15.52 16.83 1.31 9.29 9.7 0.40
Dia 16 16.56 17.00 0.44 10.34 10.0 -0.38
Dia 17 16.25 17.11 0.86 8.39 10.8 2.41
Dia 18 16.04 16.56 0.51 8.83 10.8 1.96
Dia 19 15.52 16.61 1.09 9.06 10.5 1.42
Dia 20 15.48 17.83 2.35 9.65 11.4 1.80
Dia 21 15.84 16.80 0.96 8.96 10.5 152
Dia 22 15.36 17.44 2.08 9.00 10.5 151
Dia 23 15.21 17.73 2.53 9.41 10.5 111
Dia 24 15.52 16.94 1.42 9.54 10.0 0.42
Dia 25 16.85 18.00 1.15 9.36 10.3 0.90
Dia 26 15.94 17.22 1.28 10.23 10.2 -0.02
Promedio 15.70 17.35 1.64 9.36 10.53 1.17
AUMENTO 10.45% AUMENTO 12.53%

Fuente: Fichas de registro de produccién — Anexo C1

Elaboracién: Propia

Explicacion:

Se registré la productividad por 26 dias después de implementada la metodologia
de mejora continua y se comparo con la productividad antes de ello. En la tabla 36
muestra la variacion de aumento de ambas mediciones (M.O. y M.P.)después de

la mejora.
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Grafico 16: Evolucion de la productividad de mano de obra

2 Evolucion de la productividad de Mano de Obra

19
18
17
16
15
14
13
12
11
10

n° de prendas/ h.h.

Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26

e ANtes e—Despues

Fuente: Tabla 41- Productividad de mano de obra después de la mejora

Elaboracién: Propia

Grafico 17: Evolucion de la productividad de materia prima
Evolucion de la productividad de materia prima
13
12
11

10

Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia Dia
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26

e ANTES e DESPUES

Fuente: Tabla 42 - Productividad de materia prima después de la mejora
Elaboracién: Propia

98



3.6.2. Prueba estadistica de hipotesis
Paso _1: Redactar la hipotesis
» Hipoétesis para mano de obra:
Ho=No hay un aumento significativo de la productividad de mano de obra
después de la mejora.
Hi1=Si hay un aumento significativo de productividad de mano de obra
después de la mejora.
» Hipotesis para materia prima:
Ho=No hay un aumento significativo de la productividad de materia prima
después de la mejora.
Hi=Si hay un aumento significativo de productividad de materia prima
después de la mejora.
Paso 2: definir (a)
e Alfa =0.05=5% de error de la prueba
Paso 3: Elegir la prueba

PRUEBAS ESTADISTICAS DE ACUERDO AL TIPO DE VARIABLE

OBJETIVO COMPARATIVO

PRUEBAS
PRUEBAS NO PARAMETRICAS PARAMETRICAS
Variuble aleatoria
NOMINAL NOMINAL
m DICOTOMICA POLITOMICA ORDINAL NUMERICA

Un grupo X*Bondad de Ajusts | y2 gongad de Ajuste | X* Bondad de Ajuste FdaSident. para uny

Binomial muestra
Estudio -
Trunsversal X* de Homogensidad " . T de Student para
Dos grupos Correccién de Yates | X* de Homogensidad U Mann-Withney muestras
Muestras Test exacto de Fisher

independientes
Independientes

Mas de dos - - W ANOVA con un factor
grupos X* de Homogeneidad | X* de Homogeneidad H Kruskal-Wallis INTERsujetos
i Q de Cochran Wilcoxo T de Student para
Lori;:;itluudc;‘l)nal Dos medidas Mc Nemar d negen muestras relacionadas
Muestras :
Relacionadas M:‘Segied::’ Q de Cochran Q de Cochran Friedman ANOVA para medidas

repetidas

Figura 11: Principales muestras estadisticas

Fuente: Bioestadistico.com
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Paso 4: Calcular p - valor
Criterio para determinar normalidad
e P —valor > a, aceptar Hz: los datos provienen de una distribucion normal

e P —valor < a, aceptar Hs: los datos no provienen de una distribucion normal

Pruebas de normalidad para productividad de mano de obra

Tabla 37: Prueba de normalidad para datos de productividad de mano de obra

Resumen de procesamiento de casos

Vélido Casos Perdidos Total

N Porcentaje N Porcentaje N  Porcentaje
M.O. ANTES DE LA 26  100,0% 0 0,0% 26 100,0%
MEJORA
M.O. DESPUES DE LA 26  100,0% 0 0,0% 26 100,0%
MEJORA

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov?® Shapiro-Wilk

Estadistic Estadistic

0 gl Sig. 0 gl Sig.
M.O. ANTES DE LA ,269 26 ,000 ,733 26 ,000
MEJORA
M.O. DESPUES DE LA ,113 26 ,200" ,942 26 ,148
MEJORA

Fuente: IBM SPSS Statistics 24, tabla 36

Elaboracién: Propia

Explicacion:

En la tabla 37, ambas pruebas de normalidad muestran que el dato registrado de la
productividad de mano de antes de la mejora no se distribuye de manera normal,
ya que la” p” asociada al contraste de Shapiro-Wilk (0,000) da por debajo del nivel
de significacion alfa definido (0,05), entonces se acepta Hs prueba no paramétrica

de Wilcoxon para muestras relacionadas.
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Pruebas de normalidad para productividad de materia prima

Tabla 38: Prueba de normalidad para datos de productividad de materia prima

Resumen de procesamiento de casos

Valido Casos Perdidos Total

N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
M.P. ANTES DE LA 26 100,0% 0 0,0% 26 100,0%
MEJORA
M.P. DESPUES DE 26 100,0% 0 0,0% 26 100,0%
LA MEJORA

Descriptivos
Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.  Estadistico gl Sig.

M.P. ANTES DE ,112 26,200 974 26 122
LA MEJORA
M.P. DESPUES 152 26,124 ,962 26 423

DE LA MEJORA

Fuente: IBM SPSS Statistics 24, tabla 36

Elaboracién: Propia.

Interpretacion:

La tabla 38 muestra que los datos registrados de la productividad de materia prima
antes y después de la mejora se distribuye de manera normal, ya que la” p” asociada
al contraste de Shapiro-Wilk (0,722) y (0.423) da por encima del nivel de
significacién alfa definido (0,05). Por lo tanto, se acepta Hz y se utilizara la prueba

t — Student para muestras relacionadas.

Paso 5: Decision estadistica
Criterio para decidir:
Si la probabilidad obtenida es P - valor < a, rechace Ho (se acepta Hi)

Si la probabilidad obtenida es P - valor > a, no rechace Ho (se acepta Ho)
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Prueba Wilcoxon para productividad de mano de obra

Tabla 39: Prueba de rangos con signo de Wilcoxon para productividad de mano de obra

Rangos
N Rango promedio Suma de rangos

M.O. DESPUES DE LA MEJORA Rangos 22 3,50 7,00
- M.O. ANTES DE LA MEJORA negativos

Rangos 24P 14,33 344,00

positivos

Empates (0

Total 26

Estadisticos de prueba?

M.O. DESPUES DE LA MEJORA - M.O. ANTES DE LA MEJORA
Z -4,280°

Sig. asintotica (bilateral) ,000
Fuente: IBM SPSS Statistics 24, tabla 36

Elaboracién: Propia

Explicacion:

se muestra en la tabla 39 que hay un aumento significativo de la productividad de
mano de obra, antes y después de la mejora, por tanto, se acepta H1y se entiende
gue la mejora realizada (mejora continua) si tuvo un efecto significativo en la

productividad de mano de obra de la empresa.

Prueba T — Student para productividad de materia prima

Tabla 40: Pruebat - Student para evaluar la productividad de materia prima

Estadisticas de muestras emparejadas

Desviacion Media de error
Media N estandar estandar
Par 1 M.P. ANTES DE LA 9,3559 26 ,58319 , 11437
MEJORA
M.P. DESPUES DE LA 10,5278 26 ,57136 , 11205
MEJORA
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Correlaciones de muestras emparejadas

N Correlacion Sig.
Par 1 M.P. ANTES DE LA 26 -,060 770
MEJORA & M.P. DESPUES
DE LA MEJORA

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desviacién Media de confianza de la diferencia Sig.
Media estdndar  error estdndar _ Inferior Superior t gl (bilateral)
Parl M.P. ANTESDE -1,17189 ,84071 ,16488 -1,51146 -83232  -7,108 25 ,000
LA MEJORA —
M.P. DESPUES

DE LA MEJORA

Fuente: IBM SPSS Statistics 24, tabla 36.

Elaboracién: Propia

Explicacion:

Se muestra en la tabla 40 que hay un aumento significativo de la productividad de
materia prima, antes y después de la mejora, por tanto, se acepta Hiy se entiende
gue la mejora realizada (mejora continua) si tuvo un efecto significativo en la

productividad de materia prima de la empresa.
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3.7. OBJETIVO 6: Determinacion del costo beneficio de la implementacion de
la mejora

Para determinar el en ahorro de costo de produccion de la implementacion de la
mejora se realizé un sistema de costo directo de antes y después de la mejora
considerando iguales condiciones para los costos. Es decir, tomando los datos del
mes de octubre costo unitario C.V. = 0.15, se empled para los datos de septiembre
restando el antes con el después para el mismo volumen de produccion de
setiembre. (Ver anexo B3) después de eso se dividi6 los beneficios obtenidos entre
el costo total de la implementacion de la mejora

Tabla 41: Costo - beneficio

PRESUPUESTO DE LA IMPLEMENTACION DE MEJORA CONTINUA

COSTOS
COSTO COSTO
ACTIVIDADES MATERIALES/CONTRATOS CANTIDAD | UNITARIO | TOTAL
Psi. Organizacional 1 S/.250.00 | S/. 250.00
TALLER DE TRABAJO EN | Impresiones 20 S/.0.30 S/.6.00
EQUIPO Fotocopias 15 S/.0.10 S/.1.50
Pasajes 2 S/. 6.00 S/.12.00
IMPLENTACION DEL Impresiones 10 S/.0.30 S/. 3.00
PROGRAMA DE Escaneos 5 S/.1.00 S/.5.00
MANTENIMIENTO Mantenimiento preventivo para
PREVENTIVO las maquinas 8 S/.100.00 | S/. 800.00
ELABORACION E Imprespnes 4 S/.0.100 S/.0.40
IMPLEMENTACION DE UN Fotocopias 4 S/.0.30 S/.1.20
NUEVO LAYOUT Pasajes 4 S/.1.00 S/. 4.00
ELABORACION DE Escaneos 12 S/.1.00 S/.12.00
FORMATOS DE CONTROL Impresiones 30 S/.0.30 S/.9.00
Copias 30 S/.0.10 S/. 3.00
Preparacion de diapositivas 4 S/.1.00 S/. 4.00
CAPACITACION DEL .
PROGRAMA 5 S Impresiones 15 S/.0.30 S/. 4.50
Copias del examen 15 S/.0.10 S/.1.50
Tarjetas rojas(impresién) 6 S/. 0.30 S/.1.80
Triplay 3 S/. 29.90 S/. 89.70
IMPLENTACION DEL . -
PROGRAMA 5S Rotulacion (impresiones) 10 S/.0.30 S/. 3.00
Tacho de basura 1 S/. 48.50 S/. 48.50
Colgador de metal 1 S/. 35.00 S/. 35.00
L'fSL?BD(éR@AC’\'I?';NDIEMEHEgKY Impresiones 27 S/.0.30 S/. 8.10
FORMATOS DE Copias 4 S/. 0.10 S/. 0.40
ESTANDARIZACION Escaneo 27 S/.1.00 S/. 27.00
COSTO TOTAL S/. 1,330.60
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BENEFICIOS

AHORRO EN COSTOS DE PRODUCCION S/.1,791.85
AHORRO EN MANTENIMIENTO CORRECTIVO S/. 600.00
AHORRO EN EL CONSUMO DE MATERIA PRIMA S/.291.31
TOTAL, DE BENEFICIOS S/. 2,683.16

RELACION: BENEFICIO / COSTO
2.02

Fuente: Presupuesto de la implementacién de la mejora, anexoB3
Elaboracién: Propia

Interpretacion
En la tabla 41 muestra que la relacion beneficio/costo es de 2.02, significa que se

esta ganando S/. 1.02 en beneficios por cada S/. 1 en los costos.
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V. DISCUSION



La aplicacion de la metodologia PHVA en la empresa Lavanderia Truijillo
permiti® una mejora en sus procesos reflejado en un aumento de su
productividad de mano de obra de 10.45% y materia prima de 12.53%,
cumpliendo con el objetivo principal de la tesis.

Al evaluar la produccion de la empresa Lavanderia Trujillo se observo una
disminucién en promedio de 1.05%, reflejando un nivel de retrasos de la entrega
del servicio del4% ,con un nivel de eficacia operativa de 86%; de la misma
forma, la investigacion realizada por Huanca Canales en su tesis
“Implementacion de una mejora continua para una lavanderia en el area de
lavado al seco” (Canales, 2014) ,antes de implementar mejora continua obtuvo
una eficacia operativa de 96% deduciéndose en un 4% de retrasos en la
entrega, De igual forma en la empresa Lavanderia Trujillo registré que la
productividad de mano de obra antes de la implementacion fue de 15.70
prendas / h.h y de materia prima 8.6 prendas /sol; corroborando los porcentajes
antes obtenidos, Reyes Lozano en la tesis “Implementacién del ciclo de mejora
continua Deming para incrementar la productividad de la empresa calzados
Ledn, registro como datos iniciales 0.118 en productividad de mano de obra 'y
un 0.01361 en productividad de materia prima’(Lozano, 2015).

Para la identificacion de los problemas se utilizé fichas de observacién una
entrevista a la gerente de la empresa y una encuesta, estas herramientas
proporcionaron la informacién sobre los problemas que afectaban la
productividad de la empresa, utilizadas también por Orozco Cardozo Eduard
Saul en su tesis “Plan de mejora para aumentar la productividad en el area de
produccion de la empresa confecciones deportivas todo sport. Chiclayo — 2015”
(Saul, 2015), en la cual mediante la aplicacion de estas herramientas
diagnéstico los principales problemas que afectan a la produccion y el
rendimiento de la empresa que investigo.

Se utilizo el diagrama de Pareto para reconocer los problemas que mas afectan
la productividad de la empresa ,esta herramienta se basa en el libro calidad y
productividad de Humberto Gutiérrez Pulido que dice que este diagrama se
sustenta en el llamado “principio de Pareto, conocido como :Ley 80-20 o Pocos
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vitales, muchos triviales, el cual reconoce que unos pocos elementos (20%)
generan la mayor parte del efecto (80%); el resto genera muy poco del efecto
total, de la organizacion” (Gutierrez, 2010).
Se utiliz6 el diagrama de Ishikawa para identificar las causas de los principales
problemas y para su analisis se empled los diferentes criterios encontrados en
el informe de evaluacion y seleccidon de alternativas de solucién “La Matriz de
Decision” del autor Nelson José Pérez Diaz (Diaz, 2009) obteniéndose
resultados favorables ya que se realiz6 con personas de mayor experiencia
dentro de la empresa.
Respecto a la implementacion de la mejora continua, se obtuvieron resultados
favorables, después de la ejecucion de actividades planificadas que son : la
realizacion del taller de trabajo en equipo que permitio la disminucion de
retrasos de entrega del servicio en 8%, la implementaciéon de un nuevo layout
que ayudo a reducir el desplazamiento dentro del area de produccion en un
43%, la implementacion del programa 5S que aument6 en un 47% el nivel de
cumplimiento respecto a la evaluacion inicial; los resultados obtenidos después
de la ejecucion de las actividades se asemeja con lo obtenido por Rojas Alvarez
en su tesis “Propuesta de un sistema de mejora continua en el proceso de
produccion de productos de plastico domésticos aplicando la metodologia
PHVA donde se redujo los traslados en las areas hasta en un 31%” (Rojas
Alvarez, 2015). Un aumento en cumplimiento de 5S de 80% y en los resultados
obtenidos por Reyes Lozano, quien obtuvo como resultado de Ila
implementacion una disminucion en la distancia y “movimientos innecesarios
de 32% y 46%, con la implementacion de la metodologia de las 5 S, obtuvo
puestos de trabajo mas limpios y ordenados, manifestado en un incremento de
un 50% a diferencia de la evaluacion inicial” (Lozano, 2015).
Al realizar la evaluacién y comparaciéon la productividad registrada antes y
después de la mejora, se constaté un 10% para la productividad de mano de
obray un 12.53% consiguiéndose el aumento de ambos indices, este resultado
se comprueba con lo obtenido por Almeida Jonny y Olivares Nilton “quienes
obtuvieron un indice de productividad de 2.87 Unid. / HH” (Almeida Naupas, y
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otros, 2013). Estos resultados se sustentan en el libro “Calidad total y
Productividad, indicando que la productividad tiene que ver con los resultados
gque se obtienen en un proceso 0 sistema, por lo que incrementar la
productividad es lograr mejores resultados considerando los recursos
empleados para generarlos”(Gutierrez, 2010).

Para comprobar el aumento de la productividad se realiz6 un analisis
estadistico buscando constatar la hipotesis utilizando la prueba de Wilcoxon
para la mano de obray T — Student para para la materia prima, dando un valor
de p < 0.05, indicando un aumento significativo en la productividad que el
registrado antes de la implementacion, estos resultados se asemejan con lo
obtenido por “Reyes Lozano quien también obtuvo un valor de p < 0.05
corroborando el aumento de la productividad’(Lozano, 2015).

“Al evaluar el costo beneficio de la implementacion de la mejora continua, se
determind una ratio de costo beneficio de 2.02, estos resultados también se
dieron en la investigacion de quien obtuvo un costo beneficio de 2.09”(Saul,
2015).

La metodologia utilizada PHVA es de suma importancia para la estructuracion
y ejecucion de proyectos de mejora de la calidad y productividad, por tal razén
permite, conseguir resultados en un periodo corto, con resultados tangibles,
observables y medibles, incrementa la productividad y permite eliminar
procesos repetitivos y optimiza los procesos programas de mejora ya
implementados. Se desarrolla de “manera objetiva un plan (planear), éste se
aplica en pequefia escala o sobre una base de ensayo (hacer), se evalla si se
obtuvieron los resultados esperados (verificar) y de acuerdo con lo anterior, se
actla en consecuencia (actuar)” (Gutierrez, 2010). Dicha fundamentacién

tedrica corrobora los resultados obtenidos de la presente investigacion.

109



110



V. CONCLUSIONES



Al evaluar la situacion actual de la empresa Lavanderia Trujillo se observo la
disminucién de su produccion en promedio de 1.05%, con respecto a meses
anteriores, ademas reflejo un nivel de retrasos de la entrega del servicio de14%,
calculandose como nivel de eficacia actual operativa 86%. De igual forma se
registro que la productividad de mano de obra es de 15.70 prendas/h.h y de
materia prima 8.6 prendas /sol de materia p.

Los principales problemas que afectan la productividad del area de produccion
de la empresa Lavanderia Trujillo son: Baja calidad del servicio, falta de orden,

limpieza y distribucion correcta de las areas y fallas reiteradas de las maquinas.

Se identifica que las causas raiz de los principales problemas que afectan la
productividad de la empresa lavanderia Trujillo son: falta de trabajo en equipo,
falta un cronograma de compras, no existe un programa de mantenimiento
preventivo, falta distribucién estandar de las areas de trabajo, falta de control
adecuado del orden y la limpieza, falta de disciplina para ordenar su area de
trabajo, maquina descontinuada que ocupa espacio, falta un lugar especifico
depositar los desechos, falta de control del mantenimiento, falta de una ficha
técnica para la realizacion correcta del servicio.

Mediante las mejoras implementadas, se obtiene un aumento de la eficacia
operativa de 8%, gracias a la realizacion del taller de trabajo en equipo, de igual
forma la implementaciéon de un nuevo layout ,utilizando el método de Richard
Muther y método de Guerchet ,permitié reducir la distancia recorrida por los
trabajadores en un 43%, por otro lado , mediante la implementacion de un
programa de mantenimiento preventivo se redujo en un 80 % el indice de fallas
en el mes de octubre, ademas, mediante la implementacion del programa 5s se
logré un aumento del nivel de conocimiento sobre la importancia de 5s de 62%
,Se redujo en un 83% el nUmero de maquinas innecesarias y se gané un 14%
de espacio por el despeje de equipos innecesarios; con esto se obtuvo puestos
de trabajo mas limpios y ordenados a consecuencia del aumento del nivel de 5
s de 47% ; finalmente con el cronograma de compras semanal se redujo en su

totalidad el desabastecimiento de materia prima.
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La mejora implementada refleja un aumento de la productividad de mano de
obra en 10% y la productividad de materia en 12.53%, contrastado con la
evaluacion estadistica que permitio justificar la hipotesis en dos pruebas, la
prueba estadistica Wilcoxon para M.O y de T — Student para M.P., el cual resulto
en un valor p < 0.05, indicando el aumento importante de la productividad
después de la mejora.

Al evaluar el beneficio - costo, determino la importancia y fiabilidad de la mejora
ya que, por cada sol invertido para la produccion, se obtuvo una ganancia extra

de 1.02 soles para empresa.
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VI. RECOMENDACIONES



Se recomienda a la empresa Lavanderia Trujillo asumir responsablemente
una cultura de cumplimiento de la mejora continua, exigiendo y verificando el

compromiso de todo el personal.

Programar peridédicamente reuniones con el personal involucrado para
explicar las expectativas, metas y mostrar los el resultado de lo implementado

y recibir a su vez, sugerencias.

Utilizar los formatos desarrollados durante la implementacion de las mejoras

para asegurar la adecuada retroalimentacion en el proceso.

Se recomienda verificar constantemente el cumplimiento de la metodologia
de las 5 “s” incentivando que los miembros se integren y contribuyan al logro

de la mejora.

A investigadores futuros se aconseja coordinar previamente con la gerencia
sobre las actividades a realizar, justificando la importancia de la misma y
explicar los beneficios que genera la mejora apoyado en investigaciones

similares.
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ANEXOS



Anexo Al: Manual de planchado

LavandenaTrujillo Manua de plmchado Area:

planchado

» Herramientas deplanchado

Planchade vapor, seriamejor conun calderonseparado para contener el
agua, estoda lugar a unplanchado perfecto.

Tabla de planchar quese pueda colocar a diferente altura para ayudase a
mantener una postura erguiday no dafarse la espalda.

Sise planchadepie setiene untaburete para apoyarse devez en cuando,
Unatabitade planchar paramangas, o manguero,

Unrocladorde agua

Quitamanchas

» Planchado pars ssbanas, fundas yprendas

Planchar extendiendo la tela.

Realzar sucesives dobleces de manera que el derecho de |a tela quede
siempre en el exderior

También se puede hacer esta operacion a la inversa, o sea, se dobla
primero 13 pieza y a continuadonse plancha convapor fuerte, respetando
las instrucciones delfabricante indicad as en |3 efiqueta.

Se coloca la ropaen unasuperficie s a y impia.

» Planchado de prendasblancas:

Se realza sobre el derecho y ensentido largo.
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Anexo A2: Ficha de dosificacion de cantidad de prendas a lavar




Anexo A3: Guia de dosificacion de materia prima y clasificacion de las
prendas




Anexo A4: Normativa de orden, aseo y limpieza




Anexo A5: Formato de responsables del orden y limpieza




Anexo A6: formato de observacién y control del orden y limpieza




Anexo B1: Evidencia de la entrevista y llenado de cuestionario

Fotografia 14: Llenado de la encuesta por los operarios
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Anexo B2: Reconocimiento al trabajador proactivo

Fotografia 15: Reconocimiento al trabajador proactivo
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Anexo B3: Sistema de costo directo antes y después de la mejora

H - COSTO BENEFICIO Edwin Castilloxisk - Excel

Archivo  Inio  Insertar  Diselodepdgina  Formulas  Dates  Revisar  Vista  Q ;Qué desea hacer?

H32 g b
A B c 0 E F G H | J K L

1| COSTOS DE PRODUCCION SN MEJORA COST0S DE PRODUCCION DEL SERYICIO CON MEJORA

5 | COMNCERTO SETIEMERE 2017 TOTAL CONCERTO OCTUBRE 2017 TOTAL

4 | Unidades producidas u T HTH Uridades producidas I 40583 Ll
5| Yentas ¥ SL2324640 SL2324640 entas ¥ 512435280 52435280
& | Fracio de venta unitaria =il SLOED Frecio de venta uritario F=yill 5080

7 Coztos variables COSTOSYARIABLES

] il Costos de Materiaz pimas S 415345 S 415345 Costos de Materizs primas ek SLABE
q Otras aprovisionamientos (energia y agua) R 0] S 010,00 i aprovisionamientos|consuma de energia electicay ac 50102900 S1029.00
10 mantenimienta carmectivo de las maquinas 1140000 1140000 Ciras gastos variables| combustible para transporte] S 0100 SL000
1 combustible para transparte SL1040.00 SE104000
12 Total Costos Varisbles Cv SLTENAE SLTEN2AE Tatal Costos Varizbles Cy 51530512
13 Costa warigble unitario CU=Cill S0 Costa variable unitaric Chill= il
# Margen de beneficio bruta M= 4-CY SLIBMTET
] Iargen de beneficio bruto M=W-C¥ 5564258 L Ilargen de beneficia unitario MU= 1AL
16 | Margen de beneficio unitario U=RAL 5040
| COSTOSFIOS CF

Costa qe !a implementacion de la mejoral™) incluye g 5133080 5139060

1 mantenimignta
13 Costosfijos(sueldos alos trabajac CF S112,280.00 sueldos alos trabajadores S 1228000
20 | Tatal de costos fijos S 1358080
a | Bieneficio neta tatal B:M-CF 13,393 Eeneficia neta tatal S 4BET
22 | costototal  S419863 / cotototal SL1B056
24
2 | COSTOS DE PRODUCCION DEL SERWICID SIN MEJORA
a CONCERTO SETIEMERE 2017 TOTAL
% | Unidades producidas I Jard 8744 9268
29 | Yenktaz i S 2324640 S 2124640
30 Precio de venta unitario P=yill 51060
kil Eeneficio 51179135
32 Coztos variables | .|
35 Costos de Materiaz pimas
54 | Otras aprovisionamientos (energia y agua)
3 mantenimienta cormectiva de las maquinas
3 | combustible para transparte

i Tokal Costos Wariables cv SAAMED SLEAED

3 | Cista variable unitaria C¥L=Cyil SLO0G

3

40 Margen de beneficio bruta M=Y-CY S AT 4480 ST 4480

4 Margen de beneficia unitaria MU= 5045

42

45 |

44: Costos fijos[sueldos a lostrab  CF 81 12,250.00

45

46 | Beneficio neto total B=M-CF 515,154 80

41 | costo total 51.16.061.60

Sistema cle Costo Directe | Hojal ‘ costa- beneficio | ) 1
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Anexo C1: Ficha de observacion del area de produccion
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Anexo C2: Entrevista




Anexo C3: Encuesta realizada a los trabajadores




ANEXO C4: Fichas de registro de produccion




Anexo C5: Registro de asistencia al taller de trabajo en equipo




Anexo C6: Evaluacioén inicial de 5S
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