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RESUMEN

El presente estudio tiene como objetivo principal optimizar los procesos actuales de una
empresa textil que trabaja bajo pedido con el fin de mejorar la producciéon de sus prendas
principales: T-shirt y Box Camisero; para ello la investigacion comprende el diagnéstico de la
situacion actual, la propuesta de mejora con las herramientas a implementar y la evaluaciéon

economica que permita conocer la viabilidad de la misma.

En la etapa de diagnodstico de la situacion, se determind que el area de Costura o Confeccion
es crucial para la realizacion de los productos solicitados por el cliente, dado a que el 100%
de ellos pasan por este proceso, ademas que, a diferencia del area de corte, costura abarca
procesos que generan el mayor valor agregado y que, actualmente, comprende actividades
que no se realizan de la manera mas eficientemente posible. De igual forma, se determin6
que la familia de productos sobre la cual enfocar la investigacion es la de polos,
especificamente: T-shirt y Box Camisero. Al realizar un diagndstico en el area escogida, se
encontraron algunas problematicas como mermas, reprocesos, paradas de produccion y altos
gastos de tercerizacion que, en resumen, son ocasionados por falta de mantenimiento en sus
maquinas de trabajo, falta de capacitacion en el personal y un desbalance en la carga de

trabajo en las lineas de produccion.

Como mejora, se propone implementar, en primer lugar, las 5S para atacar problemas de
reprocesos ocasionados por la cantidad excesiva de manchas de polvo en las prendas. En
segundo lugar, se propone implementar TPM con la finalidad de reducir mermas y paradas
de produccién causados por las excesivas manchas de aceite en las prendas y fallas
mecanicas en las maquinas, respectivamente. Finalmente, se plantea la implementacion de
un correcto Balance de Linea para asi reducir los cuellos de botella actualmente existente vy,
con ello, al igual que con la implementacion de las otras herramientas, ayudar a reducir las

altas cifras de tercerizacion de prendas que presenta la empresa en estudio.

Por ultimo, para la evaluacion econdémica de todo lo propuesto, se plantea un horizonte de 3
afos, planteandose 3 escenarios: pesimista, neutra y optimista, los cuales permiten poder
tomar una decision dado ciertos escenarios de incertidumbre y/o riesgo. De optar por un
escenario neutral, la implementaciéon de cada herramienta tiene un VAN positivo y una TIR
mayor a 15% (rentabilidad minima esperada por la empresa), lo cual refleja que el proyecto

es econdmicamente viable segun todo lo propuesto.
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JUSTIFICACION:

La industria textil, dadas sus caracteristicas y su potencial innato, constituye una industria
altamente integrada, pues esta fuertemente relacionada con otras industrias como la agricola,
para la obtencién del algodon, con la industria quimica para el aprovisionamiento de insumos
para el proceso de tefido de prendas y con la industria de plasticos para la elaboracion de cierres
y botones. No solo eso, sino que la industria textil constituye una fuente importante de
generacion de empleos mediante la utilizacion de recursos propios del Peri." En este sentido,

el rubro textil tiene un impacto considerable en el desarrollo de la economia nacional.

Segun la Sociedad de Comercio Exterior del Perd (COMEXPERU), luego de cuatro afios

consecutivos en que el Peru experimentd una baja en las exportaciones de productos textiles,

finalmente, en el 2017, se alcanzo una variacion positiva, superior en 6.2% al del afio anterior.?

" IEES: Reporte Sectorial N° 10. Noviembre 2016

http.//www.sni.org. pe/wp-content/uploads/2017/01/Noviembre-2016-Industria-de-productos-textiles. pdf

2 COMEXPERU: Crecimiento de las Exportaciones Textiles. Febrero 2018

https.//www.comexperu.org. pe/articulo/esta-asequrado-el-crecimiento-de-las-exportaciones-textiles




Inclusive, si para enero del 2018 se analiza la variacion porcentual de exportacién de productos
textiles con respecto al mismo mes del afio pasado, se tiene que esta aumenté en 9.8%, con lo
cual vendria a ser el octavo mes de incremento consecutivo de esta industria. Segun el informe
técnico de Febrero del 2018, emitido por el INEI, aun cuando la actividad manufacturera decrecio
en -5.5% en el ultimo trimestre del 2017, la industria textil logré atenuar dicha caida con un
crecimiento de 7.7% (medido en el mismo periodo de tiempo), debido a la recuperacion de
mercados internacionales y a una mayor demanda interna.®* Ambas condiciones, segin el ex
ministro de Produccioén, Pedro Olaechea, ayudaran a la industria textil a seguir creciendo, por lo
que las empresas deberian enfocarse aun mas en la mejora de sus sistemas actuales de trabajo,
a través de la implementacion de nuevas técnicas y metodologias que permitan aumentar la
calidad de sus productos y optimizar tanto sus procesos productivos como sus recursos para
poder ser mas competitivos y que, junto con estrategias adecuadas de marketing puedan

mantener y/o incrementar su presencia en el mercado.

La empresa en estudio trabaja en la confeccion de prendas de algodon bajo pedido, con clientes
internacionales, y es reconocida en nuestro pais por su gran trayectoria y por tener una amplia
variedad de productos, asi como altos estandares de calidad. Aun asi, en la actualidad, la
empresa necesita ser mas eficiente en sus procesos por un tema de competitividad y porque,
dada sus altas cifras de tercerizacion, esta necesita afrontar con éxito lo que respecta al
cumplimiento de sus pedidos en cuanto a calidad, pues en ocasiones posee problemas de
manchas de aceite, polvo, entre otros. Por tal motivo, en este trabajo de investigacion, se
buscara una optimizacion de los procesos productivos, asi como de los recursos utilizados en el
area de costura para crear un impacto positivo en cuanto a eficiencias en los procesos y calidad
del producto principal. Para ello, se aplicaran herramientas de analisis (DOP, DAP, DR, Técnica

de 5 porqués y Pareto), Balance de Linea y herramientas de manufactura esbelta (5S y TPM).

OBJETIVO GENERAL:

Realizar el analisis, diagndstico y mejora de los procesos actuales de produccion mediante el

uso de herramientas de mejora de manufactura esbelta (5S, TPM) y balance de linea, asi como

lograr optimizar los procesos en cuestion para que sean sostenibles en el tiempo.

3 INEI: Informe técnico N°1. Febrero 2018

https://www.inei.gob.pe/media/principales_indicadores/01-informe-tecnico-n01_producto-bruto-interno-trimestral_-ivtrim2017.pdf




OBJETIVOS ESPECIFICOS:

e Realizar un marco tedrico de lo utilizado en cuanto a herramientas de analisis, Manufactura
Esbelta (6S y TPM) y Balance de Linea aplicables a las propuestas de mejora de los
procesos.

e Conocer acerca de la empresa en estudio, la cual trabaja bajo pedido con una demanda
estacional y con una cartera de clientes internacionales. Ademas, conocer los procesos
implicados en la realizacion de sus productos.

¢ Analizar la situaciéon actual de la empresa textil para identificar procesos susceptibles de
mejora.

o Plantear propuestas de mejoras en los procesos actuales para optimizar indicadores de
mermas, reprocesos, paradas de produccion y tercerizacion.

e Determinar la viabilidad econémica de la implementacion de las propuestas de mejora en

los procesos actuales.

PUNTOS A TRATAR:

a. Marco Tedrico
Se desarrollaran definiciones conceptuales de las herramientas de la filosofia de
Manufactura Esbelta, tales como 5S y Mantenimiento Productivo Total (TPM), ademas de
mencionar las herramientas de analisis, como DOP, DAP, DR, Técnica de 5 porqués y
Diagrama de Pareto. De igual forma, se abordaran los conceptos relevantes respecto al
Balance de Linea. Todo lo mencionado sera aplicado en el diagndstico de las propuestas

de mejora.

b. Laempresay sus procesos
Descripcion de la empresa, de su perfil y cultura organizacional, asi como de los recursos
utilizados. Ademas, se detallaran los procesos principales implicados en la confeccién de
las prendas.

c. Situacion Actual de la empresa- Analisis y Diagndstico
Analisis y estudio de los procesos actuales y sus flujos para analizar las causas de los
problemas encontrados, asi como de las actividades que generan o no valor en el area de

costura.



Propuesta de Mejora en los procesos actuales

Las propuestas se implementaran en los procesos donde se han identificado problematicas,
con el fin de mejorar la productividad del sistema actual de produccion de polos de la
empresa, aplicando las distintas herramientas y estrategias nombradas anteriormente para
asegurar el maximo valor en la entrega de los productos, a través de la optimizacion de
tiempos, asi como de la disminucion de reprocesos, mermas, paradas de produccion y
gastos de tercerizacion.

Evaluacién Economica

Se evaluara la viabilidad econémica de las propuestas de mejoras para que, asi, se pueda
determinar la inversion en la implementacién de estas.

Conclusiones y recomendaciones

il

Asesor
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INTRODUCCION

La industria textil genera un alto volumen de empleo, debido a que la mayor parte de sus
operaciones se requiere de mano de obra. Para ello, se necesita la mejora y optimizacion en
Sus recursos para que las empresas puedan cumplir con su objetivo en la produccion, y asi

mantenerse en el mercado. Todo esto para poder satisfacer a sus clientes actuales y futuros.

El presente trabajo tiene como objetivo analizar los procesos actuales de la empresa para
diagnosticar problemas con sus respectivas causas y asi poder plantear propuestas de
mejoras que permitan optimizar sus procesos incrementando productividad y eficiencia en sus
recursos, para asi garantizar la rentabilidad de la empresa en estudio. Todo ello, con la

implementacion de herramientas de Lean Manufacturing y Balance de Linea.

En el primer capitulo, se realiza una breve descripcién de algunos conceptos importante en
Lean Manufacturing, ademas de algunas herramientas que serviran para el analisis de los

problemas encontrados a mejorar.

En el segundo capitulo, se realiza una breve descripcion de la empresa, de los productos que

elabora y ofrece. Ademas, de todas las areas por las que pasa la produccién de las prendas.

En el tercer capitulo, se encuentra la familia de productos y el area donde se centrara el
presente trabajo. Ademas, con la ayuda de herramientas de analisis se diagnosticaran
problemas que afronta actualmente la empresa en estudio para asi encontrar una propuesta

de mejora.

En el cuarto capitulo, se proponen las herramientas de Lean Manufacturing y Balance de
Linea que se emplearan para mejorar la problematica identificada en el capitulo anterior. Entre

estas herramientas tenemos la metodologia 5S y TPM.

Por ultimo, en el quinto capitulo se evalua la viabilidad econdmica de las propuestas de mejora
con una tasa de descuento de 15% anual, dicha evaluacién se sustenta utilizando el VAN y
la TIR.



CAPITULO 1: MARCO TEORICO

En el presente capitulo se desarrollaran- detalladamente- los modelos, metodologias y
herramientas que seran empleadas en el desarrollo del proyecto como lo son algunas

herramientas de Manufactura Esbelta, Balance de Linea y otros adicionales.

1.1 Manufactura Esbelta

A continuacién, se presentara conceptos basicos para un mayor entendimiento de lo que es
la Manufactura Esbelta que ayudaran para desarrollar de manera adecuada los procesos en

estudio.

1.1.1 Definicion

Manufactura Esbelta es una filosofia basada en el sistema de produccion de Toyota (TPS) en
la cual, mediante la utilizacion de diversas herramientas, se busca la eliminacion de
desperdicios para mejorar el sistema actual de produccion sin la necesidad de que las
empresas realicen una inversion extra en cuanto a maquinaria, horas extras, entre otros.
(Rajadell, 2010)

Esta filosofia busca utilizar menos esfuerzo humano, menos inventario, menos tiempo de
desarrollo de productos, asi como menos espacio, de modo que se pueda ser bastante
receptivo a atender la demanda del cliente en cantidad, variedad y tiempo, a la vez que se

produce con calidad de la forma mas econdmica y eficiente posible. (Montwani, 2003)

La filosofia Lean involucra tanto el dia a dia como la mejora continua, en donde una empresa

lean es aquella que aplica a todas sus areas el sistema de produccion de Toyota. (Liker, 2011)

Segun Womack y Jones (1996), la manufactura esbelta esta conformada por cinco pasos que
implican lo siguiente: definicion del valor del cliente, definicion del flujo de valor, hacerlo fluir,

jalarlo (desde perspectiva del cliente) e ir en busqueda continua de la excelencia.

Con todo lo mencionado, cabe resaltar que la manufactura esbelta no es un tipo de receta
gue sirve para solucionar, en el corto plazo, cualquier problema en cuanto a competitividad,
pues los beneficios se pueden apreciar solo en el largo plazo. (Soriano- Meier y Forrester,
2002); motivo por el cual, las empresas que requieran sobrevivir a la competencia, con el paso
del tiempo, necesitan aplicar técnicas de manufactura esbelta en su organizacién. (Riveray
Chen, 2007)



1.1.2 Desperdicios

Cuando se habla de desperdicios, se hace referencia a toda aquella actividad que utiliza los
recursos de la organizacién, pero que- sin embargo- no crea valor. Por lo cual, al eliminarlos,

el trabajo de valor agregado, en algunos casos se incrementa. (Chauhan, 2012).

La filosofia Lean busca reducir los desperdicios para, asi, utilizar al maximo las actividades
que si agregan valor desde la perspectiva del cliente (Ohno, 1988; Womack, 1990), y con ello
lograr mejorar la rentabilidad de la empresa, la satisfaccion del cliente, el tiempo de

procesamiento y el empoderamiento de los trabajadores. (Puvanasvaran, 2008)
Segun Lewis (2005), se tienen los siguientes 7 desperdicios:

1. Sobreproduccion: Se origina al producir por encima de la demanda cuando no hay pedido
alguno, con lo cual se generan desperdicios y se incurre en costos extras, como los de

almacenaje y costos de transporte debido al inventario en exceso.

2. Esperas: Espacios de tiempo no productivos en los que el operario ronda las maquinas
esperando el entregable de la operacion previa o la herramienta necesaria sin poder

continuar con su trabajo debido a cuellos de botella, retrasos en la produccion, entre otros.

3. Transporte: Traslados de largo recorrido del material en proceso entre los diversos puntos
fisicos, donde dicho transporte puede llegar a ser innecesario en caso no se cuente con

un layout eficiente, lo que ocasiona ineficiencias entre procesos.

4. Sobre procesar o procesar incorrectamente: Valor agregado no solicitado por el cliente
final, lo cual puede no traer beneficios, pues este no siempre estara dispuesto a aceptar
mayor valor del solicitado. Esto generado, en ocasiones, por el uso de herramientas
defectuosas o mal disefio del producto final, lo cual trae consigo movimientos que no son

necesarios dentro del proceso productivo.

5. Exceso de inventario: Conformado por el exceso del material en forma de materia prima,
producto en proceso o pieza terminada, en donde estos generan distintos tipos de
problemas, tales como: obsolescencias, costos de transporte mayores, procesos mas

largos, demoras, defectos, poco equilibrio en cuanto a la produccién, entre otros.

6. Movimientos innecesarios: Movimientos realizados por el operario, maquina o recurso de
produccion de manera innecesaria, con lo cual se generan desperdicios a lo largo del

proceso productivo.



7. Re- procesos: Produccion no conforme de piezas que es reprocesada con la finalidad de
no perderla, lo cual genera desperdicio en cuanto a esfuerzo, movimiento y tiempo, lo que

hace que la empresa incurra en costos adicionales.

Jeffrey K. Liker (2011) cita en su texto Toyota como el fabricante mas grande del mundo
alcanzo el éxito que “a estos desperdicios se les afadiria un octavo”, el mismo que se

detalla a continuacion:

8. Creatividad de los empleados no utilizada: Esto es manifestado producto del no
aprovechamiento del talento humano en cuanto a ideas, habilidades blandas, talento,
creatividad y aptitudes, lo cual puede ocasionar a la empresa impactos no solo de indole
economico, sino también en temas relacionados al clima laboral por no motivar y/o

escuchar a los trabajadores

Ohno (1988) menciona que, de los ocho desperdicios mencionados previamente, el mas
importante es aquel que esta relacionado con la sobre produccion, por ser el que

desencadena a todos los demas.

1.2 Herramientas de Manufactura Esbelta

A continuacion, se presentara las herramientas de Manufactura Esbelta que seran utiles para

la solucion de las problematicas del presente estudio.

1.2.1. Las 58

Este método es aplicado para mantener el orden y la limpieza en el trabajo, y debe su nombre
a las iniciales de cinco palabras en japonés: seiri, seiton, seiso, seiketsu y shitsuke. El
programa de las 5S, segun Liker (2011), comprende distintas actividades para eliminar los
desperdicios que conllevan a accidentes en el puesto de trabajo, errores y defectos. Segun
Feld (2001), veinticinco a treinta por ciento de todos los defectos relacionados a un tema de

calidad estan relacionados a una falta de orden y limpieza.

En este sentido, mediante la aplicacion de las 5S, se hace posible el incremento de
productividad, mejora de la calidad, seguridad y proteccién, asi como la introduccion de
principios basicos de gestion y control visual. (Chiarini, 2013)

La diferencia entre una empresa eficiente y una que no lo es radica en cuanto se promueve
el concepto de identificar y actuar sin demora cuando existe algun tipo de problema. Por ello,

el implementar las 5S es primordial para que el negocio garantice su propia supervivencia a



lo largo de los anos, en tanto que el orden y limpieza son sumamente importantes para que
todas las actividades que se llevan a cabo en la planta sigan un flujo eficiente. No solo eso,
sino que, gracias a la implementaciéon de las 5S se logra mas facilmente hacer visible los
problemas, sin mencionar que se puede llegar a establecer un proceso de control visual de
un sistema lean bastante planificado si se utiliza dicho programa de manera sofisticada.
(Hirano, 1995)

La fabrica, por si misma, debe poder “hablar”’ a cualquiera que transite por los pasillos sobre
la eficiencia o ineficiencia de la produccién relacionada a temas como la toma de medidas
para la mejora de la calidad, cantidades de inventarios, horarios de produccién, asi como los
objetivos de la planta, los mismos que deberian estar en un lugar visible. En este sentido,
deberia hacerse uso de graficos grandes y de colores distintos que muestren datos de
rendimiento, asi como los pasos requeridos en caso se presenten problemas técnicos.
(Galsworth, 1997; Grief, 1991)

Segun Chiarini (2013), en su libro Lean Organization from the tools of the TPS to the lean
office, menciona que muchas empresas se percatan de la cantidad de inventario en proceso
gue tienen, asi como de las areas mal senalizadas -entre otros. Luego de haber aplicado las
58S, en donde los beneficios obtenidos gracias a este programa son medidos mediante los

siguientes indicadores:

Productividad
Cantidad de espacio ganado
Defectos

Cantidad de inventario en proceso/lead time

AR NEE NI NN

Accidentes y heridas

Se describe, a continuacién, cada una de las S:

«» Seiri: Significa “seleccionar y separar”, para lo cual los trabajadores deben escoger las
actividades mas utiles dentro de un proceso y, de esas actividades, deben separar las
cosas utiles de las que no lo son, pues tener equipo innecesario puede ocasionar pérdidas
de tiempo al momento de buscar lo que necesitan, ademas de pérdidas en cuanto a
mantenimiento y gestion. En este sentido, seleccionando y separando se reducen defectos
e interferencias en el flujo de valor, con lo que se logran mejoras en cuanto a calidad y

productividad.



« Seiton: Significa “ordenar”, en este caso, el area de trabajo, que involucra herramientas,
equipos y todo lo necesario para llevar a cabo un proceso. Para esto, se hace uso de
etiquetas, lineas en el piso, codigos, marcas visibles, entre otros, de modo que cada objeto
pueda ser ubicado en un lugar donde pueda ser encontrado facilmente, asi como puesto

de regreso en el mismo sitio.

« Seiso: Significa “limpiar”, en especifico, el area de trabajo, para lo cual es necesario
establecer ciertos parametros y responsabilidades por parte de los trabajadores para poder
mantener no solo la limpieza, sino también el orden. Esta etapa es importante en tanto que
a veces es considerada como una forma de inspeccidn que expone problemas que estaban

ocultos y que pueden desencadenar fallos de maquinas y, con ello, problemas de calidad.

s Seiketsu: Significa “estandarizar’, para lo cual se hace necesario la creaciéon de
procedimientos que involucren el disefio de instrucciones y aplicaciones simplificadas para
el facil entendimiento de los trabajadores y supervisores, con el fin de controlar las

anteriores S.

«» Shitsuke: Significa “sostener”, lo que hace alusién a autodisciplina, pues se trata de
asegurar que la empresa pueda mantener y mejorar todo lo logrado en las etapas
anteriores, para lo cual los trabajadores deben seguir reglas especificas con disciplina para
poder hacer un trabajo adecuado y, asi, tener éxito en la implementacién de las 5S.
(Osada, 1991)

Segun Liker (2011), con las 5S juntas se logran mejoras del area de trabajo, tal como se

aprecia, de manera resumida, en la siguiente imagen.

CLASIFICAR
Marque los articulos que se
usan poco con etigyuetas
rojas

ORDENAR

Organice y etiquete un
lugar para cada cosa

SOSTENER

Use auditorias regulares de
la direccidon para mantener
la disciplina

ESTANDARIZAR

Cree normas para
sostener las tres
primerasS.

LIMPIAR

Limpielo

Figura 1: Las 6S
Fuente: Toyota. Como el fabricante mas grande del mundo alcanzé el éxito



1.2.2. Total Productive Maintenance (TPM)

Es una estrategia de Manufactura Esbelta que optimiza el mantenimiento preventivo,
correctivo y predictivo. Segun Dominguez (1995), en una empresa en la que se busca trabajar
con un minimo de inventarios, cualquier desperfecto con alguna maquina, fuera de disminuir
el grado de eficiencia y utilizacion de esta, genera que, la que le sigue en el proceso
productivo, se vea afectada y tenga que pararse al esperar por el material que debe recibir,
sin mencionar que el efecto podria extenderse a todo el sistema productivo de la planta, lo
cual ocasionaria una pérdida de eficiencia global con un aumento considerable en los el
tiempo de fabricacion de los productos. Para evitar lo mencionado, en Japén nace como tal

el concepto de Mantenimiento Productivo Total.

Esta estrategia demanda que los trabajadores se concentren en eliminar las pérdidas que sus
equipos pudiesen tener. Dichas pérdidas se encuentran, segun Rizzo (2008), dentro de tres

categorias nombradas a continuacion:

+ Disponibilidad del equipo:
Tiempo en el que el equipo es requerido para la produccion, en donde los problemas
principales incluyen tanto las fallas como el tiempo de inactividad y la configuraciéon del

equipo.

+ Desempefio del equipo
Se mide como la diferencia entre el output éptimo por hora, segun fabrica, del equipo vs.
su presente produccion por hora. Para ello, se evaluan las pérdidas en las que el equipo

incurre cuando esta en modo produccion.

+ Calidad del equipo
Esta categoria cubre lo referente a productos defectuosos, incluido el costo de las materias
primas y el tiempo de procesamiento de los productos que los clientes rechazan y que,

ademas, se niegan a pagar por ellos.

Para poder lidiar mejor con lo mencionado, en su propio puesto de trabajo, cada trabajador
se responsabiliza por la correcta y oportuna realizacion de actividades como las siguientes
(Ikuta, 1989):



o Limpieza del polvo y desperdicios, lubricacion y ajuste de piezas, asi como la deteccion y
reparacion de defectos de funcionamiento.

¢ Adopcion de medidas contra las causas de desperfectos de las maquinas

e Proposicion de sistemas normalizados para que, en un espacio minimo de tiempo, se
puedan realizar actividades de mantenimiento.

¢ Chequeos constantes y globales para detectar y reparar fallas pequefas de las maquinas.

¢ Conservacion del puesto de trabajo en perfecto estado, para lo cual deben eliminar los

objetos que no sean necesarios y conservar en orden aquellos que si lo sean.

Ademas, segun Chiarini (2013), en caso los trabajadores tengan que encargarse del proceso
productivo en si, revisar la calidad y desempefio de los productos en proceso, asi como llevar
a cabo el mantenimiento de sus maquinas, va a ser necesario que estos reciban cierto tipo

de entrenamiento basado en los siguientes temas:

e 58

¢ Conocimiento basico de la maquina

¢ Mantenimiento basico, lubricacion, limpieza, ajustes, chequeos, entre otros.

e Conocimiento del proceso basico, asi como de la informacién relacionada a las posibles
causas de defectos en productos

e Conocimiento de causas de averias

e Como reaccionar en caso de emergencia

¢ Medidas de seguridad

Lo mencionado tiene relevancia, pues el hecho de que personal externo sea asignado al
mantenimiento de las maquinas, trae consigo algunas consecuencias como las listadas a

continuacion:

¢ Pérdida de informacién en cuanto a desperfectos, de la cual solo tienen conocimiento los
trabajadores que usan una maquina en especifico a diario.

e Pérdida de conocimiento sobre el hecho de que la calidad del producto esta ligada a la
calidad de la maquina.

¢ Incremento en la gestion de costos de las maquinas

e Disminucion de la vida util de las maquinas.



En este sentido, O’'Grady (1992) también refuerza el argumento de que sea el mismo
trabajador el que esté a cargo del mantenimiento de su propia maquina, puesto que esto trae

consigo, fundamentalmente, dos beneficios:

e Las personas mas idéneas para detectar algun desperfecto con las maquinas son los
mismos trabajadores, puesto que son ellos los que mas saben acerca del funcionamiento
de las maquinas.

o Los trabajadores adquieren cierta sensacion de propiedad sobre las maquinas al tener la

responsabilidad total sobre ellas.

En lo que respecta al momento adecuado para llevar a cabo las actividades relacionadas al
MTP, Dominguez (1995) menciona que es conveniente hacerlo parte del programa de
produccion, aunque- de ser posible- seria mucho mejor si se realizara durante los cambios de

turno. El autor, ademas de los dos beneficios ya encontrados, menciona los siguientes:

¢ Disminucion de la cantidad de desperfectos inesperados.

¢ Incremento del grado de eficiencia y utilizacion de las maquinas, asi como de su
productividad.

e Disminucion del indice de reclamaciones por parte de los clientes

e Disminucion de costos de mantenimiento

¢ Reduccion de accidentes laborales

Ademas de todo lo ya visto en cuanto al hecho de que esta estrategia provee un programa
efectivo y realista, cabe mencionar que un equipo o maquinaria con el mantenimiento
adecuado le permite a la organizacion conocer los requerimientos del consumidor, en cuanto
a productos, a un menor costo con alta calidad y tasa de entrega rapida. (Swanson, 2001,
2003; Cholasuke et al., 2004)

1.3. Balance de Linea

El balanceo de linea es una herramienta que sirve para el control de la produccion, dado que
una linea de fabricacion equilibrada donde todas las estaciones de trabajo tengan la misma
carga de trabajo permite la optimizacién de inventarios de producto en proceso, los tiempos

de fabricacion y las entregas de produccion.



“El problema de balancear la linea consiste en garantizar que todas las operaciones
consuman las mimas cantidades de tiempo y que dichas cantidades basten para lograr la tasa

de produccion esperada” (Muther en Hodson, 1996)

Con el balanceo de la linea, se buscara eliminar aquellos movimientos innecesarios y tratar
de reducir el tiempo que le tome a un operario realizar una actividad. Previo al balance de

linea se deben ejecutar estas tareas:

- Determinar la tasa de produccion (Takt time)
- Examinar las operaciones necesarias y las consideraciones sobre la secuencia que
se necesite

- ldentificar el tiempo necesario para realizar cada operacion

Para aumentar la flexibilidad del sistema, se puede duplicar las estaciones de trabajo
generando lineas en paralelo para poder cumplir con la demanda y disminuir el riesgo de
paralizaciones por averias de maquinas. Por otro lado, se pueden combinar las actividades

que se realizan para el proceso.

1.4. Herramientas de Analisis

A continuacién, se presentara las herramientas de analisis que seran utiles para el diagnostico

de las problematicas del presente estudio.

1.4.1. Técnica de los 5 Porqués

Esta técnica fue desarrollada por Sakichi Toyoda, es un método cuyo objetivo final es
determinar la causa raiz de un defecto o problema a traves de la realizacion de preguntas

para asi descubrir informacion vital y encontrar una solucién creativa que ayuden a mejorarlo.

Es una forma de motivar a una buena toma de decisiones ya que se logra que se piense mas
amplia y profundamente acerca de los problemas, en lugar de que se base en una primera
respuesta. En cada problema, se aprende a preguntar “; Por qué? no solamente una vez, sino
cinco veces (Daft, 2006, p. 74).

Esta técnica ha sido mejorada en la automotriz Toyota, la utilizan como un componente para

ayudar a resolver problemas internos dentro de esa organizacion.

Para utilizar esta herramienta de la mejor manera, se debe los siguientes pasos:
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- Reuna un equipo de personas del area donde se presenté la disconformidad y mejor
aun si se han visto afectados por esta, para que se identifique bien el problema y se
encuentre una oportunidad de mejora.

- Utilice un tablero de presentacion, en el que se describira el problema, de la mejor
manera posible. Es importante que el equipo de personas llegue a un consenso con
respecto al problema.

- Haga que los miembros del equipo se pregunten el porqué del problema y anote la
respuesta en el tablero.

- Repita esta operacién, fundamentando por qué en la ultima respuesta, todas siendo
anotadas en este tablero.

- Consulte al equipo de trabajo si consideran que en alguna respuesta se encontro la
causa raiz que ayudara a encontrar la solucion mas viable. Todo el equipo de trabajo
debe estar de acuerdo. De lo contrario, se seguira preguntando hasta hallar la causa

raiz.

Normalmente, la técnica en el primer porqué muestra una causa inmediata, en el segundo
una excusa, en el tercero un culpable, en el cuarto la razdn por la que el culpable gener6 un

problema y en el quinto, la causa raiz.

¢POR QUE?

[t~ .PoR QUE?
L~ ;POR QUE?
[k~ ;PoR QuUE?
[t (cPor que?

La Solucion Real Se
Encuentra Aqui

Figura 2: Técnica de los 5 porqués
Fuente: KAFEVISA Consulting

1.4.2. Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto, curva cerrada o Distribucion ABC, es una grafica de barras cuyos
valores estan en orden descendente, es decir, de mayor a menor. Esta grafica nos permite
explicar la concentracion de la riqueza; ademas, separar e identificar los problemas triviales

que son en los que se concentra mas el esfuerzo, y no triviales. Es decir, al lado izquierdo
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van los poco vitales y al lado derecho los mas vitales. Facilita el estudio de fallas como los
problemas que contribuyen a quejas por parte de los clientes; para saber si se resuelven o
mejor se evitan. Fue desarrollado por Vilfredo Pareto, quien lo llamé la regla 80/20, lo cual
significa que el 20% de los articulos clasificados representan 80% de la actividad total. Por
ejemplo, el 20% de los clientes puede generar el 80% de las quejas, en 20% de los trabajos
ocurren 80% de los accidentes. (Niebel/ Freivalds, 2004)

Diagramade Pareto

100

Frecuencia Absoluta
%Frecuencia Acumulada

- 20
e foect -

Materiales Medios Manode Metodos Medio Vanos
Obra Ambeente

Causas de No Disponibilidad

Figura 3: Diagrama de Pareto
Fuente: Universidad nacional Tres de Febrero (UNTREF)

1.4.3. Indicadores KPI

KPI es un acréonimo formado por las iniciales de los términos: Key Performance Indicator, lo
que significa indicadores de gestion. Ayudan a identificar el rendimiento de una propuesta de
solucion o estrategia, nos indican el nivel de desemperio en base a los objetivos que se fijaron.
(Roberto Espinosa, 2016)

En un rubro tan cambiante como es el estudiado, se necesita comparar los resultados que se
estan obteniendo con la mejora que se aplicara. Esto permite averiguar si se esta yendo por

buen camino, de lo contrario, permite darse cuenta a tiempo.

Entre las caracteristicas de los indicadores tenemos que son:
% Medibles: El indicador debe poder medirse. Por ejemplo, es dificil medir la utilidad
gque una pagina web puede tener para un usuario; pero si que puedes medir el tiempo
medio de estancia en la pagina.

+ Alcanzables: Los objetivos que se plantearan a la hora de establecer los KPlIs tienen

que ser realistas.

12



+ Relevantes: Tienen que tomarse los indicadores mas importantes, entre 4 y 6 es lo
recomendable.
+ Temporal: Los KPI's deben ajustarse a los plazos de tiempo en que se plantean los

objetivos, es decir, a diario, semanal, mensual o anualmente.

1.4.4. Diagrama de Operaciones del Proceso

El Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP) es la representacion grafica y simbdlica de
la secuencia cronoldgica de las operaciones, inspecciones y materiales del proceso para
elaborar un producto o servicio. Esta representacion grafica describe la entrada de todos los
componentes al sub- ensambles y ensamble principal.

La importancia de usar este diagrama es que ayuda a identificar las operaciones,
inspecciones, transportes, esperas y almacenamientos del proceso; ademas, entender la
secuencia mostrando la relacion entre las partes de la fabricacion, identifica la materia

primaria de la secundaria, es decir la comprada de la producida. (Niebel/ Freivalds, 2004)

Cada paso es representado por un simbolo diferente los cuales se pueden observar en la
Tabla 1, los cuales estan unidos por flechas que indican el flujo.
Tabla 1: Simbologia DOP

SIMBOLO NOMBRE DESCRIPCION
. Indica las principales fases del proceso
O OPERACION Agrega, modifica, montaje, etc.
. Verifica la calidad yo cantidad. En
D INSPECCION general no agrega valor.
Indica el movimiento de materiales.
:> TRANSPORTE Traslado de un lugar a otro.
) Indica demora entre dos operaciones o
ESPERA abandono momentaneo.
Indica deposito de un objeto bajo
ALMACENAMIENTO | _. . . g
vigilancia en un almacén
) COMBINADA Indica varias actividaes simultaneas
N4

Fuente: Meyers (2010)

Segun las normas del comité ASME (American Society of Mechanical Engineers) para realizar

un DOP, se necesitan los siguientes pasos:

- Los diagramas comienzan con la entrada de materia prima, la cual se coloca en una
linea horizontal.
- Seguida de la linea horizontal, debera ir una linea vertical que indica el flujo general

del proceso.
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- Para el caso de la entrada de un material en pleno proceso, se tiene que hacer un
ensamble el cual se puede hacer de dos maneras: cuando es comprado y cuando este
es fabricado en la misma planta se pone el proceso que realiza y se ensambla.

- Siempre hay una linea principal que se reconoce por ser la parte mas importante del
producto por tener mayor cantidad de actividades.

- Después de una entrada de material, siempre hay una operacién.

- Después de una actividad hay una inspeccidon generalmente.

- Seenumeran las actividades de acuerdo si son operaciones, inspecciones, transporte,

espera, etc.

1.4.5. Diagrama de Actividades del Proceso

Un Diagrama de Actividades de Proceso (DAP) es una técnica o representacion grafica
simbdlica que describe un procedimiento, etapas de un proceso o flujos de trabajo. La
interpretacion de estos diagramas depende de la ubicacién del proyecto. Las actividades
pueden ser vistas como tareas que pueden llevarse por un computador o un humano. (Fowler,
1999)

Este diagrama muestra todos los movimientos y almacenamientos de un producto por toda la
planta de produccion, ayuda a detectar periodos no productivos para que asi se pueda tomar
las medidas necesarias para minimizarlos, y también sus costos. Para una buena realizacion
del DAP se tiene que describir la actividad, marcar el simbolo que pertenece, indicar los
tiempos de demora y las distancias y tiempos de transporte de una estacién a otra. Tiene una

importante influencia en la distribucion de planta. (Niebel/ Freivalds, 2004)

Cada paso es representado por un simbolo los cuales se pueden observar en la Tabla 2,
donde estan unidos por lineas que indican el flujo midiendo el tiempo, para de esta manera

ver cuanto es lo que demora el proceso actual.

Tabla 2: Simbologia DAP

Actividad |Simbolo |Resultado predominante

Operacion O Se produce o efectta algo.

Transporte :> Se cambia de lugar o se mueve.

Inspeccion D Se verifica calidad o cantidad.

Demora D Se interfiere o retrasa el paso
siguiente

Almacenaje v Se guarda o protege.

Fuente: Blog Solo Industriales
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1.4.6 Diagrama de Recorrido

Es un esquema de distribucién de planta donde se registra las operaciones, inspecciones,

transportes, demoras y almacenajes para sefialar mediante lineas la ruta de los movimientos

donde las actividades son identificadas por la simbologia como se puede observar en la

Figura 4. El objetivo es visualizar los transportes en el plano de la planta y asi poder identificar

y eliminar los que son innecesarios, o de lo contrario reducirlos. Este diagrama representa un

complemento del diagrama de flujo de procesos debido a que indica el camino hacia atras y

las areas posibles de congestiéon de trafico y facilita el desarrollo de una configuracion ideal
de la planta (Niebel & Freivalds, 2009).

Pueden ser de dos tipos:

Tipo hombre: Se analizan los tiempos de movimiento que efectia el hombre mientras
recorre actividad por actividad.
Tipo material: Se analizan los movimientos y transformaciones que el material tiene paso

a paso.

pasos para la elaboracion de un Diagrama de recorrido (DR) son los siguientes:

Realizar un plano de la planta donde se muestre la ubicacién de todas las actividades
que se han registrado previamente. No debe ser a escala, sélo un bosquejo que

represente la posicion de las areas para analizar los recorridos.

Las actividades se deben identificar por medio de un simbolo y un numero que debe

corresponder al orden en que suceden las operaciones.

La ruta que siguen los operarios debe ser trazada con lineas y la direccion de dicha ruta
debe de identificarse por medio de flechas que apunten en la direccion del recorrido; en
caso de que el movimiento regrese sobre la misma ruta o se repita en la misma direccion,

es necesario que se utilicen lineas separadas para cada desplazamiento de retorno.
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Figura 4: Diagrama de recorrido
Fuente: Instituto de formacion profesional a distancia (2018)




CAPITULO 2: DESCRIPCION DE LA EMPRESA

La empresa en estudio es una textil que exporta prendas bajo pedido de clientes
internacionales; presenta como actividad principal la confecciéon de las distintas prendas. A

continuacion, se conocera acerca de la empresa en estudio.

2.1. Sector y actividad econémica

La empresa en estudio pertenece a la industria textil, ya que es el sector que se dedica a la
produccion de fibras, hilos, telas y materiales relaciones a la confeccion de prendas. Estos
materiales son de consumo masivo, razén por la que este sector genera gran cantidad de
empleo. Esta abarca desde la etapa de desmote de algodon hasta la elaboracion de telas,
también actividades de hilado, tejido, tefiido y acabado. Por otro lado, también pertenece a la
industria de confecciones, que abarca actividades que se vinculan a la confeccion de una
prenda de vestir como el disefio donde se realiza el proceso de planeamiento del producto
qgue se elaborara, desde los materiales hasta los procesos que se requeriran; la pre - costura
donde se realiza el tendido de la tela, corte, control de calidad y habilitado, la costura donde
se unen las piezas que vienen de pre- costura y se hace de acuerdo al disefo; por ultimo,
acabado donde se dan los ultimos retoques como planchado, control de calidad, doblado,

embolsado y encajonado.

Segun el Anexo 1, su actividad econdmica (Cédigo ClIU) es la 1410 que describe la actividad

de fabricacion de prendas de vestir, excepto prendas de piel.

2.2. Perfil organizacional

R/

% Mision:

Mantenerse como el proveedor mas confiable, flexible y de gran capacidad de produccion
en el mercado a través del proceso de mejoramiento continuo, ofreciendo la mejor calidad

y puntualidad en cada entrega.
% Vision:

Para el afio 2023, ser una empresa textil innovadora, rentable, versatil y competitiva en el

mercado internacional, cuya versatilidad y flexibilidad le permita proveer a los mercados
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con prendas de alta calidad. Todo ello acompafiado de una mentalidad progresista que

logre la mayor satisfaccion del cliente y, asi, permita una rentabilidad sostenible.

2.3. Cultura Organizacional

De lo rescatado en las conversaciones y entrevistas con trabajadores, jefes y gerentes se

llega a la conclusion de que la empresa tiene una cultura organizacional bien marcada donde:

% Creen en el respeto y consideracion hacia los compaferos de trabajo.

competencias.

% Creen en que la calidad de su trabajo los hara diferenciarse de las demas

« Creen en que los objetivos se cumplen si hay limpieza, organizacion, responsabilidad

y disciplina.

« Creen en el trabajo en equipo, ya que el personal es el recurso mas importante.

En el Anexo 2, se puede apreciar el detalle de la encuesta realizada a 100 trabajadores

(operarios y jefes) en la cual las preguntas fueron tipificadas de la siguiente manera: Clima

laboral, identificacion, trabajo en equipo y condiciones de trabajo.

En la Tabla 3 se tiene que el mayor porcentaje de insatisfaccion (60% y 36%) esta referido a

las condiciones de trabajo (orden y limpieza).

Tabla 3: Resumen de encuestas a trabajadores

Cantidades Relativizacién
Ue ; .Zl‘. U e ..l. O' 0S TOTAL ; : de o . : .D U U U U '
Muy insatisfecho 2 0 0 3 5 40% 0% 0% 60%
Insatisfecho 47 0 65 63 175 21% 0% 37% 36%
Neutral 128 1 103 108 350 37% 3% 29% 31%
Satisfecho 23 62 110 26 221 10% 28% 50% 12%
Muy satisfecho 0 27 22 0 49 0% 55% 45% 0%
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2.4. Estructura organizacional

En la Figura 5 se muestra el organigrama general de la empresa y, también, en las demas
ilustraciones, se observaran los organigramas mas detallados por gerencia, en donde el mas

importante, dado el estudio realizado, vendria a ser el de produccion.

Gerencia
General

Gerencia de Gerencia Gerencia Gerencia de
RRHH Administrativa Comercial Produccién

Figura 5: Organigrama general de la empresa
Fuente: Empresa ABC

Gerencia de
RRHH

Reclutamiento Contabilidad

Figura 6: Organigrama RRHH
Fuente: Empresa ABC
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Gerencia
Administrativa
|
| |
Ejecutivos de Jefe de
Venta Logistica
L L

Figura 7: Organigrama Administracion
Fuente: Empresa ABC

Gerente de

Produccion

Verena Medina

Jefe Dpto.
Ingenierfa-PCP

Analista Analista Sec.
Cotizaciones Operaciones/

Alvaro Flores Tiempos

I

Gestion de Calidad
y Métodos

Gelson Medina

PCP Costura
Planta

Cruz Buelot

Analista Incentivos PCP Costura

Analista de
Tiemposy
Consumo Sector
1-2-3-4

Digitador
Julio Rufasto

PCP Tela Corte -
WIP
Tony Mayta Edwin Granados

Analista de Tiempos/
Estampado/ Borado/
Transfer

Auxiliar de
Ingenierfa Sector
12

Karla Pachas

Auxiliar de
Ingenierfa Sector
34

Figura 8: Organigrama de Produccion
Fuente: Empresa ABC

2.5. Descripcion de productos

La empresa se dedica a la confeccion de prendas, entre las que encontramos las siguientes:

« T-shirts: Es el modelo de polo mas simple con cuello redondo, mangas cortas, y
puede ser de color entero o de lo contrario con disefio, el corte puede ser recto o medio
ovalado, de acuerdo a lo que requieran los clientes.
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Figura 9: Polo basico marca Guess
Fuente: Empresa ABC

8
1 |

Figura 10: Polos marca FIGS y Zumba
Fuente: Empresa ABC

En las ilustraciones se puede observar que hay polos de todo tipo, colores variados, para
caballeros, damas o nifios, e incluso para deporte que es la marca Zumba.

+ Polo cuello camisa: En este tipo de polo se puede tener distintas variedades de
modelo, con manga corta o larga, con disefio o sin disefio, etc. En este caso, solo hay
para caballeros en la marca Hugo Boss.

HUGO BOSS
[ B o | " s s = e §
| | | pr— -
| ‘ | P -
-4 ' =

Figura 11: Polo cuello camisa
Fuente: Empresa ABC
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+ Vestidos: En el caso de este producto solo hay en la linea de ropa para nifias. Hay

de todo tipo de colores, disefios, manga corta, acero o larga.

HANNA ANDERSSON - GIRLS

Figura 12: Vestido para nifias
Fuente: Empresa ABC

+ Bebecrece: Esta linea de ropa es para bebes, hay en colores variados y modelos.

|

’ -

Figura 13: Bebecrece
Fuente: Empresa ABC

« Casacas y chompas con capucha: esta linea de ropa es para caballeros y damas,

en varios colores, de algoddn y con capucha.

1" ™

Figura 14: Casacas y chompa con capucha
Fuente: Empresa ABC

2.6. Clientes

% Clientes directos: Son aquellos que trabajan directamente con la empresa; es decir,
el contacto no se hace por medio de un broker. Entre estos clientes estan los
siguientes:

- Polo Ralph
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R/
0.0

2.7.

- Hugo Boss

- FIGS

- Hanna Andersson
- Guess

- Tommy Hilfiger

- Frame

- Southern Time

- Zumba

Clientes Indirectos: Son aquellos que se contactan con la empresa a través de un
bréker, quien es la conexion. Entre estos clientes estan los siguientes:

- Marmaxx

- Vineyard

- Costco

- Varvatos

- Tesla

- Free people

Organizacion Actual

La empresa ofrece servicios de proceso completo de una prenda desde el hilo hasta el

despacho.

R/
0’0

Asesoria comercial: La empresa textil es fabricante de grandes y reconocidas
marcas, por lo que esta atenta para detectar las ultimas tendencias y sugerir mejoras
a los modelos solicitados por los clientes. Dependiendo de lo requerido, se puede

atender pedidos con urgencia, debido a la flexibilidad que se maneja.

Diseno y desarrollo de producto: La empresa comenz6 como fabricante de hilos y
telas, por lo que en la actualidad ha tenido un crecimiento también de este tipo de

servicio de materias primas.
Confecciones: La empresa cuenta con una cantidad idénea de maquinas, con un

personal altamente capacitado y con experiencia para garantizar que los productos

salgan con la calidad y disponibilidad que lo requiere el cliente.
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R/

+ Control de calidad: Cuentan con una inspeccion en todos los procesos por lo que

asegura que el producto final sea lo que se necesita.

+ Acabados: Cuentan con un area de acabados amplia donde dan los ultimos toques
que el cliente necesita, lo cual incluye lavado de prendas, tefiido (en caso se necesite),
planchado de tela, el colocado de han tag, doblado de la prenda, embolsado,
encajonado y una inspeccion final de las cajas para verificar que los codigos sean los

correctos y evitar confusiones al momento del envio.

+ Despacho: La mercaderia entra y sale de los almacenes hasta llegar al almacén de
productos terminados, de donde las furgonetas o camiones llevan la mercaderia hacia
el puerto o aeropuerto, dependiendo de como esta estimada a ser la llegada. Tienen
empresas proveedoras de servicios aduaneros, por lo que el cliente al cerrar trato con

la empresa en estudio tiene asegurado el envio de la mercaderia.

2.8. Procesos Actuales

En lo que respecta a los procesos que se llevan a cabo, estos se realizan como parte de los
servicios brindados por la empresa, mencionados en el acapite anterior. Para este punto, se

procedera a detallar un poco mas lo descrito previamente.

% Area de Disefio y Desarrollo del Producto
- Registro de pedidos en base a la capacidad disponible de la planta, asi como
recepcion de especificaciones del producto, en caso sea uno distinto al que suelen
elaborar.
- Definicién de plazos de entrega de pedidos.
- Disefo computarizado con las medidas tomadas de la hoja de especificaciones de

cada producto.

< Area de Corte
- Se obtiene el boceto de la prenda a elaborar, a la vez que se reciben los fardos de
tela para ser habilitadas, ambas operaciones con la ayuda de las maquinas
tendedoras y de corte semi automaticas.
- Ya con la tela habilitada (cortada), se procede a realizar los cortes manuales en

base a los bocetos entregados en un inicio.
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Ya con los moldes listos y apilados, un operario se encarga del traslado de estos

hacia el Area de Costura.

% Area de Costura

0’0

En esta area, en base al tipo de marca al cual el producto pertenezca (Guess, Hugo
Boss, Tommy Hilfiger, entre otros), este pasara por una linea de costura en
especifica. De igual forma, en base a sus especificaciones, la prenda sera tratada
por las distintas maquinas que existen en esta area, en la cual también se realiza

el planchado manual de aquellas prendas que posean cuello camisero.

Area de Estampado

Con las prendas procedentes del area de costura, se procede a realizar los
estampados, en caso sea necesario, a través de las distintas maquinas (10) que

poseen en el area, para luego enviarlas al horno vy, asi, fijar el estampado.

% Area de Bordado

L)

Para esta area se cuenta con una distribucion compuesta por trece moédulos, de los
cuales solo se utilizan ocho, pues la empresa no cuenta con mucha produccion que
requiera bordado.

Cuando las prendas salen de estampado, en caso lo requieran, pasaran por esta

area, en la cual se cuenta con operaciones semi automaticas.

> Area de Transfer

Dado a que el paso por el area de bordado no es para todas las prendas, muchas
de ellas llegan hasta esta zona luego de pasar por el area de estampado y/o
etiquetado.

Aqui se cuenta con personal encargado de colocar la marca (en el respaldar) a la

cual pertenece cada prenda.

% Area de Acabados

Finalmente, en esta area se realiza la colocacion de etiquetas, para proceder con

la inspeccion respectiva y, luego, embolsar y empaquetar en cajas.

En caso un producto no estuviese acorde a las especificaciones, se regresa al area
de produccioén (corte, costura, bordado o transfer segun sea el caso) para que se
modifique. De no existir solucion aparente, se emite una nueva orden de produccion

en el sistema para dicho producto, y la prenda defectuosa es desechada.
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- De estar conforme la prenda, los operarios almacenan las cajas, dependiendo del
cliente al que va dirigido el producto, y las cuentan antes de enviar al Almacén de
Productos Terminados, donde se vuelve a contar como una etapa extra de

validacion.

Se tiene, asi, lo siguiente:

Se obtienen los bocetos de las
prendas a elaborar.

Se tiende la tela y luego se
corta de acuerdo al boceto.

Area de Acabados

Area de Estampado

Area de Corte

Area de Bordado

Area de Disefio y
Desarrollo del producto

Se registran y definen plazos
de los pedidos, los cuales son

disefiados tomando en cuenta

Area de Costura

De acuerdo a la marca y
especificaciones, la prenda

pasa por las maquinas que

Area de Transfer

sean necesarias dentro de esta
area.

las especificaciones del
producto.

Figura 15: Gréafica Resumen de los Procesos

2.9. Distribucion de planta actual

Se muestra, a continuacion, el layout levantado de las visitas hechas a la empresa.
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Figura 16: Layout de la planta

Ademas, se puede observar el layout de las areas de Corte y Costura en el Anexo 3 y Anexo

4, respectivamente.

Finalmente, en el Anexo 5, se muestra el flujo de los procesos actuales mapeados en el

acapite 2.8 sobre el layout de la empresa mostrado en la Figura 16.

2.10. Maquinarias y equipos

Actualmente la empresa cuenta con diversas maquinas utilizadas para la realizacion del

proceso productivo de las prendas que ofrece. Entre estas se tienen las siguientes a citar.

% Maquinas tejedoras:
Cuentan con maquinas tejedoras industriales computarizadas para la realizacion de

diversos disefios de tejido de lana.

X gt ':'s. 7 L5
Figura 17: Maquina tejedora
Fuente: Empresa ABC
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% Maquina tendedora:

Estas maquinas son semi automaticas y son utilizadas en el area de corte como

primera instancia para estirar los fardos de tela recibidos.

Figura 18: Maquina tendedora
Fuente: Empresa ABC

« Cortadoras manuales y semi automaticas:
Ambas maquinas son utilizadas en el area de corte. Para el caso de las maquinas
semi automaticas, estas se encargan de recortar los fardos de tela hasta una distancia

previamente configurada a la que llega el filo de la maquina.

Figura 19: Maquina cortadora manual (izquierda) y semi automatica (derecha)
Fuente: Empresa ABC

R/

% Maquinas de teiido:
Estas son utilizadas en el area de tintoreria, y tienen una capacidad de hasta 1500 Kg
de tela.
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Figura 20: Maquina de tefiido
Fuente: Empresa ABC

+ Remalladoras y recubridoras:
Estas son utilizadas por el area de costura para coser los bordes de las distintas
prendas que pasan por la linea de produccioén. La diferencia entre ellas radica en que
las recubridoras sirven para dar un acabado mas profesional, como la costura de las

mangas de la camisa.

Figura 21: Maquina remalladora (izquierda) y recubridora (derecha)
Fuente: Empresa ABC

2.11. Soporte informatico de los procesos

La planificacion de operaciones se realiza a través del software MULTITEX, el cual es usado
para las distintas areas de la empresa, tales como logistica, textil, costura, acabados, retalil,
costos, entre otros. Especificamente, en lo que respecta a confecciones, lo que este sistema
facilita es poder consultar el stock de un producto (correspondiente a los pedidos emitidos por
las empresas) en base a cddigos que la empresa maneja, denominados “OP”, y que se
ingresan al sistema. No solo eso, sino que Multitex facilita el seguimiento de las 6rdenes de
produccion, de modo que se pueda conocer en qué etapa del proceso productivo y, por ende,

el area en que se encuentra actualmente.
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CAPITULO 3: DIAGNOSTICO

En este capitulo, se realizara un diagnéstico de la situacién actual de la empresa. Para ello,
se definira el alcance del estudio en cuanto a los procesos a analizar y la familia de productos
a considerar, mediante el uso de la herramienta de Pareto. Definido el alcance, se analizaran

los problemas actuales mas relevantes, para asi encontrar la causa principal mediante la

técnica de los 5 porqués.

3.1 Identificacién de los procesos actuales de la empresa

Con el fin de entender el modelo de negocio de la empresa en estudio, se presentara un
diagrama general de los procesos que tiene la empresa para determinar los principales y, asi,

identificar aquellos que agregan y no agregan valor.

Procesos Estratégicos
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Figura 22: Macroprocesos de la empresa
Fuente: Empresa ABC




De la ilustracion mostrada, se tienen los siguientes niveles de la cadena de valor:

e Procesos Estratégicos: Direccionan los demas procesos de la compafia para la
toma de decisiones acertadas, asi como, también, fortalece el objetivo de la empresa
y mejora la perspectiva del cliente.

¢ Procesos Operacionales: Operaciones que generan valor para la satisfaccién del
cliente al involucrar la transformacion de los inputs en el producto final requerido por
los clientes. Aqui se encuentra el disefio, estrategia comercial, planificacion,
produccion y cadena de suministro.

e Procesos de Soporte: Complementan a las operaciones que generan valor y que
facilitan los insumos (personas, materiales y equipos) necesarios para los procesos

operacionales.

De lo mencionado, el presente estudio se centrara en los procesos operacionales como tal.
Para precisar el alcance del analisis a llevar a cabo, se muestra la siguiente tabla, en la cual
se pueden apreciar los procesos por los que pasa una determinada familia de productos

durante el proceso productivo.

Tabla 4: Porcentaje de participacion de las areas en el proceso productivo

Producto / Area Corte Costura [Estampado Bordado Etiquetado Transfer

T - shirt X X X X

Box camisero X X X X
Casaca X X X X
Falda X X X X
Pantalén X X X X

Vestido X X X X

Total 6 6 2 4 4 2

% de Participacion 100% 100% 33% 67% 67% 33%

Fuente: Empresa ABC

De lo evidenciado en cuanto al porcentaje de participacion, se puede notar que el area de
costura es crucial para la realizacion de los productos solicitados por el cliente, dado a que el
100% de ellos pasan por este proceso, ademas de que, a diferencia del area de corte, costura
abarca procesos que generan el mayor valor agregado y que, actualmente, comprende

actividades que no se realizan de la manera mas eficientemente posible.
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3.2 Familia de Productos

Dentro de las prendas que se confeccionan, se tienen las siguientes familias de productos:
polos, pantalones, casacas y vestidos. Se procedera a analizar las familias de productos que
generan mayor cantidad de ingresos (US$) tomando en cuenta las ventas promedio
realizadas durante el periodo 2017 — 2019.

Ventas Totales 2017-2019 (US$)
120,000,000 $109,735 139
100,000,000
& 80,000,000
2
@ 60,000,000
<
£ 40,000,000
20,000,000
$4,842,122 $3,207,535 $1,049 701
0 I —
POLO VESTIDO CASACA PANTALON
Familia de Producto

Figura 23: Ventas por familia de productos del periodo 2017 - 2019
Fuente: Empresa ABC

Con base en los resultados obtenidos, se tiene que, en cuanto a ingresos, la familia mas
representativa es la de los polos, los cuales alcanzan ventas por ciento diez millones de
délares, aproximadamente, en el periodo 2017- 2019. A continuacion, en la Tabla 5, se
muestra la clasificacion de Pareto realizada, con la cual se confirma lo evidenciado en la
Figura 23.

Tabla 5: Clasificacion Pareto por Familia de Productos

AD OTA AS POR
0 0 018 018 019 019
PROD 0

POLO 2,673,038 21,957,052 26,470,272 25,332,666 23,145,079 10,157,033 109,735,139
VESTIDO 137,993 1,339,471 1,720,659 813,034 810,952 20,014 4,842,122
CASACA 26,688 182,963 785,815 1,020,119 716,199 475,753 3,207,535

PANTALON 57,177 315,843 263,751 242,935 116,040 53,955 1,049,701
TOTAL GRAL POR
SEMESTRE (US$) 2,894,895.79 23,795,328.17 29,240,496.07 27,408,752.58 24,788,269.75 10,706,754.46 118,834,496.82
A D . % PAR PACIO A ACIO
PAR PACIO
PROD 0 A ADO PARETO
POLO 92.34% 92.34% A
VESTIDO 4.07% 96.42% B
CASACA 2.70% 99.12% C
PANTALON 0.88% 100.00% C

Fuente: Empresa ABC
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120,000,000 102.00%
109,735,139

100,000,000 100.00%
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80,000,000

96.00%

60,000,000
94.00%

Ventas (US$)

40,000,000
92.00%

20,000,000 90.00%
4ﬂ2 3,207,535 1,049,701
0 — —_— 88.00%
POLO VESTIDO CASACA PANTALON

Figura 24: Clasificacion de Pareto por Familia de Productos
Fuente: Empresa ABC

Dentro de la familia de los polos, se tienen distintos tipos, tales como: el T-shirt, Box Camisero,
Polo Shirt y Box. A continuacion, se muestran las ventas (US$) por tipo de polo del periodo
2017-2019.

VENTAS 2017-2019 (US$)
100,000,000
90000000 86,539,299
80,000,000
& 70,000,000
2 60,000,000
@ 50,000,000
£ 40,000,000
< 30,000,000
20,000,000 15,399,495
10,000,000 6,175,077
; ] — 1621268
T-SHIRT  BOX CAMISERO POLO SHIRT BOX
Tipo de Polo

Figura 25: Ventas del periodo 2017-2019 (US$) segtn tipo de polo
Fuente: Empresa ABC

De la Figura 25, se constata que los tipos de prendas que generan mayores ingresos, en
general, a nivel de ventas, en el periodo 2017- 2019, son los T-shirt y Box Camisero.

Dado que la empresa trabaja bajo pedido, es importante resaltar los clientes con mayor
demanda de ambos tipos de prenda mencionadas. Asi se tiene lo siguiente:
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Ventas por Cliente del T-Shirt (US$)
20,000,000
18,422,895 = ANTHROPOLOGIE
18,000,000 mARITZIA
' ' COSTCO = ARMANI
16,000,000 15,633,809 = BRAVADO
MARMAXX m COSTCO
% 14,000,000 DOITE OUTDOOR
3 uFIGS
“» 12,000,000 mFRAME
é VINEYAR:'O”-“” = FREE PEOPLE
< 10,000,000 = GUESS USA
s mHANNA ANDERSON
2 8,000,000 = HANNA BOYS
uHANNA GIRLS
6,000,000 = HANNA TODDLERS
HANNA WOMEN
4,000,000 = HUGO BOSS
uIVORY ELLA
2,000,000 I I I iAN:(I R
mLILLY PULI
0 _I - l- II [ ID _n _ [ | l._l_l mLINKSOUTH
Tipo de Cliente

Figura 26: Ventas (US$) por cliente del T-shirt del periodo 2017-2019
Fuente: Empresa ABC

Ventas por Cliente del Box Camisero(US$)
12,000,000

10,776,980

HUGO BOSS
10,000,000 nCOSTCO
= DOITE OUTDOOR
u FRAME
= FREE PEOPLE
uHANNA BOYS
HANNA TODDLERS
= HANNA WOMEN
= HUGO BOSS
= |VORY ELLA
= MICHAEL KORS ME
= NORDSTROM
= ORIGINAL PENGUI
= RAG & BONE
1 SOUTHERN TIDE
TERRITORY AHEAD
u TRAVIS MATHEW
= VARVATOS
VINEYARD
uZACHARY

8,000,000

6,000,000

Total Ventas (US$)

4,000,000

2,000,000
1,345,382

475534 492,884

899,562
366,395
2050 57864 [ I 20357 o7 112018 143,952

Tipo de Cliente

Figura 27: Ventas (US$) por cliente del Box Camisero del periodo 2017-2019
Fuente: Empresa ABC

373,555

o - 79056 42,824 32,122 22,948 20,925 14,476

De lo observado en la Figura 26 y Figura 27, se tiene que los clientes que generan mayores
ingresos para la empresa en estudio son Costco, Marmaxx 'y Vineyard para la produccion del

T-shirt. En cuanto al Box Camisero, Hugo Boss viene a ser el cliente mas representativo.

De lo encontrado en este analisis, mas lo mencionado al inicio de este capitulo, se determina
que, aun cuando las mejoras a proponer tendran impacto en toda la empresa, el alcance del
estudio tendra mayor énfasis en el area de costura, especificamente en lo que respecta a la

familia “Polos”, productos T-shirt y Box Camisero, tomando como referencia las lineas de
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produccion enfocadas en los clientes mas representativos en cuanto a ingresos. (Figura 26 y
Figura 27)

3.3 Analisis del Proceso Productivo por Actividades

A continuacion, se procedera a diagnosticar diferentes problemas mediante las herramientas
de analisis del diagrama de operaciones del proceso (DOP), diagrama de actividades del
proceso (DAP), diagrama de recorrido (DR) y la Técnica de los 5 porqués, con la finalidad de

encontrar la causa raiz de los problemas encontrados.

3.3.1 Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP)

Con lo mencionado en el acapite anterior, se procede a realizar los estudios de diagndstico
del caso, mediante la utilizacion del DOP. Ver Anexo 6 y Anexo 7 para analizar el proceso

de confeccion del T-shirt y Box Camisero.

Para levantar ambos diagramas, los tiempos estandares para la confeccién de ambos tipos
de polos fueron proporcionados por la empresa ABC de los clientes con mayores ventas para
cada uno, y se pueden observar detalladamente en el Anexo 8 y Anexo 9, y a manera de
resumen en la Tabla 6 y la Tabla 7, en donde se observa la existencia de un cuello de botella

(ver filas sombreadas en naranja), lo cual ocasiona altos inventarios en proceso.

Tabla 6: Tiempos estandares para polo T-shirt

Op:lr:::.I 6n Operacién Op:rr:rllos TS (min) Prod /Hora
1 Orillar bolsillo 1 0.6000 100
2 Bastear bolsillo 1 0.5890 102
3 Pegar bolsillo 1 0.7000 86
4 Unir hombros 1 0.4686 128
5 Cerrar cuello 1 0.2200 273
6 Pegar cuello 1 1.5000 40
7 Pegar hombros 1 0.8950 67
8 Dobladillar basta 1 0.5607 107
9 Pegar mangas 1 0.6521 92
10 Dobladillar faldén 1 0.5000 120
11 Cerrar costados 1 0.9058 66
12 Bastear faldén 1 0.6315 95
13 Preparar etiqueta 1 0.1333 450
14 Pegar etiqueta 1 0.1781 337
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Tabla 7: Tiempos estandares para polo Box Camisero

— TS (min) Prod / Hora

Operarios

1 Dobladillar faldon (delantero) 1 0.7500 80

2 Preparar pechera 1 1.0674 56

3 Juntar pechera 1 0.5230 115
4 Pegar pechera a delantera 1 0.7058 85

5 Dobladillar faldon (espalda) 1 0.7500 80

6 Unir hombros 1 0.4286 140
7 Pespuntear hombros 1 0.3450 174
8 Bastear pie cuello 1 0.4200 143
9 Unir tapa cuello camisa 1 0.8216 73

10 Pespuntear cuello camisa 1 0.7504 80

11 Unir pie cuello a cuello camisa 1 0.8336 72

12 Pespuntear pie de cuello 1 0.5609 107
13 Pegar cuello 1 17777 34
14 Asentar cuello 1 0.9677 62

15 Dobladillar basta (mangas) 1 0.6316 95
16 Pegar mangas 1 0.6593 91

17 Cerrar costados 1 0.7026 85
18 Bastear faldon 1 0.5714 105
19 Ojalar en pechera 1 0.3750 160
20 Pegar botones 1 0.5604 107
21 Preparar etiqueta 1 0.1333 450
22 Fijar etiqueta a prenda 1 0.1781 337

Como evidencia de lo observado en las tablas mencionadas, por ejemplo, para el caso del
Box Camisero, en la Figura 28, se muestra una gran cantidad de piezas que entran al proceso
de Pegado de cuello (Tabla 7 - Operacion 13).

Figura 28: Cantidad de piezas de cuello - blnput
Fuente: Empresa ABC

Dada la importancia del Cuello de Botella mencionado, a continuacion, se procede a realizar
una matriz de priorizacion de causas para determinar aquella con mayor puntaje ponderado.

Para ello, se cosideraran 3 criterios: frecuencia, severidad y dificultad de resolucion.
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- Frecuencia: Se entiende como la cantidad de veces que tiene lugar la causa

mencionada, donde 1 es muy baja, y 5 es muy alta.

Tabla 8: Criterio de evaluacion para Frecuencia — Cuello de Botella

Frecuencia Criterio Valor
Muy Baja Nada probable que suceda, pero es concebible. 1
Baja Poco probable que suceda. 2
Moderada Ocasionalmente. 3
Alta Se da con cierta frecuencia durante la semana de trabajo. 4
Muy Alta Casi inevitable, se dan frecuentemente durante un dia de trabajo.| 5

- Severidad: Se entiende como el costo que repercute sobre la empresa cada vez que se
incurre en la causa mencionada, en donde 1 significa un impacto muy bajo, y 5 uno muy
alto.

Tabla 9: Criterio de evaluaciéon para Severidad — Cuello de Botella
Severidad Criterio Valor

Nada critico, no afecaria en nada a la empresa en su relacién con

Muy Baja el cliente.

1

Ligeramente critico, ya que se originaria un ligero incoveniente en
Baja el cliente al observar un pequefio deterioro en el rendimiento de la 2
produccién. Este seria subsanable.

Puede ser critico, puede producir cierto disgusto en la satisfaccion

MoGerada del cliente al observar fallos durante la produccion. 3
Critico, y produciria un grado de insatisfaccién para con la

Alta . . 4
produccién por parte de los trabajadores.

Muy Alta Muy critico, afecta la funcionalidad de la empresa e involucra el 5

incumplimiento del trato con el cliente.

- Dificultad de Resolucion: Se entiende como el nivel de complejidad en que se incurrira
para darle solucion a la causa mencionada, donde 1 significa muy baja, y 5 muy alta.

Tabla 10: Criterio de evaluacion para Dificultad de Resolucion — Cuello de Botella
Dificultad de

. . Criterio
Resolucion
Muy Baja Solucionado instantaneamente, ya que los defectos son obvios. 1
Baja Se soluciona ya que los defectos son faciles de detectar. 2
Moderada Se podria solucionar, pero en los ultimos procesos. 3
Alta Complicado solucionarlo instantaneamente, ya que el defecto es 4
de tal naturaleza.
Imposible solucionarlo instantdneamente, ya que el defecto no
Muy Alta ; L . 5
podria detectarse y lo percibiria el cliente al final.
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Ademas de lo mencionado, se asignaran pesos del 1 al 3 segun el nivel de importancia que

tienen los criterios descritos anteriormente para la empresa ABC.

Finalmente, el ponderado total se calculara de la siguiente forma:

Ponderado Total = 2 x Frecuencia + 3 * Severidad + 1 * Dificultad de resoluciéon

Todo lo mencionado se aplica en la siguiente matriz de priorizacién de causas.

Tabla 11: Matriz de priorizacion de causas del Cuello de Botella

— d . DIFICUTAD DE ‘ PONDERADO
. TOTAL
CAUSAS FRECUENCIA SEVERIDAD RESOLUCION
Captldad inadecuada de _ 5 5 4 29
operarios por puesto de trabajo
Reprocesos en .el puesto de 4 4 2 22
trabajo
Falta de herramlen_tas/materlal 3 3 5 17
de trabajo

Del analisis de la Tabla 11, se tiene que la causa con mayor puntaje ponderado es la de

“Cantidad inadecuada de operarios por puesto de trabajo”’. A continuacion, se utilizara la

técnica de los 5 porqués para descubrir la causa raiz de esta.

PROBLEMA

. Cantidad por puestos de la carga de porcentaje de tiempo hecho un ade?uado
inadecuada R trabajo? ; balance de linea
) de trabajo? 0cioso

de operarios
por puestos Porque hay Porque hay

de trabajo mala desgonocimiento ¢Por qué hay  Por aué hav falta

distribucién de | 9€! tiempo real de | desconocimiento del ¢Porqué hay | & °rauenay
produccién tiempo real de paradas imprevistas de mantenimiento
la carga de duccion? NP de maquinas? | Elaborar un Plan
trabajo produccion? de maquinas? de
Porque no existe un imi
Porque hay paradas | Porque hay falta de q Plan de Mantenimiento
imprevistas de mantenimiento .
Mantenimiento

w1

¢Por qué hay
una cantidad
inadecuada
de operarios

W2

¢Por qué hay
mala distribucion

W3

¢Por qué hay
desconocimiento del

tiempo real de

produccion?

Porque existen varios
operarios con alto

w4

¢Por qué existen

varios operarios
con alto porcentaje
de tiempo ocioso?

Porque no se ha

W5

Tabla 12: Aplicacion de la Técnica de los 5 porqués para el Cuello de Botella

RESULTADO
DEL ANALISIS

Realizar un
Balance de Linea

maquinas

De la Tabla 12, se concluye que la solucion al problema de Cuello de Botella esta en realizar
un balance de linea para poder encontrar la cantidad 6ptima de operarios, y asi lograr una
buena distrubucion de cargas de trabajo, ademas de elaborar un plan de mantenimiento

adecuado.
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3.3.2 Diagrama de Actividades del Proceso (DAP) y Diagrama de Recorrido
(DR)

De lo mencionado en el acapite 3.1 Identificacion de los procesos actuales de la empresa,
el analisis se centrara en el area de Costura, por ser aquella que comprende actividades que
generan el mayor valor agregado en la confeccion de las prendas: T-shirt y Box Camisero.

+ Anadlisis para el T-shirt:

A continuacién, se mostrara el DAP y DR para el proceso de costura del T-shirt, para un lote
de proceso y de transferencia equivalente a 30 piezas.

Tabla 13: DAP del proceso de Costura para la confeccion del T-shirt

e
c
2 o}
§ £ 8 o § =
S o o ] = s
Actividades © T8 |G| ] Observaciones
2 § 5 & E <
S
o = £ =
© p O v (m)
Qrillar bolsillo X 18.00
Bastear bolsillo X 17.67
Pegar bolsillo X 21.00
Uniir hombros X 14.06 Se une la parte dg la espalda con el
delantero y el bolsillo ya ensamblados
Cerrar cuello X 6.60
Hacia puesto de pegado de cuello X 0.17 | 3.00
Pegar cuello X 45.00
Hacia inspeccién X 0.38 | 4.00
Inspeccion de costura X 22.50
Hacia pegado de hombros X 0.17 3.30
Pegar hombros X 16.82
Dobladillar basta X 30.00
Hacia pegado de mangas X 017 | 3.80
Pegar mangas X 19.56
Dobladillar faldon X 15.00
Cerrar costados X 2117
Hacia inspeccion X 0.20 6.23
Inspeccion X 17.00
Hacia puesto para bastear X 025 | 464
Bastear faldon X 18.95
Preparar etiqueta X 4.00
Pegar etiqueta X 5.34
Hacia inspeccién X 022 | 4.27
Inspeccion de acabado de costura X 13.50 Se veriﬁcan.el detalle de la costura y los
tipos de manchas
Hacia Estampado X 10.00 | 25.20
TOTAL TIEMPO (MIN) 253.17| 11.55| 1.02 | 0.00 | 0.00 TOTAL DISTANCIA (METROS)
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0

1 Orillar bolsillo | |.8 |  Dobladillar basta
2 Bastear bolsillo 9 | Pegar mangas
3 Pegar bolsillo 10 |  Dobladillar faldon
4 Unir hombros | [ Cerrar costados
5 Cerrar cuello 12 Bastear faldén
6 Pegar cuello | [13 ] Preparar etiqueta
7 Pegar hombros 14 | Pegar etiqueta

Conclusién: Aun cuando para la realizacion de las 14 operaciones se utiliza la mayor
cantidad de tiempo (Tabla 13), se requieren 8 traslados (Figura 29), 7 de ellos entre puestos
de trabajo, que involucran desplazamientos excesivos en cuanto a distancia. Sin mencionar

que las inspecciones no son continuas, ademas de que estos puestos se encuentran alejados

Figura 29: Diagrama de Recorrido para la confeccion del T-shirt

de los de las operaciones.

+ Analisis para el Box Camisero:

A continuacion, se mostrara el DAP y DR para el proceso de costura del Box Camisero, para

un lote de proceso y de transferencia equivalente a 30 piezas.
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Tabla 14: DAP del proceso de Costura para la confeccion del Box Camisero

Distancia

Actividades Observaciones

Operacion
Transporte
Inspeccién

S
c
°
=
©
=
[ ]
o
«
E
<
v

o
$
|
o

Dobladillar faldon del delantero X 22.50
Preparar pechera X 32.02
Juntar lado derecho a izquierdo X 15.69 Se pegan ambos lados de la pechera
Pegar pechera a delantero X 21.17
Dobladillar faldon de espalda X 22.50
Unir hombros X 12.86
Pespuntear hombros X 10.35
Hacia inspeccion de costura y X 0.33 5
Inspeccion de costura y manchas x 5.00 Se asignan stickers de colqr verde a [as »
prendas con manchas de aceite de la maquina
Hacia basteado de cuello X 042 | 12.35
Bastear pie cuello X 12.60
Unir tapa cuello camisa X 24.65
Pespuntear cuello camisa X 22.51
Unir pie cuello a cuello camisa X 25.01
Pespuntear pie de cuello X 16.83
Pegar cuello X 53.33
Asentar cuello X 29.03
Hacia zona de inspeccion X 0.33 5.8
Inspeccion de cuello X 7.50
Hacia puesto de mangas X 0.38 | 578
Dobladillar basta mangas X 18.95
Pegar mangas X 19.78
Cerrar costados X 21.08
Hacia zona de inspeccion X 0.72 | 3.34
Inspeccion de costura y manchas X 5.00
Hacia puesto para bastear X 0.35 3
Bastear faldon X 17.10
Ojalar en pechera X 11.25
Pegar botones X 16.81
Preparar etiqueta X 4.00
Fijjar etiqueta a prenda X 5.34
Hacia zona de inspeccién X 0.20 3.12
Inspeccién de acabado de costura X 6.50
Hacia Bordado X 4.00 | 6.23
TOTAL TIEMPO (MIN) 14.51] 6.73 | 0.80[0.00[0.00 XA TOTAL DISTANCIA (METROS)

0 006 0 -0 00
= == = = ==
g l g ! g I g | ﬂ | g | g |

Ioloiioigiioio '[] ﬂ' 'D WJD D 'D ”IID 'D D'ID 'D O

VIV WYY WYY YW

1 Dobladillar faldén (delantero 8 Bastear pie cuello 16 Pegar mangas

2 Preparar pechera 9 Unir tapa cuello camisa 17 Cerrar costados

3 Juntar pechera 10 Pespuntear cuello camisa 18 Bastear faldon

4 Pegar pechera a delantera 11 | Unir pie cuello a cuello camisa 19 Ojalar en pechera

5 Dobladillar faldén (espalda) 12 Pespuntear pie de cuello 20 Pegar botones

6 Unir hombros [13 Pegar cuello 21 Preparar etiqueta

7 Pespuntear hombros 14 Asentar cuello 22 Fijar etiqueta a prenda

| 15 | Dobladillar basta (mangas) |

Figura 30: Diagrama de Recorrido para la confeccién del Box Camisero
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Conclusién: Aun cuando para la realizacion de las 22 operaciones se utiliza la mayor
cantidad de tiempo (Tabla 14), se requieren 8 traslados (Figura 30), 7 de ellos entre puestos
de trabajo, que involucran desplazamientos excesivos en cuanto a distancia. De igual forma
que en el T-shirt, los puestos de inspeccion son escasos, y se encuentran alejados de los de

las operaciones.

+ Resumen del Analisis del DAP y DR para el T-shirty el Box Camisero

Aun cuando la confeccién del T-shirt como la del Box Camisero involucra mas procesos, el
de costura fue analizado de manera detallada, debido a la complejidad de las actividades y

en tanto que estas generan mayor valor agregado.

Del analisis realizado, a manera de resumen, se encontraron los siguientes puntos de mejora:
- Altos recorridos entre puestos de trabajo dentro de una misma area: aproximadamente
72 metros para la confeccion del T-shirt y 93 metros para la del Box Camisero. (Datos
tomados durante las visitas realizadas a planta). Esto podria ser mejorado mediante una

pequefia restructuracion con la finalidad de generar mayores eficiencias en el area.

- Inspecciones realizadas recién luego de varias operaciones, y no nhecesariamente en los
mismos puestos de trabajo, sino en otros. Esto podria ser mejor si las inspecciones fueran
mas continuas durante el proceso, pues de haber algun error en alguna operacion, podria

corregirse inmediatamente, y no acumular mas errores de otras operaciones.

3.4. Analisis del Proceso Productivo por Indicadores

A continuacién, se mostrara informacion relevante a indicadores de mermas, reprocesos,

paradas de produccion y tercerizacion proporcionados por la empresa.

3.4.1. Mermas

La empresa ABC presenta, en la confeccidon de sus prendas, ciertos problemas durante la
produccion. Uno de ellos esta relacionado con las mermas, la mayor cantidad de estas

proviene del T-shirt. A continuacion, en la Tabla 15, se analizan ambas prendas respecto a

los tipos de mermas que se tienen: pieza fallada (saldo pieza) y prenda fallada (saldo prenda).
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Tabla 15: Tipos de merma en unidades del T-shirt y Box Camisero encontrados durante el
primer semestre del 2018

PO D RMA R BO A {e
PIEZA PRENDA PIEZA PRENDA
v FALLADA FALLADA FALLADA FALLADA
Enero 140 2,762 22 407
Febrero 243 3,268 156 650
Marzo 659 2,624 449 898
Abril 941 2,379 144 764
Mayo 913 2,850 68 269
Junio 357 875 69 289

*Pieza Fallada: Piezas de tela que formarian parte de la prenda que son consideradas como inutilizables.
**Prenda Fallada: Unidades de prenda que son consideradas como inutilizables.

Fuente: Empresa ABC

De manera grafica, con base en la Tabla 15, se obtiene la Figura 31, mostrada a

continuacion.

3,500 3,268
3,000 2762 2,850
2,624
2,500 2,379
2,000
1,500
898 941 913
1,000 764 875
650 659
407 449
500 243 269 357 289
140 156 I 144 o l 6
o ml2 | - el i
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
m T-SHIRT - SALDO PIEZA = T-SHIRT - SALDO PRENDA = BOX CAMISERO - SALDO PIEZA BOX CAMISERO - SALDO PRENDA

Figura 31: Tipos de merma del T-shirt y Box Camisero

De la Figura 31, se puede observar que el mayor tipo de merma que tiene la empresa es a
nivel de prendas (saldo prenda), tanto para el Box Camisero como para el T- shirt, con lo que
se evidencia una gran pérdida, porque no se trata de retazos o piezas de tela, sino de prendas
a nivel de proceso productivo.

A continuacién, se procede a realizar una matriz de priorizacion de causas para determinar
aquella con mayor puntaje ponderado. Para ello, se cosideraran 3 criterios: frecuencia,
severidad y dificultad de resolucion.

- Frecuencia: Se entiende como la cantidad de veces que tiene lugar la causa

mencionada, donde 1 es muy baja, y 5 es muy alta.
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Tabla 16: Criterio de evaluacion para Frecuencia — Mermas

Frecuencia Criterio Valor
Muy Baja Nada probable que suceda, pero es concebible. 1
Baja Poco probable que suceda. 2
Moderada Ocasionalmente. 3
Alta Se da con cierta frecuencia durante la semana de trabajo. 4
Muy Alta Casi inevitable, se dan frecuentemente durante un dia de trabajo.| 5

- Severidad: Se entiende como el costo que repercute sobre la empresa cada vez que se

incurre en la causa mencionada, en donde 1 significa un impacto muy bajo, y 5 uno muy

alto.
Tabla 17: Criterio de evaluacion para Severidad — Mermas
Severidad Criterio Valor
. Nada critico, no afecaria en nada a la empresa en su relacién con

Muy Baja . 1
el cliente.
Ligeramente critico, ya que se originaria un ligero incoveniente en

Baja el cliente al observar un pequefio deterioro en el rendimiento de la 2
produccién. Este seria subsanable.
Puede ser critico, puede producir cierto disgusto en la satisfaccién

Moderada . . 3
del cliente al observar fallos durante la produccion.
Critico, y produciria un grado de insatisfaccion para con la

Alta . . 4
produccién por parte de los trabajadores.
Muy critico, afecta la funcionalidad de la empresa e involucra el

Muy Alta . - . 5
incumplimiento del trato con el cliente.

- Dificultad de Resolucion: Se entiende como el nivel de complejidad en que se incurrira
para darle solucion a la causa mencionada, donde 1 significa muy baja, y 5 muy alta.

Tabla 18: Criterio de evaluacién para Dificultad de Resoluciéon — Mermas

lelculta(.i’de Criterio Valor

Resolucion

Muy Baja Solucionado instantaneamente, ya que los defectos son obvios. 1

Baja Se soluciona ya que los defectos son faciles de detectar. 2

Moderada Se podria solucionar, pero en los ultimos procesos. 3
Complicado solucionarlo instantaneamente, ya que el defecto es

Alta 4
de tal naturaleza.

Muy Alta Imposible solucionarlo instantdneamente, ya que el defecto no 5

podria detectarse y lo percibiria el cliente al final.

Ademas de lo mencionado, se asignaran pesos del 1 al 3 segun el nivel de importancia que
tienen los criterios descritos anteriormente para la empresa ABC.

44



Finalmente, el ponderado total se calculara de la siguiente forma:

Ponderado Total = 2 x Frecuencia + 3 * Severidad + 1 * Dificultad de resoluciéon

Todo lo mencionado se aplica en la siguiente matriz de priorizacién de causas.

Tabla 19: Matriz de priorizacién de causas para Mermas

= - - DIFICUTAD DE PONDERADO
CAUSAS FRECUENCIA SEVERIDAD RESOLUCION TOTAL
Manchas de aceite en las prendas 4 4 5 25
Materia prima en mal estado 2 3 3 16
Ejecucion lna.decuada de 3 3 3 18
operaciones

Del analisis de la Tabla 19, se tiene que la causa con mayor puntaje ponderado es la de
“Manchas de aceite en las prendas”. A continuacion, se utilizara la técnica de los 5 porqués

para descubrir la causa raiz de esta.

PROBLEMA

Manchas de
aceite en las
prendas

De la Tabla 20, se concluye que la solucion al problema de Mermas esta en elaborar un plan

de mantenimiento que involucre capacitaciones de uso de las maquinas, manuales con

Tabla 20: Aplicacion de la Técnica de los 5 porqués para Mermas

w1

¢Por qué hay
manchas de aceite
en las prendas?

w2

¢Por qué hay fallas
mecanicas de las
maquinas?

Porque hay una
aceleracion en la
obsolescencia de

equipos

w3

¢Por qué hay una

aceleracion en la

obsolescencia de
equipos?

Porque no utilizan
las méquinas de
manera adecuada

w4

¢Por qué no utilizan
las maquinas de
manera adecuada?

Porque hay falta de
personal capacitado

W5

¢Por qué hay falta
de personal
capacitado?

Porque no existe una
Plan de
Mantenimiento con
capacitaciones al
personal acerca del
uso de las maquinas

RESULTADO DEL
ANALISIS

Elaborar un Plan de
Mantenimiento,
que involucre
capacitaciones de
uso de las
maquinas

¢Por qué hay una

¢Por qué no hay

Porque hay fallas . ; Por qué no existe . manuales que
q, ; v ¢Por qué hay fallas | ¢ 9 falta de supervision |. que
mecénicas de las mecanicas de las métodos de en los procesos? indiquen al operario Elaborar un Plan de
maquinas maquinas? calibracion ni de las actividades de Mantenimiento
) uso de las Porque no ha supervisién a X I ’
. i ue involucre
. maquinas? q v realizar con las q
Porque no existe manuales que méquinas? manuales con
métodos de indiquen al operario : indicaciones al
calibracién ni de Porque hay una faita s tividades d ersonal
iz as actividades de i
L de supervision en o, 3 Porque no existe un P
uso de las maquinas supervision a realizar
los procesos . L Plan de
con las maquinas Mantenimiento
¢Por qué el operario
¢Por qué el no tiene la ¢Por qué no existe
. ;Por qué hay un |operario comete un costumbre de formatos de
¢Por qué hay ¢ q Y Elaborar un Plan de

manchas de aceite
en las prendas?

Porque hay un mal
uso de las maquinas

mal uso de las
maquinas?

Porque el operario
comete un error al
lubricar su maquina

error al lubricar su
maquina?

Porque el operario
no tiene la
costumbre de
lubricar su maquina

lubricar su maquina?

Porque no existen
formatos de
mantenimiento de las
maéquinas y sus
herramientas para los
operarios

mantenimiento de
las maquinas y
herramientas?

Porque hay una
dejadez por parte de
los encargados

indicaciones al personal y formatos de limpieza e inspeccién de equipos.
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3.4.2. Reprocesos

Como problematica adicional, en el area de costura, se tiene lo relacionado a las cifras de
reprocesos. Se muestra, a continuacion, el detalle por cada tipo de polo.

Para el T-shirt:

Tabla 21: Cantidad de reprocesos durante la confeccion del T-shirt

REPROCESOS
(Unid)

Ene-18 25,390
Feb-18 17,101
Mar-18 4,695
Abr-18 14,013
May-18 13,453
Jun-18 7,968
Total 82,620
Promedio 23,606

Para el Box Camisero:

Tabla 22: Cantidad de reprocesos durante la confeccion del Box Camisero

REPROCESOS

(Unid)

Ene-18 5,524
Feb-18 8,511
Mar-18 15,179
Abr-18 8,217
May-18 7,115
Jun-18 6,667
Total 51,213
Promedio 14,632

Tanto para el T-shirt como para el Box Camisero, en la Tabla 21 y Tabla 22 respectivamente,

se pueden observar las altas cifras de reproceso.
A continuacion, se procede a realizar una matriz de priorizacion de causas, para determinar
aquella con mayor puntaje ponderado. Para ello, se cosideraran 3 criterios: frecuencia,

severidad y dificultad de resolucion.

- Frecuencia: Se entiende como la cantidad de veces que tiene lugar la causa
mencionada, donde 1 es muy baja, y 5 es muy alta.
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Tabla 23: Criterio de evaluacion para Frecuencia — Reprocesos

Frecuencia Criterio Valor
Muy Baja Nada probable que suceda, pero es concebible. 1
Baja Poco probable que suceda. 2
Moderada Ocasionalmente. 3
Alta Se da con cierta frecuencia durante la semana de trabajo. 4
Muy Alta Casi inevitable, se dan frecuentemente durante un dia de trabajo.| 5

- Severidad: Se entiende como el costo que repercute sobre la empresa cada vez que se

incurre en la causa mencionada, en donde 1 significa un impacto muy bajo, y 5 uno muy

alto.
Tabla 24: Criterio de evaluacion para Severidad — Reprocesos
Severidad Criterio Valor
. Nada critico, no afecaria en nada a la empresa en su relacién con

Muy Baja . 1
el cliente.
Ligeramente critico, ya que se originaria un ligero incoveniente en

Baja el cliente al observar un pequefio deterioro en el rendimiento de la 2
produccién. Este seria subsanable.
Puede ser critico, puede producir cierto disgusto en la satisfaccién

Moderada . . 3
del cliente al observar fallos durante la produccion.
Critico, y produciria un grado de insatisfaccién para con la

Alta . . 4
produccién por parte de los trabajadores.
Muy critico, afecta la funcionalidad de la empresa e involucra el

Muy Alta . . . 5
incumplimiento del trato con el cliente.

- Dificultad de Resolucion: Se entiende como el nivel de complejidad en que se incurrira
para darle solucion a la causa mencionada, donde 1 significa muy baja, y 5 muy alta.

Tabla 25: Criterio de evaluacion para Dificultad de Resolucion — Reprocesos

lelculta(.i'de Criterio Valor

Resolucion

Muy Baja Solucionado instantaneamente, ya que los defectos son obvios. 1

Baja Se soluciona ya que los defectos son faciles de detectar. 2

Moderada Se podria solucionar, pero en los ultimos procesos. 3
Complicado solucionarlo instantaneamente, ya que el defecto es

Alta 4
de tal naturaleza.
Imposible solucionarlo instantdneamente, ya que el defecto no

Muy Alta ; L . 5
podria detectarse y lo percibiria el cliente al final.

Ademas de lo mencionado, se asignaran pesos del 1 al 3 segun el nivel de importancia que
tienen los criterios descritos anteriormente para la empresa ABC.
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Finalmente, el ponderado total se calculara de la siguiente forma:

Ponderado Total = 2 x Frecuencia + 3 * Severidad + 1 * Dificultad de resoluciéon

Todo lo mencionado se aplica en la siguiente matriz de priorizacién de causas.

Tabla 26: Matriz de priorizacion de causas para Reprocesos

PESO 2 3 1 RADO
FRECUENCIA SEVERIDAD (S/) Hrtlobdis Po:gs'AL
RESOLUCION

Manchas de polvo en las prendas 4 5 4 27
Falta de homogeneidad en la forma de

. . 2 3 2 15

trabajar de los operarios
Desconocimiento en |a ejecucion de los 3 3 2 17
procesos

Del analisis de la Tabla 26, se tiene que la causa con mayor puntaje ponderado es la de

“Manchas de polvo en las prendas”. A continuacion, se utilizara la técnica de los 5 porqués

para descubrir la causa raiz de esta.

PROBLEMA

Tabla 27: Aplicacion de la Técnica de los 5 porqués para Reprocesos

w1

w2

w3

¢Por qué la mesa de
trabajo esta

w4

¢Por qué los
operarios no
encuentran facilmente

W5

¢Por qué existe
acumulacion de
diversos objetos en su

RESULTADO DEL
ANALISIS

Elaborar un plano
de lamesa de

desordenada? sus herramientas de mesa de trabajo? trabaio. que
trabajo en su puesto? in di] l;eqla
P 6l Porque los operarios no Porque no hay un plan distrib que dé
¢ :r tqu: .a mesa | oncuentran faciimente Porque existe estratégico de 'sd” ulcwn ! t onea
. : ra 2‘) es sus herramientas de acumulacion de distribucion de ZZ:::?;(:S
IITa ecua : plara trabajo en supuesto | diversos objetos ensu | elementos necesarios
evar a cabo los mesa de trabajo en la mesa de trabajo
pr
productivos?
¢Por qué hay . < ¢Por qué los
manchas de polvo | Porauelamesade | ;Por qué la mesa de ¢Por qué no hay encargados del area no
trabajo esta trabaij ta cultura de orden ni de I ” Apli
en las prendas? rabajo es limpieza? a promueven? plicary
Mo desordenada desordenada? ) estandarizar las 5's
nchas de i
el ey | Oraue la mesa do Porque los encargados | FOrauenose veiala | en los puestos de
trabajo es Porque no hay cultura del drea no la importancia del orden en trabajo
prendas | .. ccuada para de orden ni de limpieza los puestos de trabajo
promueven
llevar a cabo los hasta ahora
procesos
productivos

¢Por qué la mesa
de trabajo es
inadecuada para

llevar a cabo los limpieza? puestos de trabajo? persona o grupo de Elaborar formatos
procesos personas? de control de
productivos? Porque no existen Porque no se ha limpieza para el
formatos de control de asignado la Porque no se veia la area de costura
Porque la mesa de | limpieza en los puestos | responsabilidad a una importancia de la
trabajo presenta de trabajo persona o grupo de limpieza en los puestos
poca limpieza personas de trabajo hasta ahora

¢Por qué la mesa de
trabajo presenta poca

¢Por qué no existen
formatos de control
de limpieza en los

¢Por qué no se ha
asignado la
responsabilidad a una

De la Tabla 27, se concluye que la solucién al problema de Reprocesos esta en elaborar un

plano de la mesa de trabajo que indique la distribucion idonea de elementos sobre esta, ademas
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de aplicar y estandarizar las 5S, asi como elaborar formatos de control de limpieza para el area
de costura.

3.4.3. Paradas de Produccion
Otro tema que adolece la empresa en el area de costura es lo relacionado a las paradas de
produccién, ocasionadas por los motivos que se muestran a continuacién en la Tabla 28.

Tabla 28: Factores de paradas de produccion (en minutos) por mes

Porcentaje promedio de

Factores de Paradas de Maquina Médulo Ene-18 Feb-18 Mar-18 Abr-18 May-18 Jun-18

incidencia
Falla Mecanica Escuelita 180 170 210 100 110 100
Falla Mecanica Sector 01 123 156 773 585 316 552
Falla Mecanica Sector 02 182 230 200 270 340 240
Falla Mecanica Sector 03 255 227 334 415 565 475
Falla Mecanica Sector 04 300 160 280 350 270 190
Falla Mecanica Sector 05 170 110 130 180 120 110
SUB TOTAL FALLA MECANICA 1,210 1,053 1,927 1,900 1,721 1,667 MN%
Falta de Carga de Trabajo Sector 04 380 340 315 390 297 315
Falta de Carga de Trabajo Sector 03 327 316 342 325 318 354
Falta de Carga de Trabajo Sector 02 231 296 294 229 297 260
Falta de Carga de Trabajo Sector 01 318 343 380 320 397 325
Falta de Carga de Trabajo Sector 05 385 184 234 293 286 269
SUB TOTAL FALTA DE CARGA DE TRABAJO 1,641 1,479 1,565 1,557 1,595 1,523 MN%
Arreglo de Prendas Dafiadas Escuelita 26 72 165 196 153 84
Arreglo de Prendas Dafiadas Sector 01 43 60 290 230 197 38
Arreglo de Prendas Dafiadas Sector 02 20 76 131 183 160 96
Arreglo de Prendas Dafiadas Sector 03 18 65 140 167 146 46
Arreglo de Prendas Dafiadas Sector 04 30 86 190 139 186 79
Arreglo de Prendas Dafiadas Sector 05 25 40 192 170 139 83
SUB TOTAL ARREGLO PRENDAS DANADAS 162 399 1,108 1,085 981 426 18%
Visita al topico [Todos 10 23 15 17 15 19
SUB TOTAL VISITA AL TOPICO 10 23 15 17 15 19 0.4%

Fuente: Empresa ABC

En la Tabla 28, se muestra la cantidad de paradas o tiempos improductivos (en minutos) por
mes desde enero hasta junio del 2018. Esto con motivo de analizar los factores de mayor
incidencia, los cuales corresponden a fallas mecanicas y falta de carga de trabajo, seguido
por las composturas/arreglos.

2,500
2,000 1,927 1,900
1,721
1,641 ; 1,667
1,595
1.479 1,565 1,557 1,523
1,500
1210 1,108
, 1,085
1,053 281
1,000
500 399 426
162 I I
) O
Ene.-18 Feb.-18 Mar.-18 Abr-18 May.-18 Jun_-18
mFallas Mecanicas m®Falta de Carga de Trabajo ® Arreglo de Prendas Danadas Visitas al Topico

Figura 32: Motivos de paradas de produccion
Fuente: Empresa ABC
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La Figura 32 da un indicio de que la empresa enfrenta un serio problema por paradas de

produccion, pues estas han ido aumentando, debido — en su gran mayoria- a un tema de fallas

mecanicas.

A continuacién, se procede a realizar una matriz de priorizacién de causas para determinar

aquella con mayor puntaje ponderado. Para ello, se cosideraran 3 criterios: frecuencia,

severidad y dificultad de resolucion.

- Frecuencia: Se entiende como la cantidad de veces que tiene lugar la causa

mencionada, donde 1 es muy baja, y 5 es muy alta.

Tabla 29: Criterio de evaluacioén para Frecuencia — Paradas de Produccion

Frecuencia Criterio Valor
Muy Baja Nada probable que suceda, pero es concebible. 1
Baja Poco probable que suceda. 2
Moderada Ocasionalmente. 3
Alta Se da con cierta frecuencia durante la semana de trabajo. 4
Muy Alta Casi inevitable, se dan frecuentemente durante un dia de trabajo.| 5

- Severidad: Se entiende como el costo que repercute sobre la empresa cada vez que se

incurre en la causa mencionada, en donde 1 significa un impacto muy bajo, y 5 uno muy

alto.

Tabla 30: Criterio de evaluacién para Severidad — Paradas de Produccion

Severidad Criterio Valor
. Nada critico, no afecaria en nada a la empresa en su relacién con

Muy Baja . 1
el cliente.
Ligeramente critico, ya que se originaria un ligero incoveniente en

Baja el cliente al observar un pequefio deterioro en el rendimiento de la 2
produccién. Este seria subsanable.
Puede ser critico, puede producir cierto disgusto en la satisfaccién

Moderada . . 3
del cliente al observar fallos durante la produccion.
Critico, y produciria un grado de insatisfaccion para con la

Alta . . 4
produccién por parte de los trabajadores.
Muy critico, afecta la funcionalidad de la empresa e involucra el

Muy Alta . - . 5
incumplimiento del trato con el cliente.

- Dificultad de Resolucion: Se entiende como el nivel de complejidad en que se incurrira

para darle solucién a la causa mencionada, donde 1 significa muy baja, y 5 muy alta.
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Tabla 31: Criterio de evaluacion para Dificultad de Resolucion — Paradas de Produccion
Dificultad de

P Criterio
Resolucion
Muy Baja Solucionado instantaneamente, ya que los defectos son obvios. 1
Baja Se soluciona ya que los defectos son faciles de detectar. 2
Moderada Se podria solucionar, pero en los Ultimos procesos. 3
Complicado solucionarlo instantdneamente, ya que el defecto es
Alta 4
de tal naturaleza.
Imposible solucionarlo instantdneamente, ya que el defecto no
Muy Alta ] L . 5
podria detectarse y lo percibiria el cliente al final.

Ademas de lo mencionado, se asignaran pesos del 1 al 3 segun el nivel de importancia que

tienen los criterios descritos anteriormente para la empresa ABC.

Finalmente, el ponderado total se calculara de la siguiente forma:

Ponderado Total = 2 x Frecuencia + 3 * Severidad + 1 * Dificultad de resoluciéon

Todo lo mencionado se aplica en la siguiente matriz de priorizacién de causas.

Tabla 32: Matriz de priorizacion de causas para Paradas de produccion
PESO 2 3 1

recumich  seveRomois)  DEICUTADDE Sy
Fallas mecanicas en las maquinas 4 5 5 28
Falta de carga de trabajo 4 4 5 25
Arreglo de prendas dafiadas 3 4 2 20
Visita al topico 1 3 2 13

Del analisis de la Tabla 32, se tiene que la causa con mayor puntaje ponderado es la de
“Fallas mecanicas en las maquinas”. A continuacion, se utilizara la técnica de los 5 porqués

para descubrir la causa raiz de esta.
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Tabla 33: Aplicacion de la Técnica de los 5 porqués para Paradas de Produccion

PROBLEMA

w1

¢Por qué hay
fallas mecanicas
en las maquinas?

Porque hay
aceleracion en la
obsolescencia de

equipos

w2

¢Por qué hay una

w3

w4

¢Por qué hay falta de

w5

¢Por qué no existe un Plan
de Mantenimiento con

RESULTADO DEL
ANALISIS

aceleracion en la ¢Por qué no utilizan las personal tado? . Elaborar un Plan
X P p 1es al personal L
obsolescencia de maquinas de manera de Mantenimiento
) . acerca del uso de las .
equipos? adecuada? Porque no existe un Plan de - que involucre
maquinas?

Porque no utilizan las
maquinas de manera
adecuada

Porque hay falta de
personal capacitado

Mantenimiento con
capacitaciones al personal
acerca del uso de las
maquinas

Porque no se ha asignado la
responsabilidad a una
persona o grupo de personas

capacitaciones
sobre el uso de
las maquinas

¢Por qué hay una

aceleracion en la

obsolescencia de
equipos?

maquinas

¢Por qué los operarios
no calibran ni usan
correctamente sus

calibracién ni de uso

¢Por qué no hay métodos
estandarizados de
calibracion ni de uso?

de uso de las maquinas

¢Por qué no hay manuales
que indiquen al operario las
actividades de inspeccion ni

Elaborar un Plan
de Mantenimiento

maquinas? - ue indique las
Fa_lla‘s q de uso de las maquinas? q L q
mecanicas . Porque no hay manuales actividades de
Porque operarios no . o . . -
en las ) . Porque no hay métodos | que indiquen al operario las inspeccion y uso
aqui calibran ni usan estandarizados de actividades de inspeccion ni Porque o existe un Plan de de las maquinas
RO correctamente sus Mantenimiento

¢Por qué hay
fallas mecanicas
en las maquinas?

Porque no hay

¢Por qué hay un mal
uso de las maquinas?

Porque el operario

¢Por qué el operario
comete un error al
lubricar su maquina?

¢Por qué el operario no
tiene la costumbre de
lubricar su maquina?

Porque no existen formatos

¢Por qué no existen
formatos de mantenimiento
de las maquinas y
herramientas?

Elaborar un Plan
de Mantenimiento
que involucre
formatos de

) Lo Porque el operario no de mantenimiento de las limpieza e
calibracion ni uso comete un error al P . . ..
. - tiene la costumbre de maquinas y sus Porque hay una dejadez por inspeccion de
correcto de la lubricar su maquina . .
JHA, lubricar su maquina herramientas para los parte de los encargados equipos
operarios

De la Tabla 33, se concluye que la solucién al problema de Paradas de Produccién esta en
elaborar un plan de mantenimiento que involucre capacitaciones al personal sobre el uso de
las maquinas, asi como también formatos de limpieza e inspeccion de equipos para que los
trabajadores puedan incluir estas actividades en su dia a dia.

3.4.4. Altos Gastos en Tercerizacion

Otra de las grandes problematicas que enfrenta la empresa es lo referente a los altos gastos
por tercerizacion de una buena parte de T- shirts y Box Camiseros. Esto se da, en su mayoria,
por la gran cantidad de prendas que quedan inutilizables luego de encontrarseles manchas
de aceite, ademas de aquellas que ya no logran producirse en el tiempo requerido debido a
que el personal no es capaz de sobrevivir con la carga laboral en el momento de tener un
pedido amplio, lo que trae como consecuencia reprocesos, fallas, demoras y problemas de
calidad en la confecciéon de las prendas, sobre todo, cuando la cantidad de prendas
tercerizadas es mayor a la producida en planta, tal como se aprecia en la Tabla 34 desde el
2015.
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Tabla 34: Cantidad de prendas producidas vs. tercerizadas

PRODUCCION DE RATIO TERCERIZACION RATIO TOTAL
T-SHIRT+BOX PRODUCCION DE T-SHIRT + BOX TERCERIZACION (T-SHIRT + BOX
CAMISERO (UND) (%) CAMISERO (UND) (%) CAMISERO)
2016 2,640,027 42% 3,660,823 58% 6,300,850
2017 3,429,139 44% 4,351,635 56% 7,780,774
2018 3,574,995 43% 4,725,393 57% 8,300,388
2019 2,112,778 44% 2,725,008 56% 4,837,786
PROMEDIO 2,939,235 43% 3,865,715 57% 6,804,950

Fuente: Empresa ABC

100%
90%
80%
70% 58% 56% 57% 56%
60%
m Tercerizacion 50%
® Producion ABC 40,
30%
20% 42% 44% 43% 44%
10%
0%

2016 2017 2018 2019

Figura 33: Porcentaje de prendas producidas vs. tercerizadas

Analizando porcentualmente la cantidad producida vs la cantidad tercerizada de T-shirts y
Box Camiseros, como se observa en la Figura 33, obtenida de la Tabla 34, se tiene que, para
cumplir con los pedidos comprometidos, lo que se terceriza es mas de lo que se produce.

A continuacién, se procede a realizar una matriz de priorizacion de causas para determinar
aquella con mayor puntaje ponderado. Para ello, se cosideraran 3 criterios: frecuencia,

severidad y dificultad de resolucion. A continuacion, se detalla cada uno de ellos.

- Frecuencia: Se entiende como la cantidad de veces que tiene lugar la causa

mencionada, donde 1 es muy baja, y 5 es muy alta.

Tabla 35: Criterio de evaluaciéon para Frecuencia — Altos gastos en Tercerizacion

Frecuencia Criterio Valor
Muy Baja Nada probable que suceda, pero es concebible. 1
Baja Poco probable que suceda. 2
Moderada Ocasionalmente. 3
Alta Se da con cierta frecuencia durante la semana de trabajo. 4
Muy Alta Casi inevitable, se dan frecuentemente durante un dia de trabajo.| 5
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- Severidad: Se entiende como el costo que repercute sobre la empresa cada vez que se
incurre en la causa mencionada, en donde 1 significa un impacto muy bajo, y 5 uno muy
alto.

Tabla 36: Criterio de evaluacion para Severidad — Altos gastos en Tercerizacion
Severidad Criterio Valor

Nada critico, no afecaria en nada a la empresa en su relacién con

Muy Baja el cliente.

1

Ligeramente critico, ya que se originaria un ligero incoveniente en
Baja el cliente al observar un pequefio deterioro en el rendimiento de la 2
produccién. Este seria subsanable.

Puede ser critico, puede producir cierto disgusto en la satisfaccion

Moderada del cliente al observar fallos durante la produccion. 3
Critico, y produciria un grado de insatisfaccién para con la

Alta . . 4
produccién por parte de los trabajadores.

Muy Alta Muy critico, afecta la funcionalidad de la empresa e involucra el 5

incumplimiento del trato con el cliente.

- Dificultad de Resolucion: Se entiende como el nivel de complejidad en que se incurrira

para darle solucion a la causa mencionada, donde 1 significa muy baja, y 5 muy alta.

Tabla 37: Criterio de evaluacion para Dificultad de Resolucion — Altos gastos en

Tercerizacion
D|f|culta(.i’de Criterio Valor
Resolucion

Muy Baja Solucionado instantaneamente, ya que los defectos son obvios. 1

Baja Se soluciona ya que los defectos son faciles de detectar.

Moderada Se podria solucionar, pero en los ultimos procesos. 3
Complicado solucionarlo instantaneamente, ya que el defecto es

Alta 4
de tal naturaleza.

Muy Alta Imposible solucionarlo instantaneamente, ya que el defecto no 5

podria detectarse y lo percibiria el cliente al final.

Ademas de lo mencionado, se asignaran pesos del 1 al 3 segun el nivel de importancia que

tienen los criterios descritos anteriormente para la empresa ABC.

Finalmente, el ponderado total se calculara de la siguiente forma:

Ponderado Total = 2 x Frecuencia + 3 * Severidad + 1 * Dificultad de resoluciéon

Todo lo mencionado se aplica en la siguiente matriz de priorizacién de causas.

54



Tabla 38: Matriz de priorizacion de causas para altos gastos en tercerizacion

PONDERADO
DIFICULTAD DE
CAUSAS FRECUENCIA SEVERIDAD (S/) RESOLUCION TOTAL
Necesidad de responder ante los clientes en el menor E
) . 4 5 5 28
tiempo posible
Crecer sin tener que usar mas recursos 4 4 5 25
Aminorar la carga de trabajo del personal con miras a
. 3 4 2 20
tener mayor calidad

Del analisis de la Tabla 38, se tiene que la causa con mayor puntaje ponderado es la de

“Necesidad de responder ante los clientes en el menor tiempo posible”. A continuacion, se

utilizara la técnica de los 5 porqués para descubrir la causa raiz de esta.

Tabla 39: Aplicacion de la Técnica de los 5 porqués para Altos Gastos en Tercerizacion

PROBLEMA

Necesidad de
responder
ante los
clientes en el
menor tiempo
posible

w1

¢Por qué hay la
necesidad de
responder ante los
clientes en el

menor tiempo
H1a%
p ?

w2

¢Por qué la empresa

no genera eficiencias
en el proceso
productivo?

Porque existen cuellos
de botella

W3

¢Por qué existen cuellos
de botella?

Porque hay la cantidad
inadecuada de operarios
por puesto de trabajo

W4

¢Por qué hay la cantidad
inadecuada de operarios
por puesto de trabajo?

Porque hay una mala
distribucién de la carga de
trabajo

W5

¢Por qué hay una mala
distribucion de la carga de
trabajo?

Porque hay un
desconocimiento del tiempo
real de la produccion

RESULTADO DEL
ANALISIS

Realizar un Balance de
Linea para saber la
cantidad 6ptima de

operarios por puesto de
trabajo

¢Por qué la empresa

no genera eficiencias
en el proceso
productivo?

Porque existen mermas

¢Por qué existen
mermas?

Porque existen manchas
de polvo en las prendas

¢Por qué existen
manchas de polvo en las
prendas?

Porque existen fallas
mecanicas

¢Por qué existen fallas
mecanicas?

Porque no existe un Plan de
Mantenimiento preventivo

Elaborar un Plan de
Mantenimiento que
involucre formatos de
limpieza e inspeccion de
equipos

Porque la empresa,
que trabaja bajo
pedido, no genera
eficiencias en el
proceso productivo

¢Por qué la empresa

no genera eficiencias
en el proceso
productivo?

Porque existen
reprocesos

¢Por qué existen
reprocesos?

Porque existen manchas
de polvo en las prendas

¢Por qué existen
manchas de polvo en las
prendas?

Porque hay una mesa de
trabajo con poco orden y
limpieza

¢Por qué hay una mesa de
trabajo con poco orden y
limpieza?

Porque no existen formatos
de orden ni de control de
limpieza en el area

Elaborar formatos de
control de limpieza para
el area de costura

¢Por qué la empresa

no genera eficiencias
en el proceso
productivo?

Porque existen paradas
de produccién

¢Por qué existen paradas
de produccion?

Porque hay ausencia de
metodologia uniforme de
calibracion de maquinas

¢Por qué hay ausencia
de metodologia uniforme
de calibracién de
maquinas?

Porque no existen
manuales documentados

¢Por qué no existen
manuales documentados?

Porque no existe un Plan de
Mantenimiento preventivo

Elaborar un Plan de
Mantenimiento, que
involucre manuales con
indicaciones al personal

De la Tabla 39, se concluye que la solucion al problema de Alfos gastos en tercerizacion esta

en elaborar un plan de mantenimiento que involucre manuales con indicaciones al personal

sobre el uso de las maquinas, asi como también formatos de limpieza e inspeccién de equipos

para que los trabajadores puedan incluir estas actividades en su dia a dia. Ademas, de un

Balance de Linea.

Cabe resaltar que, al tercerizar gran parte de sus pedidos, la empresa corre el riesgo de

enfrentar altas penalidades, pues dentro de las “pautas operativas” que tienen por parte de

sus clientes, se especifica claramente que esta prohibido subcontratar la obra de produccion.
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Ya identificados los problemas que enfrenta actualmente la empresa en el area de costura,
se realiza una matriz de enfrentamiento (Ver Tabla 40) para cada una de las causas
principales determinadas mediante la matriz de priorizacién. El objetivo es identificar su
porcentaje de relevancia relativo, por lo que se asigna 1 como puntaje si la causa situada en
la fila genera mayor impacto que la causa situada en la columna. De cumplirse el caso

contrario, se asigna 0 como puntaje.

Tabla 40: Matriz de enfrentamiento de causas identificadas

Causas
principales

Problemas

prendas
prendas
méaquinas

Causas
principales

tiempo posible

Cantidad inadecuada de
Manchas de aceite en las
Manchas de polvo en las
Fallas mecanicas en las
Necesidad de responder
[=Jl a los clientes en el menor

Cantidad inadecuada de
operarios
Manchas de aceite en las
prendas
Manchas de polvo en las
prendas
Fallas mecanicas en las
maquinas
Necesidad de responder a
Alta Tercerizacién los clientes en el menor 1 0 0 0 1 10%

tiempo posible

10%

Cuello de Botella

30%

Y
-
o
-
w

Mermas

Reprocesos 0 0 0 1 1 10%

1 1 1 1 4 40%

Paradas de Produccién

10 100%

Siguiendo la metodologia mencionada lineas arriba, se obtiene el porcentaje de relevancia de
cada causa principal asociada a los problemas encontrados. Es asi que se encuentra que la
causa de mayor relevancia esta relacionada a fallas mecanicas en las maquinas, seguida por
las manchas de aceite en las prendas, que ocupa el segundo lugar. Por ultimo, se tiene un
empate entre la cantidad inadecuada de operarios, manchas de polvo en las prendas y la

necesidad de responder ante los clientes en el menor tiempo posible.
Todo lo mencionado servira para el siguiente capitulo, en el cual se determinaran las

herramientas necesarias que ayuden en la resolucion de los problemas que la empresa

adolece.
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CAPITULO 4: PROPUESTAS

En este capitulo, se desarrollaran las propuestas de mejora con base en el diagndstico
realizado a la empresa en el capitulo anterior. Para ello, se determinaran las herramientas a
utilizar para atacar las causas que generan cada uno de los problemas que presenta la
empresa. Ya con todo esto definido, se desarrollaran las propuestas de mejora a ser,

posteriormente, implementadas.

4.1 Identificacion de herramientas mas adecuadas

Se aprecia, en la Tabla 41, las posibles herramientas a utilizar para atacar cada problema
identificado, cuyas causas principales figuran junto al porcentaje de impacto (peso) que tendra
el darles solucién. Cabe precisarse, ademas, que dicho porcentaje fue calculado previamente
en la Tabla 40.

Tabla 41: Herramientas a emplear por cada problema identificado

PROBLEMAS CAUSA HERRAMIENTAS A UTILIZAR
IDENTIFICADOS PRINCIPAL BALANCE DE
58 TPM LINEA
Paradas de Produccién Fallas mecanicas en las maquinas 40%
Mermas Manchas de aceite en las prendas 30%
Cuello de Botella Cantidad inadecuada de operarios 10%
Reprocesos Manchas de polvo en las prendas 10%
Alta Tercerizacién Nece&dad de respopder ante lps 10%
clientes en el menor tiempo posible

De lo mostrado, se tiene que las propuestas a analizar en el area de costura son las

siguientes:

e Aplicacion de las 5S en los ambientes de trabajo del area de costura para reducir los
reprocesos por manchas de polvo en las prendas.

¢ Mejora de fallas técnicas en las maquinas y disminucién de mermas por manchas de
aceite mediante aplicacion de la metodologia del Mantenimiento Productivo Total
(TPM).

¢ Eliminacion de los cuellos de botella existentes en la confeccion del T-shirt y el Box
Camisero mediante el replanteo de las cargas de trabajo por cada puesto aplicando

Balance de Linea.
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o Reduccion de los altos gastos en tercerizacién mediante la aplicacién conjunta de las

herramientas planteadas: 5S, TPM y Balance de Linea.

A continuacion, en la Figura 34, se muestra un resumen de las herramientas a utilizar, asi

como los beneficios que cada una de ellas traera a la empresa.

Mejoras en calidad

Limpieza
BALANCE DE
—) LINEA
Orden de la zona de Reduccion de personal Balance de carga de
Trabajo trabajo
Reduccion de Reduccion de paradas de
educ maquinas Cantidad de puestos
reprocesos requeridos
Reduccion de prendas
(Menor cantidad de manchadas Reduccion de cuellos de
prendas tercerizadas) (Menor cantidad de botella

prendas tercerizadas) (Menor cantidad de
prendas tercerizadas)

Figura 34: Integracion de propuestas a implementar

4.2 Implementacion de las 5S

A continuacion, se definiran los parametros considerados en la propuesta:

> Alcance: Area de Costura

» Objetivo: Reducir los reprocesos por manchas de polvo en las prendas, mediante
la creacién de un espacio de trabajo organizado, el cual permita disminuir tiempos
muertos en la busqueda de herramientas y/o insumos importantes en las operaciones.
Todo esto con la finalidad de disminuir progresivamente las altas cifras de
tercerizacion, en tanto que la empresa podra producir (con el tempo ganado) una parte

de lo que actualmente terceriza.

Tal como se evidencia en la Figura 35, la zona de trabajo de los operarios se encuentra
saturada de distintos materiales (tela cortada y sin cortar, hilos, botones fallados, entre otros),

lo que afecta el correcto desarrollo de las operaciones.
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Figura 35: Lugar de trabajo con materiales innecesarios

Aplicando la metodologia de Gardnier Nielsen Associates (2000), se obtiene que,
actualmente, en el area de costura se tiene un 40% de aplicacion de las 5S, tal como se
observa en el Anexo 10, motivo por el cual se realizara en primera instancia una fase de
planeacioén y preparacion, y asi lograr mejorar el porcentaje de aplicacion de 5S en el area de
costura. Para ello, se propone lo siguiente:

- Implementacion de un equipo de trabajo (gerente, jefes, supervisores y operarios) que
ayude a cumplir los objetivos planteados en el primer parrafo de manera rapida y
efectiva.

- Elaboracion de un cronograma general de las actividades a realizar para la correcta
implementacion de las 5S (Ver Tabla 42), cuya duracién sera de 3 meses, e involucrara
capacitaciones sobre la metodologia y sus técnicas para el correcto funcionamiento
hacia el personal segun la etapa de implementacion.

Tabla 42: Cronograma de Implementacion 5S

Mes 1 Mes 2 Mes 3

Nro Actividades S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 sS4

1 |Capacitacion a los trabajadores (operarios)

5 Diagnéstico de los elementos innecesarios en puestos
de trabajo

Identificacion de lineas de produccion criticas, asi
como de elementos inncesarios

4 Toma de acciones sobre los elementos inncesarios
(eliminacién, reubicacién, reciclado, etc)

5 |Limpieza y aseo segun formato

6 |Inspeccion de cumplimiento de la 1era S

7 |Inspeccion de cumplimiento de la 2da S

8 |Inspeccion de cumplimiento de la 3ra S

9 |Estandares por puestos de trabajo

10 |Inspeccién de cumplimiento de la 4ta S

11 |Inspeccion de cumplimiento de la 5ta S

12 |Evaluacion de las estrategias
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Ya definidos los puntos anteriores, se procede a tratar cada una de las 5S.

1. Seiri (Seleccionar y clasificar)

El objetivo de la implementacion de esta S es ordenar la zona de trabajo de los operarios
dejando solo aquellas cosas o elementos que usan frecuentemente. Para ello, se utilizaran
las tarjetas rojas (Figura 36), con la finalidad de evaluar los elementos que podrian ser
transferidos o, de lo contrario, ser desechados debido al espacio que ocupan en el area.

Figura 36: Tarjetas rojas a utilizar
Fuente: Control de Inventarios — WordPress

Como primer paso, se etiquetara cada elemento que se encuentre en la zona de trabajo,
segun las categorias mostradas en el Anexo 11.

Haciendo un mapeo de los elementos del area de costura y utilizando las categorias
detalladas en el anexo mencionado, se tiene los resultados en la Tabla 43.

Tabla 43: Resultado de tarjetas rojas

Nro. Elemento Cantidad I::::hlta;c;: Clasificacion
1 Magquinas de costura 50 Inspeccionar Descompuesto
2 Conos de hilo 20 Eliminar Obsoleto
3 Cajas de cartén 7 Inspeccionar Peligroso
4 |Bolsas de plastico con retazos de tela 8 Eliminar Obsoleto
5 Ventilador 2 Eliminar Obsoleto
6 Bid6n de agua 2 Eliminar Obsoleto
7 Estante de fierro 2 Inspeccionar Descompuesto
8 Silla 45 Transferir Sin uso
9 Tijera 3 Inspeccionar Descompuesto
10 Botones 3 Inspeccionar Descompuesto
11 Agujas 2 Eliminar Obsoleto
12 Lapices 4 Inspeccionar Descompuesto
13 Stickers (x12) 1 Eliminar Obsoleto
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El resumen de la disposicion de los elementos se da a continuacion:

Tabla 44: Resumen de resultados de tarjetas rojas

Tipo de material Cantidad Porcentaje
Material Descompuesto 62 41.61%
Material Obsoleto 35 23.49%
Material Peligroso 7 4.70%
Material sin uso 45 30.20%

Como acciones a tomar para disponer de los tipos de materiales detallados en la Tabla 44,

se propone lo siguiente:

- Material Descompuesto: De todo lo identificado en esta categoria, las maquinas de
costura podrian ser vendidas de remate de ya no tener reparo alguno y, asi, generar
capital de ingreso para la empresa, en lugar de tenerlas ocupando un espacio muerto
dentro del area de costura. De lo contrario podrian ser reparadas y reubicadas a
alguna otra linea de produccién con menos demanda.

- Material Obsoleto: Todo lo que calza dentro de esta categoria, dado que no genera
mayor valor para la empresa, podria ser donado sin problema alguno, ya que no
pertenece al Kardex de la empresa.

- Material Peligroso: Se registra unicamente a las cajas de cartén, las cuales podrian
eliminarse o venderse segun sea el caso.

- Material Sin Uso: Dentro de esta categoria se encuentran las sillas, las cuales, en
vez de estar en el area de costura ocupando espacio que se podria utilizar para otros
fines, podrian ser transferidas a areas donde se les dé mayor uso. Inclusive, con
esto, se generarian eficiencias en cuanto a tiempo, dado a que permitirian un mejor
flujo de transporte dentro del area. De lo contrario, podrian ser donadas o vendidas

segun sea el caso.

A continuacién, se muestra en la Figura 37 un flujograma con las acciones a tomar (cuadros

naranjas) segun el tipo de material (cuadros azules).

61



Material
peligroso
Material -
obsoleto
>
Material —~¢Aln es\go
descompuesto atil?
Js
Sl

3

~§T para~~_S1 1
Material sin uso - bt P
\otros?/
[

Figura 37: Secuencia en la clasificacion de objetos y materiales

2. Seiton: Organizar y ordenar

El objetivo de la implementacion de esta S es crear un facil acceso a los materiales y
herramientas que permitira localizarlos de manera rapida y oportuna. Para ello, se propone
tener un criterio de posicion de las cosas segun la frecuencia de uso que tengan (ver Anexo
12), ademas de la organizacién de los materiales por color o tipo de funcion.

Es asi que se propone la siguiente distribucion del area de trabajo en la seccion de costura,
para lo cual las bandejas donde estaran las prendas al inicio (Input) y al final (Output) se

posicionaran a 10 cm por debajo de la altura final de la mesa de trabajo.

Botoneg —
N
Prenda Prenda
inicial final
N
Maquina de trabajo
Tijeras
7 ) 7N
i 7] i \

Gancho (para colgar bolsas

- Gancho (para botar
con cosas que no utilicen)

retazos de tela)

Figura 38: Distribucion propuesta para la zona de trabajo
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Con lo propuesto en la Figura 38, se tendra un proceso productivo mas agil, ya que,
actualmente, en el area de costura, los operarios no tienen un lugar determinado para los
elementos que utilizan constantemente, tales como los botones, agujas, hilos y tijera, los
cuales tienden a mezclarse con las prendas que se estan fabricando (Ver Figura 35), y en
otras ocasiones, al estar estos obsoletos, invierten mas tiempo buscando uno que lo

reemplace, haciendo que el proceso de confeccion de un polo tome mas tiempo.

De lo conversado con el Supervisor de Costura, de implementarse lo propuesto, la empresa
reducira en 20% el tiempo estandar por operacion en la confeccién de ambos tipos de polos.
(Ver Anexo 13 y Anexo 14)

A continuacioén, en la Tabla 45, se muestra, a manera de resumen, una comparacion entre el
tiempo actual de produccion y el tiempo propuesto aplicando SEITON, asi como también los

cambios en cuanto a la produccion diaria.

Tabla 45: Tiempo actual vs propuesto para la confeccion de un polo

Tipo de polo Tiempo Tiempo propuesto Produccion Actual  Produccion Propuesta
actual (min) (min) (und/d) (und/d)
T- shirt 8.534 6.827 7.840 9,800
Box Camisero 14.513 11.611 11.611 2,800

3. Seiso: Limpieza
El objetivo de la implementacion de esta S es incentivar en los trabajadores una correcta
actitud de limpieza de su puesto de trabajo, con la finalidad de mantener lo implementado en

las dos primeras S (clasificacion y orden de los objetos y materiales de limpieza).

Esta S por un lado significa eliminar la suciedad (polvo, manchas y residuos) de las prendas,
pero, por otro lado, también implica inspeccionar las maquinas de trabajo y su correcto
funcionamiento, con miras a reemplazar algunas herramientas en caso de que ya no
funcionen como deben. Este punto se desarrollara con mas detalle en la implementacion de
TPM.

Es asi que se propone un formato de limpieza (Anexo 15), donde cada trabajador sera el
encargado de su puesto de trabajo y, para lo cual, contara con un recipiente de plastico donde

pueda colocar los desechos que obtiene constantemente.

El objetivo es que, para el final del turno, la zona de trabajo esté lista para ser utilizada en la
jornada siguiente. Para ello, se propone implementar 4 contenedores mayores (ver Figura
39), en los cuales los trabajadores puedan vaciar el contenido de sus recipientes de plasticos

situados en cada uno de sus sitios.
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LEYENDA:

. Contenedores para desperdicios

Figura 39: Layout del area de costura con la implementacion de 4 contenedores para
desperdicios

Teniendo en cuenta lo propuesto y lo conversado con el Supervisor de costura, se propone
disminuir a corto plazo un estimado del 3% la cantidad de reprocesos ocasionados por el
polvo que, en ocasiones, termina manchando las prendas, lo que conlleva a tener que

inspeccionarlas de nuevo a detalle.
Es asi que, para el caso del T-shirt, se tiene lo siguiente:

Tabla 46: Situacién actual vs propuesta para reprocesos de T-shirts

Reprocesos
Cantidad Actual Cantidad Propuesta A Reprocesos Tiempo a Favor Adicional Mensual a
(und) (und) (und) (min) Producir (und)
Ene-18 25,390 24,628 762 1,523
Feb-18 17,101 16,588 513 1,026
Mar-18 4,695 4,554 141 282
Abr-18 14,013 13,593 420 841
May-18 13,453 13,049 404 807
Jun-18 7,968 7,729 239 478
PROMEDIO 826 12,852

De la Tabla 46, se tiene la cantidad de reprocesos del primer semestre del 2018, junto con la
reduccion de un 3% (cantidad propuesta en parrafo anterior). Lo mostrado como parte de la
columna ‘Tiempo a Favor (min)’ se calcula de la relacion existente con la columna ‘A
Reprocesos (und)’, considerando que a un operario le toma aproximadamente 2 minutos

reprocesar una unidad, segun informacién proporcionada por la empresa.

Lo que concierne a la columna ‘Adicional Mensual a Producir (und)’, esta hace alusion al

numero de prendas que un operario podra producir, en lugar de tercerizar, al ya no emplear
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tiempo en este 3% de reprocesos que se plantea reducir como medida inicial, producto de lo
que se busca implementar con 5S al mantener una cultura de limpieza de las zonas de trabajo.
Para ello, se considera que la capacidad diaria de produccién de T-shirts es de 9,800

unidades.

De igual forma, para el Box Camisero, se plantea lo siguiente:

Tabla 47: Situacion actual vs propuesta para reprocesos de Box Camiseros

Reprocesos
Cantidad Actual Cantidad Propuesta A Reprocesos Tiempo a Favor Adicional Mensual a
(und) (und) (und) (min) Producir (und)
Ene-18 5,524 5,358 166 446
Feb-18 8,511 8,256 255 687
Mar-18 15179 14,724 455 1,225
Abr-18 8,217 7,970 247 663
May-18 7,115 6,902 213 574
Jun-18 6,667 6,467 200 538
PROMEDIO 689 3,061

Para los calculos de la Tabla 47 se emple6 la misma légica que para la Tabla 46,
considerando que reprocesar un Box Camisero toma, aproximadamente, 2.69 minutos, segun
informacion proporcionada por la empresa, y que la capacidad diaria de produccion de Box
Camiseros es de 2,800 unidades.

Adicionalmente a lo mencionado, para no comprometer la sostenibilidad del proyecto,
inicialmente, se evaluara la aplicacion de las 3S (Seiri, Seiton y Seiso) inter diario (cuando se
cuente con la acogida suficiente de esta implementacion por parte de los trabajadores, la
evaluacion sera semanalmente) haciendo uso del formato provisto en la Figura 40, en el cual,
por cada S, se tomara en cuenta el promedio simple del puntaje individual, ademas de
considerarse una meta del 70%, en donde, si el puntaje es mayor o igual a esta, se aprueba

la implementacién de la S y se pasa a la siguiente.
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Ficha de evaluacion 3S

Seiri (Clasificar) Total

No hay retazos de tela sobrante en el area de Costura

No hay bolsas de plastico con material en las zonas de trabajo o pasillos

No hay conos de hilo vacios

Herramientas de trabajo esté en buen estado

Hay objetos sin uso en los pasillos

Las zonas de trabajo (mesas) estan libres de objetos sin uso

Es facil encontrar lo que necesitas de inmediato

Seiton (Ordenar)

Elementos ordenados en zona de costura

No hay elementos encima de la zona de trabajo

Las sillas y mesas estan ordenados en sus respectivos lugares

El tiempo para encontrar los objetos es menor

Fardos de tela ordenados por pedido o por colores

Conos de hildo ordenados por pedidos o por colores

Seiso (Limpieza)

Se respetan y realizan los formatos de limpieza

Reduccion de residuos en pasillos y en zona de trabajo

Las maquinas se encuentran limpias, libres de aceite o en general

Las mesas se encuentran libre de polvo, residuo de componentes, etc

Figura 40: Formato de evaluacion de las 3S

Los criterios de evaluacion seran los siguientes:

Tabla 48: Criterios de evaluacion
Regular Bien Excelente

0-50% 50 -75% 75-100%

De la Tabla 48, se explican los siguientes conceptos:

- Regular: Significa que la implementacion ain no se esta aplicando correctamente, lo cual

indica que el trabajador aun tiene una misma impresion a la de antes.
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- Bien: Significa que el proceso de implementacion esta yendo por buen camino, pero aun
puede mejorarse mas.
- Excelente: Significa que aplicacion de la implementacion se esta dando de manera

adecuada.

4. Seiketsu: Estandarizacion
El objetivo de la implementacion de esta S es definir normas y/o procedimientos para que, de

este modo, los trabajadores se alineen a los objetivos que tiene la empresa.

Para esta S se propone lo siguiente:

- Establecer que los operarios lleguen minutos antes de la hora de entrada para que
dispongan del tiempo suficiente para cambiarse de manera adecuada, instalarse en sus
puestos de trabajo y realizar la limpieza de su espacio laboral antes de iniciar el dia.

- Colocar senalizacion en toda el area de costura (ver Figura 41), de modo que los
operarios sepan exactamente donde encontrar los 4 recipientes propuestos en la Figura
39, y asi evitar incurrir en tiempos muertos adicionales. Para ello, estos recipientes
también contaran con etiquetas propias que le permita al trabajador saber para qué

sirven.

—

L
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N e

LEYENDA: ; o
. Contenedores parabasura . . Carteles de senalizacién

Figura 41: Propuesta de sefalizacion de recipientes de desperdicios

- Sefalizar los pasadizos, asi como cada linea de produccion, de modo que se pueda

visualizar mejor la ubicacién de cada una de las marcas y tipos de prendas.
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Linea de produccion
Hugo Boss
(Box Camisero)
Color Azul

\_

Figura 42: Propuesta de sefializacion por linea de produccion

- Desarrollar la gestién visual colocando una ficha técnica al lado de cada lugar de trabajo,

en la cual se observaran algunas indicaciones para la confeccién de las prendas de

manera correcta e incorrecta. Ejemplo en Figura 43.

Ficha Técnica de Costura

0P12345 Talla:

S-M-L

Cuello del
Box
Camisero

Hugo Boss Color:

Forma Incorrecta

La forma del tejido del cuello no esta proxima
al borde.

Azul
Forma correcta

La forma del tejido del cuello es fina y esta
préxima al borde.

La punta del cuello acaba de manera circular.

La punta del cuello tiene que acabar de manera
puntiaguda.

INCORRECTO I

El boton del cuello esta demasiado pegado a
la prenda.

CORRECTO |

El botén del cuello debe estar ligeramente
separada de la prenda segun las
especificaciones del cliente.

Figura 43: Ficha técnica de costura
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5. Shitsuke: Disciplina

El objetivo de la implementacion de esta S es comprometerse con todo lo establecido
anteriormente, de modo que cada trabajador haga de esto una rutina y/o un habito, lo cual
implica respetar las reglas, normas y procedimientos, ademas de mantener el orden vy

limpieza.

Para esta S se propone lo siguiente:

- Limpiar la zona de trabajo de manera constante al final de cada turno, es decir, antes del
almuerzo y del retiro de la planta para, asi, evitar acumular los desperdicios que dificulten
el trabajo.

- Respetar los horarios de trabajo y de refrigerio para no incurrir en horas extras que
impliquen un sobrecosto para la empresa.

- Implementar y promover el uso de tarjetas (ver Figura 44) donde el operario colocara
semanalmente sus metas a lograr junto a sus responsabilidades. Esto lograra hacer sentir
importante e incentivado al trabajador, lo que generara un buen entorno laboral, y traera

consigo mejoras en la productividad de la empresa.

/ \ Nombre:

Fecha:
Linea de produccion:

FOTO METAS:

RESPONSABILIDADES:

N y

Figura 44: Tarjeta de metas a lograr y responsabilidades

- Hacer concurso de lemas que identifiquen los objetivos del mes en cuanto a su linea de
produccion. Esto generara que se sientan motivados a ser mejores cada dia.

- Finalmente, para preservar la estandarizacion de todo lo propuesto en los puntos
anteriores, se propone tener un control de la frecuencia con la que se realizan todas estas
actividades, tal como se aprecia en la Tabla 49. Esto a manera de complemento de lo ya

planteado en la Figura 40 (Formato de Evaluacion de las 3S).
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Tabla 49: Control de frecuencia de actividades realizadas para la preservacion de la
estandarizacion de las 5s

CONTROL DE FRECUENCIA DE ACTIVIDADES (5S)

EMPRESA ABC - AREA DE COSTURA
Linea Hugo Boss Jul-20

N° Actividades a realizar Frecuencia Semana Sefnana 2 Semana3 Senmanat

LI M/MJ|V| S|ILIM|M|J|V| S|ILIM|M|J| V| S|L M M|J]|V

Limpieza y orden de puestos de

| |trabajo
2 | Limpieza y orden en pasillos D
3 | Fijacion de metas S

Concurso de lemas relacionados a
| |objetivos de la linea

Firma de Realizacion de la Actividad

Firma del Supervisor de Costura

Observaciones Frecuencia Leyenda
D: Diario
S: Semanal v Conforme
Q: Quincenal X No realizado
M: Mensual

4.2.1 Beneficios esperados de la implementacion de las 5S

Los beneficios de la implementacion de 5S se ven reflejados en la reduccion de reprocesos
al contar con un ambiente de trabajo mas organizado y limpio, que traera consigo una
reduccién de tiempos de acceso a elementos necesarios para la produccion. Todo lo
mencionado permitird una mayor productividad de los trabajadores y, con ello, una reduccion
de la cantidad tercerizada, debido a que el tiempo dedicado a reprocesar ciertas unidades y/o
buscar herramientas de trabajo, ahora podra ser usado para producir una parte de todo lo

tercerizado mensualmente. (Ver Tabla 50 para los detalles cuantitativos)

Ademas, la implementacion de las 5S mejorara el ambiente laboral en el area, ya que, al
sentirse todos involucrados dentro de un mismo proyecto y tener participaciéon en este,

aumentara el compromiso del personal con la empresa.

En la Tabla 50 se tiene el resumen de todo lo propuesto.
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Tabla 50: Resumen de beneficios esperados de la implementacion de 5S
Propuestas a obtenerse producto de la Incremento en la cantidad Adicional a Producir de Adicional a Producir de Box

implementacion de las 5S de produccion mensual T-shirts (und) Camiseros (und)
Reduccion de tiempo por busqueda de .
herramientas en 20% . 254,800 72,800
;/educclon de cantidad de reprocesos en 5% 216,692 61301
0

4.3 Aplicaciéon del Mantenimiento Productivo Total (TPM)

A continuacion, se definiran los parametros considerados en la propuesta:

» Alcance: Area de Costura

» Objetivo: Reducir las fallas mecanicas en las maquinarias, asi como las manchas
de aceite en las prendas, con la finalidad de disminuir progresivamente las altas cifras
de tercerizacion, en tanto que la empresa podra producir una parte de lo que
actualmente terceriza al atacar problemas como paradas de producciéon y mermas

mediante la aplicacion de TPM.

Ya con lo anterior definido, en la Figura 45, se muestra la propuesta de implementacion del

TPM, y lineas mas abajo, se detalla cada una de las etapas.

Compromiso de
Alta Gerencia
1RA ETAPA
Definicion del
Equipo TPM

PROPUESTA DE Capacitaciones al
IMPLEMENTACION

DEL TPM / personal

Limpieza e
inspeccion

2DA ETAPA

Control de fallas
mecanicas

Estandarizacion de
habitos

Figura 45: Propuesta de Implementacion del TPM por etapas

4.3.1 Primera Etapa:

a) Compromiso de Alta Gerencia

Dado que el panorama actual de la empresa evidencia desperdicios como defectos y

movimientos innecesarios, los mismos que se traducen en manchas de aceite en las prendas
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y paradas de maquinas, es necesario evidenciar ante Gerencia esta problematica, con la
finalidad de contar con su aprobacién y apoyo para proveer los recursos que sean necesarios
para la implementacién del TPM, la misma que traera consigo beneficios tangibles para la

empresa.

Se detalla en el Anexo 16, el Acta de Compromiso propuesto para ser firmado por la Alta

Gerencia.
b) Definicion del Equipo TPM

Se formara un Equipo TPM, cuya funcién sera la de coordinar la implementacion del TPM de
principio a fin, en funcion a las actividades cotidianas que realizan cada uno de los

trabajadores del area de costura.

Este equipo estara conformado de la siguiente manera:
o Supervisor de mantenimiento
o Supervisor de costura

o Técnico Mecanico

4.3.2 Segunda Etapa

Analizando las carencias actuales de la empresa, se propone que este equipo sea el

encargado de lo siguiente:

a) Dar capacitaciones al personal

Estas se programaran tanto para los de Produccién como los de Mantenimiento, con la unica
diferencia de que los primeros recibiran el doble de horas de capacitacion, pues el objetivo es
que se familiaricen mas con los conceptos de mantenimiento, asi como la importancia de
estos en el dia a dia.

A continuacion, se propone un cronograma de capacitaciones en temas relacionados a la
implementacién del TPM, cuya duracion sera de 5 semanas, y tendra lugar al inicio del dia,
en el cual dichas capacitaciones seran sesiones graduales, pero intensivas y completas, con
la finalidad de que los operarios puedan actuar por si mismos, de manera preventiva, para

evitar fallas futuras en las maquinas que operan. (Ver Tabla 51)
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Tabla 51: Cronograma de Implementacion TPM

SEM1 SEM 2 SEM3 SEM4 SEM 5
0 [0} [0} [0} 0
LdLI % g g LE)'U TIEMPO TOTAI7 DE
9 q o : : CAPACITACION
1% 14 14 14 14
w w u u w
2 2 2 2 2
; Produccidn 2h pil Pl il h 10 hrs
E Mantenimiento 1h 1h 1h 1h 1h 5hrs
% Introduccion a TPM | 20 fh 3hrs
é IntrgducmonaIMant. " h Ihrs
P Autonomo
0 -
2 Bengﬂ0|osdelMant. . h Ihrs
E Autdnomo
a Etagasdel Mant. ” i ” mn 6 hrs
Autdnomo

Dado que las capacitaciones seran de caracter obligatorio, se propone en el Anexo 17, un

formato para controlar la asistencia en cada una de las fechas agendadas con el personal.
b) Elaborar politicas de mantenimiento preventivo en limpieza e inspeccion
Para ello, se utilizara como referencia la filosofia de Cuatrecasas (2010), mostrada en la

Figura 46, en la cual se aprecia como las mejoras en temas de limpieza facilitan la inspeccion,

y ello conlleva a la deteccioén oportuna de anomalias de los equipos operados.

DETECCION

ANOMALIAS

P i R o

Figura 46: Flujo propuesto para la deteccion de anomalias
Fuente: Cuatrecasas, Luis (2010)

Es importante mencionar que lo propuesto en la implementacion de las 5S difiere del plan a
desarrollar aqui, pues este ultimo se enfocara mas en la consideracion del orden, la limpieza
e inspeccion de los equipos utilizados, mas que en el area de costura como tal. Es asi como,

a nivel de propuesta, se tiene lo siguiente:



R/
0.0

PASO 1: Limpieza

Tabla 52: Actividades de limpieza de las maquinas de costura

Paso a paso para la limpieza de la maquina de costura
Apagar la maquina de costura previo al inicio de la limpieza

Separar las prendas y/o herramientas innecesarias de la mesa de trabajo

Cubrir las prendas de las mesas auxiliares para evitar mancharlas

Limpiar cuidadosamente tanto el cabeza parte superior como posterior

Limpiar porta conos

Levantar el protector visual

Sacar el prensa tela con cuidado

Abrir la tapa movil lateral

Bajar la barra de aguja

Colocar bencina en un retazo de tela

— | -
Sale|w(N|ov|slw|n| - E

Limpiar la barra de aguja y el mecanismo del prensa tela cuidadosamente

-
N

Subir la barra de aguja

-
w

Colocar nuevamente el prensa tela

-
E =Y

Abrir la tapa movil frontal

-
(5]

Limpiar los alrededores, asi como los conjuntos guia hilo de tapa frontal con brocha

-
(=]

Colocar bencina en otro retazo de tela

-
N

Limpiar y quitar todas laz zonas con polvo y/o pelusa

-
(2]

Cerrar la tapa movil lateral, y luego la frontal

-
o

Bajar el protector visual

N
o

Encender la maquina de costura

N
-

Probar la maquina hasta sacar el hilo contaminado por la suciedad y/o exceso de aceite

N
N

Dejar un papel testigo debajo del pie prensatela

@
0.0

PASO 2: Inspeccion
A continuacién, en la Tabla 53, se muestra un formato propuesto para realizar el

monitoreo de las maquinas.
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Tabla 53: Formato propuesto de monitoreo de la maquina de coser (Ejemplo)
TPM - Maquina de Coser

Fecha: 6/03/2020
Operador: Julio Torres
Turno: Mafana
Producto: Box Camisero - Hugo Boss
Descripcion Realizado Observacion

Limpieza de porta conos

Retiro de polvo y/o pelusa para evitar

Limpieza de bobina debajo de aguja
que se tranque

500

Limpieza de cabezal superior y posterior

Descripcion Realizado Observacion
. - . Levantador no colocado
Verificacion del pie prensatelas
correctamente

Verificacion de la barra de la aguja No estaba nivelada

e

Revisién de motor Mantenimiento de motor

BRICACION

Descripcion Realizado Observacion
Verificacion de nivel de aceite de barra
que guia la aguja

Revision de estado de aceiteras Ligera fuga de aceite

Se afiade aceite por no tener la
cantidad suficiente

B0

Aceitado de porta bobinas
OBSERVACIONES FINALES

Al término de la limpieza, ajustes y lubricacion realizados, la maquina se encuentra en perfecto
estado, y lista para seguir siendo utilizada.

VB® Jefatura Mantenimiento

Para estandarizar lo anteriormente descrito, se propone tener un control de la
frecuencia con la que se realizan las actividades tanto de limpieza como de inspeccion,

tal como se aprecia en la Tabla 54.
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Tabla 54: Control de inspecciones de la maquina de coser (Ejemplo)

PROGRAMA DE INSPECCIONES, TAREAS Y CONTROL DE AVANCE
EMPRESA ABC - AREA DE PRODUCCION
N° Verificaciones y Tareas Frecuencia i LA LY
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1 Limpieza de cabezales S @) 010 @) @) 0O @) @) 0 @) 0) 0
2 Limpieza porta conos S O1l010101O0O 0O O 0O 0 0O 0O 0
3 | Revision de estado de agujas S 0 Ol 010 0O 0O O 0 O 0 0
4 Revision de prensa telas S Ol 010100 0O @) O 0O 0O 0O O
5 | Revisién de conjuntos guia hilo S 0 O101 0 [0) @) @) 0 0 0 0 0
6 | Retiro de pelusa debajo de la S 0 OlTO0OTOT1O0 O 0O 0O 0 0O 0O 0O
7 | Ajuste de diferentes tomilos Q @) 0O @) 0O 0O 0O
8 Engrase de la maquina M 0O 0 @)
9 | Retirode exceso de aceite M 0O 0 0
10
11
Firma de Ejecucion del Mantenimiento
Firma del Encargado del Mantenimiento
Observaciones Frecuencia Leyenda

S: Semanal

Q: Quincenal () Ainspeccionar

M: Mensual v Conforme

T: Trimestral X Con falla

Sm: Semestral

c) Control de fallas mecanicas

Lo importante de este punto es establecer fuentes de falla y desgaste de los equipos de la

mano del personal operativo, para asi detectar anomalias y poder prevenirlas a futuro.
De lo levantado hasta el momento, se tienen las siguientes fuentes de falla:

o Falta de limpieza
e Falta de cambio continuo de aceite

o Falta de ajuste/cambio de piezas

Dado que ya se conocen dichas fuentes de falla, se utilizaran formatos de control de paradas
de maquinas, con la finalidad de registrar el tiempo de inoperatividad de estas, asi como
también registrar otras casuisticas y/u observaciones que se consideren necesarias durante
el control. Para ello, se llenara uno por dia de trabajo, donde se pueden colocar observaciones

referentes a la linea de produccion.
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Tabla 55: Control de paradas en la produccion

Paradas Emergentes

g |8 |-
Hora E o] @
Hora| & |2o|5 8
N° | de g |STED .
eI de fin £ |02 S 9 Observaciones
s |5 |E<
= || 5]
£ |§ |0
w
1 08:00 | 08:30
2 09:45 | 13:00 Maquina de costura
3 [ 15:00 | 17:00
4 10:20 | 11:30 Linea de produccién Box Camisero Hugo Boss
5
6
7
8
9
10
11

Otro formato que ayudara en la deteccién de anomalias sera el registro de analisis de falla,
cuyo objetivo es identificar la causa raiz de la ocurrencia de esta para asi contrarrestar las
paradas de maquinas.

Tabla 56: Analisis de fallas en las maquinas

REGISTRO DE ANALISIS DE FALLA

A. DATOS GENERALES

Fecha: 15/02/2020
Junior Torrején
Integrantes: Julio Torres
Eduardo Cruz
Tema: Fallas en las maquinas del area de costura
Responsable: Eduardo Cruz
B. DETALLE

Descripcion del problema:
Se encontraron problemas de fallas mecénicas en los equipos de trabajo del éarea de Costura que ocasionan paradas
de produccion, con lo cual la promesa de entrega se ve comprometida, y hay necesidad de tercerizar.

Causas raices del problema:

Aceleracion en la obsolescencia de las maquinas

No hay una buena calibracion y correcto uso de las maquinas
No hay buena lubricacion de las maquinas

Falta de personal capacitado

Plan de implementacion de soluciones propuestas:
Solucion Responsable Fecha Resultado alcanzado

Elaborar un Plan de Mantenimiento
que involucre capacitaciones
sobre el uso adecuado de las

maquinas.

Menos paradas de maquina, debido a que
Eduardo Cruz 3/03/2020 | los trabajadores ya saben como es que
éstas se usan adecuadamente.

Los trabajadores llenan unos formatos de
monitoreo de pasos a seguir para una
buena limpieza y ajustes de maquinas.

Ademas, un control de inspecciones para

saber si procede o falta subsanar alguna

observacion.

Elaborar un Plan de Mantenimiento
que indique las actividades de Junior Torrejon 6/03/2020
inspeccién de las maquinas.

Los trabajadores cuentan con un
procedimiento donde indican las
actividades a seguir para una adecuada
limpieza de maquinas.

Elaborar un Plan de Mantenimiento
que involucre formatos de limpieza Julio Torres 28/02/2020
de equipos.
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d) Estandarizacion de habitos

Se requiere estandarizar las actividades para el mantenimiento de las maquinas para prevenir
una parada impredecible; y asi conservar su buen estado. Para ello, se crearan formatos para
cada uno de los que forman parte del area de costura. Dichos formatos contendran los
siguientes puntos:

¢ Niveles de mantenimiento

e Actividades a realizar en el mantenimiento segun el nivel, donde indica también
gué elementos se van a inspeccionar

¢ Frecuencia del mantenimiento (diario, semanal, mensual, etc)

e Responsable

Tabla 57: Niveles de Mantenimiento

Niveles de

mantenimiento Actividades

Frecuencia

Responsable

- Realizar la inspeccién
Mantenimiento . . _— .
- visual en el equipo de Diariamente Operarios
rutinario .
trabajo
Lubricacién y Engrases, cambios de Intervenciones Operarios
engrase aceite y filtros regulares
Mantenimiento | Revisar las maquinas a fin
preventivo - | de encontrar anomalias no | Semanalmente Operarios
anomalias identificadas
Mantenimiento . . .
. Revisar partes y accesorios Técnico
preventivo - . Mensualmente .
. de las maquinas mecanico
ajustes
Mantenimiento Anélisis de aceite y . Supervisor de
- . . . Bimensual .
predictivo verificacion de los niveles mantenimiento

Ademas, se propone implementar 4 tableros de gestion visual, situados justo a la altura de
los carteles de sefializacion propuestos en la Figura 41. En estos tableros, se observaran
indicaciones para el mantenimiento de las maquinas como fotografia de maquinas actuales
indicando sus partes, lista de implementos requeridos para la limpieza de estas, entre otros.
En la Figura 47, se mostraran las partes de una maquina de costura con los puntos de
lubricacién de estas.
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Partes y lubricacién de las maquinas de costura

1- Brazo Vertical 17- Arbol Inferior

2- Brazo Horizontal 18- Ciglenial

3- Cabeza 19- Biela

4- Plato o cama jed 1

5- Correa lov. Vertical)

: ez 21- Extremo del ciglefial
7- Volante 22- Biela

8- Arbol Superior je de dientes

9- Excéntrico 25- Soporte de dientes
10- Biela arfio

11- Biela 2° 32- 33 Pifiones

12- Tirahilos 1 I
13- Barrz 15 35- 36 Pifiones
1 lez

Figura 47: Imagen ejemplo a considerar como parte del tablero de gestién visual

4.3.2 Beneficios Esperados de la Aplicacion de TPM

A continuacion, se detallaran los beneficios esperados producto de la implementacién de TPM
en las lineas de produccion del T-shirt y el Box Camisero.

+ Beneficios por reduccion de paradas de maquinas por fallas mecanicas

Si se cuantifica el tiempo que las maquinas se encuentran paradas, se tiene lo siguiente para
las lineas de costura del T-shirt.

Tabla 58: Comparativo entre el tiempo actual y el propuesto por paradas por fallas
mecanicas en las Lineas del T-shirt — Analisis Mensual

Actual Propuesta
Tiempo Parada/Maquina  Tiempo Total Paradas Tiempo Tiempo Total

Maquinas Cant. Maq/ Linea Ahorro

(min) (min) Parada/Maquina (min)  Paradas (min)  Mensual (min)
Remalladora 5 8.17 204.25 6.54 1634
Recubridora 4 1178 23560 942 1885
Maquina Recta 4 1710 34200 1368 2136
Tapetera 1 1495 1417 11.96 598
856.62 685.29 171.32

De implementarse correctamente el TPM, en un escenario neutral, se lograra una reduccioén
de los tiempos de paradas del 20% segun lo conversado con el Supervisor de
Mantenimiento, con lo cual la empresa, en lugar de tercerizar, podra producir mas prendas
(siempre de acuerdo a su demanda mensual) con los 171.32 minutos ahorrados (Ver Tabla
46). Este tiempo ahorrado se traduce en 2,665 prendas a confeccionarse considerando una
capacidad de produccién de polos T-shirt de 9,800 unidades al dia.
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Siguiendo la misma légica, se tiene el analisis realizado para el tipo de polo Box Camisero:

Tabla 59: Comparativo entre el tiempo actual y el propuesto por fallas mecanicas en las
Lineas del Box Camisero- Analisis Mensual

Actual

Propuesta

. R Tiempo Parada/Maquina Tiempo Total Paradas Tiempo Tiempo Total Paradas Ahorro

Maquinas Cant Wag/Linea (min) (min) ParadalMaquina (min) (min) Mensual (min)
Recubridora 8 912 218.88 730 175.10
Remalladora 9 10.26 217.02 821 22162
Méquina Recta 3 1457 131.16 11.66 104.93
Botonadora 1 8.55 2565 6.84 20.52
Ojaladora 1 10.26 3078 821 2462

464.61 371.69 9292

Para este caso, considerando la capacidad de produccion de 2,800 Box Camiseros al dia,
con los 92.92 minutos ahorrados (Tabla 59), la empresa dejara de subcontratar 413 prendas,

y asi confeccionarlas en planta.

De ambos tipos de lineas de produccion (T-shirt y Box Camisero), se tiene, a manera de

resumen, lo siguiente:

Tabla 60: Cuadro Resumen de lo actual vs lo propuesto
Tiempos de Paradas (Mensual)

Tipo de Prenda Tiempq Actual Tiempo Propuesto
(min) (min)
T-shirt 856.62 685.29
Box Camisero 464 61 371.69
1,321.22 1,056.98
22 hrs/mes 18 hrs/mes

De la Tabla 60, se puede ver como, gracias a la implementacién de TPM, el tiempo por
paradas de maquinas logra reducirse de 22 a 18 horas por mes, cuya reduccion puede ser
aprovechada para la produccion (Tabla 61), disminuyendo la cantidad de prendas

tercerizadas en esa cifra, tal como se explicé en los parrafos anteriores. A manera de

resumen, se tiene el siguiente cuadro:

Tabla 61: Prendas a producir adicionalmente - Analisis Mensual
Prendas a Producir

Tipo de Prenda (und)
T-shirt 2,665
Box Camisero 413

80



4+ Beneficios por reduccion de prendas manchadas

Si se cuantifica la merma que tiene la empresa, producto de las manchas de aceite que dejan
las maquinas en las prendas, al mes, se tiene lo siguiente para las 5 lineas de costura del T-
shirt.

Tabla 62: Cantidad de t-shirts manchados - Analisis Mensual
Actual

Maquinas Cant. Maq/ Linea Cant POIQS . Cant Total Polos
Manchados/Maquina Manchados
Remalladora 5 30 750
Recubridora 4 43 860
Maquina Recta 4 25 500
Tapetera 1 30 150
2,260

A través de la implementacion de TPM, en un escenario neutral, segun lo conversado con el
Supervisor de Mantenimiento, se propone reducir en 20% la cantidad de prendas manchadas,

con lo cual se tendria lo siguiente:

Tabla 63: Comparativo entre la situacion actual y la propuesta a nivel de cantidad de T-shirts
manchados al mes

Actual Propuesta

Cant Polos Cant Total Polos Cant Polos Cant Total Polos
Manchados/Maquina Manchados Manchados/Maquina Manchados

EGILES Cant. Maq/Linea

Remalladora 5 30 750 24 600

Recubridora 4 43 860 34 688

Maquina Recta 4 25 500 20 400

Tapetera 1 30 150 24 120
2,260 1,808

Asimismo, se muestra el analisis mensual realizado para las 3 lineas del Box Camisero, en
donde se muestra la cantidad de prendas manchadas actualmente vs la propuesta, producto

de implementarse todo lo propuesto en cuanto a TPM:

Tabla 64: Comparativo entre la situacion actual y la propuesta a nivel de cantidad de Box
Camiseros manchados al mes

Actual Propuesta
P - - Cant Polos Cant Total Polos Cant Polos Cant Total Polos
Magquinas D Manchados/Maquina Manchados Manchados/Maquina Manchados
Recubridora

Remalladora 9 16 432 13 346
Maquina Recta 3 18 162 14 130
Botonadora 1 15 45 12 36
Ojaladora 1 12 36 10 29
987 790

A continuacioén, se muestra un resumen de todo lo comentado.
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Tabla 65: Cantidad de Box Camiseros manchados al mes. Situacion actual vs propuesta

Prendas Manchadas al Mes

Tipo de Prenda Actual (und) Propuesto (und)
T-shirt 2,260 1,808
Box Camisero 987 790
3,247 2,598

De la Tabla 65, se ve a cuanto se reducira la cantidad de prendas manchadas y, con ello, al
igual que para los beneficios calculados por reduccion de paradas de maquinas, la empresa
podra incurrir en menos prendas tercerizadas al poder pasar dichas prendas, antes

manchadas, como parte del lote de buena calidad.

+ Beneficios por reduccion de personal

Ademas de todos los beneficios calculados hasta el momento, dado que ahora los operarios
seran los mismos que estaran a cargo del mantenimiento de sus propias maquinas, no sera
necesario tener contar con 3 técnicos de mantenimiento para que se encarguen de dar
solucion a los problemas que existan por averias o fallas mecanicas, sino que con uno sera

suficiente para ocasiones excepcionales.

Tabla 66: Reduccion propuesta de técnicos en mantenimiento de maquinas

Actual Propuesto
Cantidad de Técnicos de Mantenimiento 3 1

4.4 Balance de Linea

A continuacion, se definiran los parametros considerados en la propuesta:

> Alcance: Area de Costura

» Objetivo: Redefinir la cantidad adecuada de operarios en cada estacion de
trabajo, asi como el nuevo layout de las lineas de produccion. Esto con la finalidad de
mejorar las cargas de trabajo, y asi eliminar los cuellos de botella existentes en la
elaboracion de ambas prendas: T-shirt y Box Camisero.
Se busca, ademas, aumentar la productividad de los operarios con miras a disminuir
progresivamente las altas cifras de tercerizacién, en tanto que la empresa podra
producir una parte de lo que actualmente terceriza, y con ello podra cuidar mejor una
de sus prioridades competitivas: la calidad de las prendas, asi como generar ahorros.
Todo esto es posible, debido a que la demanda de produccién de la empresa es
estacional, ademas de que la propuesta es lo suficientemente flexible como para

adaptarse a los cambios de esta.
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4.4.1 Balance de Linea T-shirt

A continuacion, se procedera a analizar la situacion actual en la linea de produccion del T-

shirt, para luego mejorar las cargas de trabajo mediante un balance de linea.
= Situacién Actual — T-shirt

Para comenzar el andlisis, se muestra, en la Tabla 67, el balance de linea elaborado con la
situacion actual de la empresa (1 solo puesto de trabajo por cada operacion- Ver columna
Estaciones Reales). Es necesario precisar, ademas, que se trabajard con los tiempos
estandar mejorados (Ver columna TS min), obtenidos segun lo conversado con el Supervisor
de Costura.

Con todo lo mencionado, se muestra, en la misma tabla, como resultado final cargas de
trabajo actuales tan bajas como en la de cerrado de cuello (operacién 5) con 15%, para luego
tener un cuello de botella en la de pegado de cuello (operacion 6), en donde la carga de
trabajo es de 100%.

Tajustado Estaciones Cadencia Cargade %Tocioso Tocioso
(min) Reales de Puesto  Trabajo ° (min)

Maquina Operacion TS (min) Eficiencia  Utilizacion

1 | Remalladora Orillar bolsillo 0.480 0.75 0.90 0711 |, 1 1 0711 40% | 60% 0.427
2 Recubridora Bastear bolsillo | 0.471 0.75 0.90 0.698 |I 1 ' 0.698 39% | 61% 0.424
3 | Maquina Recta |  Pegar bolsillo 0.560 0.75 0.90 0.830 | 1 | 0.830 47% 53% 0.442
4 | Remalladora Unir hombros 0.375 0.75 0.90 0.555 [ 1 1| 0.555 31% || 69% 0.382
5 | Maquina Recta |  Cerrar cuello 0.176 0.75 0.90 0.261 |, 1 I 0.261 15% I| 85% 0.222
6 | Remalladora Pegar cuello 1.200 0.75 0.90 1.778 i 1 T 1778 1 100% || 0% 0.000
7 Tapetera Pegar hombros | 0.716 0.75 0.90 1.061 |! 1 : 1.061 60% 40% 0.428
8 | Recubridora | Dobladillar basta | 0.449 0.75 0.90 0.665 | 1 1| 0.665 37% 63% 0.416
9 Remalladora Pegar mangas 0.522 0.75 0.90 0.773 : 1 I 0773 | 43% || 57% 0.437
10 | Remalladora | Cerrar costados | 0.725 0.75 0.90 1.074 | 1 T 1.074 60% || 40% 0.425
11 | Recubridora | Dobladillar faldén | 0.400 0.75 0.90 0.593 |I 1 | 0.593 33% 67% 0.395
12 | Recubridora Bastear faldon 0.505 0.75 0.90 0.748 ' 1 | 0.748 | 42% 58% 0.433
13 | Maquina Recta | Preparar etiqueta | 0.107 0.75 0.90 0.158 : 1 1| 0.158 9% Il 91% 0.144
14 | Maquina Recta | Pegar etiqueta 0.142 0.75 0.90 0211 |; 1 1 0.211 12% | 88% 0.186

6.827 I 14.00 | -t 4.762

= Situaciéon Propuesta — T-shirt

A continuacion, se procedera a detallar la situacion propuesta para las lineas de produccion

del T-shirt. Para ello, se consideraran 2 analisis: el inicial y el final.
Andlisis Inicial

Con miras a generar eficiencias en la producciéon mediante la mejora de las cargas de trabajo
actuales, se propone la elaboracion de un nuevo balance de linea para calcular el numero de

estaciones necesarias por cada operacion.
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Para ello, se parte del calculo de la cadencia de linea (0.321 minutos por unidad), pues esta
hace referencia a la capacidad instalada de cada linea de produccion.

tiempo disponible por dia

Cadencia de la linea = capacidad de la linea

Con lo detallado en el parrafo anterior, mas los datos considerados a continuacion, es factible
determinar la cantidad optima de estaciones (puestos de trabajo)

- Capacidad diaria de produccion de T-shirts 9,800 unidades
- Total de lineas de producciéon de T-shirts : 5
- Horas de trabajo por dia p 10.5

Tabla 68: Balance de Linea Inicial del T-shirt

Tajustado Estaciones Estaciones Cadencia Cargade

Maquina Operacion TS (min) Eficiencia Utilizacion (min) v Reales | dePuesto Trabajo

1 | Remalladora Orillar bolsillo 0.480 0.75 0.90 0.711 2.21 3 0.237 | 80%
2 | Recubridora Bastear bolsillo 0.471 0.75 0.90 0.698 217 3 0.233 79%
3 | Méaquina Recta Pegar bolsillo 0.560 0.75 0.90 0.830 2.58 3 0.277 93%
4 | Remalladora Unir hombros 0.375 0.75 0.90 0.555 1.73 2 0.278 | 94%
5 | Maquina Recta Cerrar cuello 0.176 0.75 0.90 0.261 0.81 1 0.261 | 88%
6 | Remalladora Pegar cuello 1.200 0.75 0.90 1.778 5.53 6 0.296 100%
7 Tapeteras Pegar hombros 0.716 0.75 0.90 1.061 3.30 4 0.265 90%
8 | Recubridora Dobladillar basta 0.449 0.75 0.90 0.665 2.07 3 0.222 || 75%
9 | Remalladora Pegar mangas 0.522 0.75 0.90 0.773 2.40 3 0.258 87%
10| Remalladora Cerrar costados 0.725 0.75 0.90 1.074 3.34 4 0.268 91%
11| Recubridora Dobladillar faldén 0.400 0.75 0.90 0.593 1.84 2 0.296 100%
12| Recubridora Bastear faldon 0.505 0.75 0.90 0.748 2.33 3 0.249 84%
13 | Maquina Recta Preparar etiqueta 0.107 0.75 0.90 0.158 0.49 1 0.158 53%
14 | Maquina Recta Pegar etiqueta 0.142 0.75 0.90 0.211 0.66 1 0.211 71%
6.827 39 -

Analisis Final

En esta ultima fase, se utilizara lo obtenido en la primera, con la diferencia de que se
agruparan las operaciones 9 y 10, asi como la 13 y 14 (Ver Tabla 68), debido a que son
operaciones consecutivas que utilizan el mismo tipo de maquina y que aun pueden mejorar

su carga de trabajo.
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Tabla 69: Balance de Linea Final del T-shirt

TS Mejorado Tajustado  Estaciones Estaciones Cadencia Cargade Tocioso

Eficiencia Ufilizacion %Tocioso

Maquina Operacion

con 58 (min) (min) Teoricas  Reales  dePuesto  Trabajo (min)

1 Remalladora Orilar bolsillo 0.480 0.75 | 090 | ot 2.2 3 0237 [ 71% || 23% | 0.163

2 Recubridora Bastear bolsillo 0471 0.75 | 090 | 0698 217 3 0233 | 76% || 24% | 0.70

3 | Mdquina Recta Pegar bolsillo 0.560 0.75 | 090 | 0830 258 3 0217 ) 90% 10% | 0.084

4 Remalladora Unir hombros 0.375 0.75 | 090 | 0.5%5 1.73 2 0278 | 90% 10% | 0.054

5 | Maquina Recta Cerrar cuello 0.176 075 | 090 0.261 0.81 1 0261 [ 85% || 15% | 0.040

6 Remalladora Pegar cuello 1.200 0.75 | 090 | 1718 553 6 0206 | 9% I 4% | 0.066

7 Tapeteras Pegar hombros 0.716 075 | 090 1.061 3.30 4 0.265 | 86% 14% | 0.147

8 Recubridora Dobladillar basta 0449 0.75 | 090 | 0.665 207 3 0222 | 72% 28% | 0.186
9y 10| Remalladora | Pegar mangas y cerrar costados |  1.246 075 | 090 | 1846 5.74 6 0308 [ 100% || 0% | 0.000
11 Recubridora Dobladillar faldn 0.400 0.75 | 090 | 0593 1.84 2 029 | 9% || 4% | 0022
12 Recubridora Bastear faldon 0.505 0.75 | 090 | 0.748 2.33 3 0249 | 81% 19% | 0142
13y 14| Méquina Recta Preparar y pegar etiqueta 0.249 075 | 090 | 0.369 1.15 2 0185 | 60% 40% | 0.148
6.827 38 i 1.222

A continuacion, en la Figura 48, se observa el disefio lineal propuesto dada esta nueva
distribucion. Los numeros representan el nimero de operacion descrita en la Tabla 69.

a I

OO
OO
0000,
/00
SRISOSS,
00,
000
€6

000,
O
O
00,0,0/0,0,

\ e e T e o

Figura 48: Distribucion lineal propuesta para las lineas de T-shirt

/

=  Conclusiones — T-shirt

Con el analisis detallado en los puntos anteriores, se observa en la Tabla 69 que el cuello de
botella en la operacion 6 ya no existe (objetivo inicial), debido a la realizacion del balance de
las cargas de trabajo en las operaciones aledafias a esta.

Ademas, de implementarse lo propuesto, se tiene, a manera de resumen, en la Tabla 70, que
la productividad aumentara en 51.85%.

Tabla 70: Comparativo entre la Situacion Actual y la Propuesta Final (T-shirt)
Situacion Actual Analisis Final

Cantidad de Puestos de Trabajo
Tiempo Ocioso (min)
%Tiempo Ocioso
% Tiempo Productivo

69.75% 17.90%
30.25% 82.10% 51.85%
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Lo mostrado, a su vez, se traduce en mas prendas producidas por la empresa (Tabla 71) y,

por ende, menos cantidad tercerizada, con lo cual se cumple el segundo objetivo trazado

inicialmente.
Tabla 71: Produccion Actual vs Produccion Propuesta
.. Produccion Ahorro por No
Produccién Actual (und) Propuesta (und) Tercerizar (und)
Al dia 9,800 14,881 5,081
Al mes 254,800 386,910 132,110

4.4.2 Balance de Linea Box Camisero

A continuacién, se procedera a analizar la situacién actual en la linea de produccion del Box

Camisero, para luego mejorar las cargas de trabajo mediante un balance de linea.
= Situacién Actual — Box Camisero

Para comenzar el andlisis, se muestra, en la Tabla 72, el balance de linea elaborado con la
situacion actual de la empresa (1 solo puesto de trabajo por cada operacion- Ver columna
Estaciones Reales). Es necesario precisar, ademas, que se trabajara con los tiempos
estandar mejorados (Ver columna TS min), obtenidos segun lo conversado con el Supervisor

de Costura, al igual que para el caso del T-shirt.

Con todo lo mencionado, se muestra como resultado final, en la misma tabla, cargas de
trabajo actuales tan bajas como en la de pespunteado de pie de cuello (operacion 12) con
32%, para luego tener un cuello de botella en la de pegado de cuello (operaciéon 13), en donde
la carga de trabajo es de 100%.
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Tabla 72: Balance de Linea del Box Camisero con la situacion actual

Méquina Operacion TS (min) Eficiencia  Utilizacién Tali'l:::;do Es;:zilzr;es (l;::v;:r;csi‘; CT’r::::a:: %Tocioso T[o :\i‘:o
Recubridora | Dobladillar faldon (delantero) | 0.600 0.75 0.90 0.889 1 0.889 42% 58% 0514
Remalladora Preparar pechera 0.854 0.75 0.90 1.265 1.265 60% 40% 0.505

Remalladora Juntar pechera 0.418 0.75 0.90 0.620
Remalladora Pegar pechera a delantera | 0.565 0.75 0.90 0.837
Recubridora Dobladillar faldon (espalda) | 0.600 0.75 0.90 0.889

0.620 29% 1% 0.437
0.837 40% 60% 0.504
0.889 42% 58% 0.514

XN BRI -

Remalladora Unir hombros 0.343 0.75 0.90 0.508 0.508 24% 76% 0.385
Recubridora Pespuntear hombros 0.276 0.75 0.90 0.409 0.409 19% 81% 0.330
Recubridora Bastear pie cuello 0.336 0.75 0.90 0.498 0.498 24% 76% 0.380

9 | Remalladora Unir tapa cuello camisa 0.657 0.75 0.90 0974
10 | Recubridora Pespuntear cuello camisa 0.600 0.75 0.90 0.889
11 | Remalladora | Unir pie cuello a cuello camisa | 0.667 0.75 0.90 0.988
12 | Recubridora Pespuntear pie de cuello 0.449 0.75 0.90 0.665

0.974 46% 54% 0.524
0.889 42% 58% 0514
0.988 47% 53% 0.525
0.665 32% 68% 0.455

Alalalalalalalalalalalalalalalalalalalal—

13 | Remalladora Pegar cuello 1.422 0.75 0.90 2107 2107 100% 0% 0.000
14 | Maquina Recta Asentar cuello 0.774 0.75 0.90 1.147 1.147 54% 46% 0.523
15 | Recubridora Dobladillar basta (mangas) | 0.505 0.75 0.90 0.749 0.749 36% 64% 0.483
16 | Remalladora Pegar mangas 0.527 0.75 0.90 0.781 0.781 37% 63% 0.492
17 | Remalladora Cerrar costados 0.562 0.75 0.90 0.833 0.833 40% 60% 0.504
18 | Recubridora Bastear faldon 0.457 0.75 0.90 0.677 0.677 32% 68% 0.460
19 Ojaladora Ojalar en pechera 0.300 0.75 0.90 0.444 0.444 21% 79% 0.351
20 | Botonadora Pegar botones 0.448 0.75 0.90 0.664 0.664 32% 68% 0.455
21 | Méquina Recta Preparar etiqueta 0.107 0.75 0.90 0.158 0.158 7% 93% 0.146
22 | Méaquina Recta Fijar etiqueta a prenda 0.142 0.75 0.90 0.211 0.211 10% 90% 0.190

11.611 22.00 =TT 9.189

= Situacién Propuesta — Box Camisero

A continuacion, se procedera a detallar la situacion propuesta para las lineas de produccion
del Box Camisero. Para ello, se consideraran 2 analisis: el inicial y el final.
Analisis Inicial

Con miras a generar eficiencias en la produccion mediante la mejora de las cargas de trabajo
actuales, se propone la elaboracion de un nuevo balance de linea para calcular el numero de

estaciones necesarias por cada operacion.

Para ello, se parte del calculo de la cadencia de linea (0.675 minutos por unidad), pues esta
hace referencia a la capacidad instalada de cada linea de produccion.

tiempo disponible por dia
capacidad de la linea

Cadencia de la linea =

Con lo detallado en el parrafo anterior, mas los datos considerados a continuacion, es factible
determinar la cantidad optima de estaciones (puestos de trabajo)

- Capacidad diaria de produccion de Box Camiseros 2,800 unidades
- Total de lineas de produccién de Box Camiseros : 3
- Horas de trabajo por dia : 10.5
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Tabla 73: Balance de Linea Inicial del Box Camisero

|

ales |

1 Recubridora Dobladillar faldon (delantero) | 0.600 0.75 0.90 0.889 1.32 2 0.444 67% |
2 Remalladora Preparar pechera 0.854 0.75 0.90 1.265 1.87 2 0.633 05% |l
3 Remalladora Juntar pechera 0.418 0.75 0.90 0.620 0.92 1 0.620 03% |l
4 Remalladora Pegar pechera a delantera 0.565 0.75 0.90 0.837 1.24 2 0.418 63% |l
5 Recubridora Dobladillar faldon (espalda) 0.600 0.75 0.90 0.889 132 | 2 0.444 67% |!
6 Remalladora Unir hombros 0.343 0.75 0.90 0.508 0.75 1 0.508 76% |l
7 Recubridora Pespuntear hombros 0.276 0.75 0.90 0.409 0.61 1 0.409 62% |l
8 Recubridora Bastear pie cuello 0.336 0.75 0.90 0.498 0.74 1 0.498 75% !
9 Remalladora Unir tapa cuello camisa 0.657 0.75 0.90 0974 1.44 2 0.487 73% |l
10 Recubridora Pespuntear cuello camisa 0.600 0.75 0.90 0.889 1.32 2 0.445 67% |I
11 Remalladora | Unir pie cuello a cuello camisa | 0.667 0.75 0.90 0.988 1.46 2 0.494 74% ||
12 Recubridora Pespuntear pie de cuello 0.449 0.75 0.90 0.665 0.98 1 0.665 100% |l
13 Remalladora Pegar cuello 1.422 0.75 0.90 2107 3.12 4 0.527 79% |l
14 | Maquina Recta Asentar cuello 0.774 0.75 0.90 1.147 1.70 2 0.573 86% |l
15 Recubridora Dobladillar basta (mangas) 0.505 0.75 0.90 0.749 1.1 2 0.374 56% !
16 | Remalladora Pegar mangas 0.527 0.75 0.90 0.781 1.16 2 0.391 50% |l
17 Remalladora Cerrar costados 0.562 0.75 0.90 0.833 1.23 2 0.416 63% |l
18 Recubridora Bastear faldon 0.457 0.75 0.90 0.677 1.00 2 0.339 51% !
19 Ojaladora Ojalar en pechera 0.300 0.75 0.90 0.444 0.66 1 0.444 67% |
20 Botonera Pegar botones 0.448 0.75 0.90 0.664 0.98 1 0.664 100% |!
21 | Maquina Recta Preparar etiqueta 0.107 0.75 0.90 0.158 0.23 1 0.158 24% |l
22 | Maquina Recta Fijar etiqueta a prenda 0.142 0.75 0.90 0.211 0.31 1 0.211 32% |
11.611 37 ----

Analisis Final

En esta ultima fase, se utilizara lo obtenido en la primera, con la diferencia de que se
agruparan las operaciones 1y 5,4y 6,7y8,15y 18, asicomola 16y 17, yla 21y 22 (Ver
Tabla 73), debido a que son operaciones parcialmente consecutivas que utilizan el mismo

tipo de maquina y que aun pueden mejorar su carga de trabajo.

Tabla 74: Balance de Linea Final del Box Camisero

1y5 | Recubridora Dobladillar faldon (delantero y espalda) 1.200 075 | 090 | 1778 263 3 88% 12% | 0211
2 Remalladora Preparar pechera 0854 075 | 090 1.265 187 2 0633 1 ot% Il 6% | 0075
3 Remalladora Juntar pechera 0418 075 | 090 0620 092 1 0620 1 9% [ 8% | 0048

4y6 | Remalladora | Pegarpecheraa delanteray unirhombros | 0.908 075 | 090 | 134 199 2 0672 1 100% I 0% [ 0000

7y8 | Recubridora | Pespuntear hombrosy bastear pie de cuello | 0612 075 | 090 0907 1.34 2 0453 1 67 I 33% | 0295
9 Remalladora Unir tapa cuello camisa 0657 075 | 090 0974 144 2 0487 1 7% [ 28% | 0269
10 Recubridora Pespuntear cuello camisa 0600 075 | 090 0889 132 2 0445 1 66% [ 34% | 0301
11 Remalladora Unir pie cuello a cuello camisa 0667 075 | 090 0988 146 2 0404 ¥V 73% [ 21% | 0262
12 Recubridora Pespuntear pie de cuello 0449 075 | 090 0,665 098 1 0665 1 99% Il 1% | 0007
13 Remalladora Pegar cuello 1422 075 | 090 | 2107 312 4 0527 1 78% I 2% | 0456
14 | Méquina Recta Asentar cuello 0.774 075 | 090 1447 170 2 0573 1 8% I 15% | 0169

16y 17| Remalladora Pegar mangas y cerrar costados 1.090 075 | 090 | 1614 239 3 053 1 80% || 20% | 0322
15y18| Recubridora Bastear falddn 0.962 075 | 090 1426 211 3 0475 1 7% I 29% | 0418
19 Ojaladora Ojalar en pechera 0.300 075 | 090 | 0444 (.66 1 0444 1 66% Il 34% | 0151
20 Botonera Pegar botones 0448 075 | 090 0.664 098 1 0664 1 99% [ 1% | 0008
21y22 | Méquina recta Preparar y fijar efiqueta a prenda 0.249 075 | 090 0.369 055 1 0369 1 55% [ 45% | 0166

11,611 32 === 3457

A continuacion, en la Figura 49, se observa el disefio lineal propuesto dada esta nueva
distribucién. Los numeros representan el numero de operacion descrita en la Tabla 74.
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Figura 49: Distribucion lineal propuesta para las lineas de Box Camisero

= Conclusiones — Box Camisero

Con el analisis detallado en los puntos anteriores, se observa en la Tabla 74 que el cuello de
botella pronunciado en la operacion 13 ya no existe (objetivo inicial), debido a la realizacion
del balance de las cargas de trabajo en las operaciones aledanas a esta.

Ademas, de implementarse lo propuesto, se tiene, a manera de resumen, en la Tabla 75, que
la productividad aumentara en 51.95%.

Tabla 75: Comparativo entre la Situacion Actual y la Propuesta Final (Box Camisero)
Situacion Actual Analisis Final

Cantidad de Puestos de Trabajo

Tiempo Ocioso (min)
%Tiempo Ocioso
% Tiempo Productivo

51.95%

Lo mostrado, a su vez, se traduce en mas prendas producidas por la empresa (Tabla 76) y,
por ende, menos cantidad tercerizada, con lo cual se cumple el segundo objetivo trazado

inicialmente

Tabla 76: Produccion Actual vs Produccion Propuesta de Box Camisero
Produccion Ahorro por No

Produccién Actual (und) Propuesta (und) Tercerizar (und)

Al dia 2,800 4,255 1,455
Al mes 72,800 110,619 37,819
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CAPITULO 5: EVALUACION ECONOMICA

En este capitulo se realizara y evaluara el impacto econémico de la implementacién de lo
propuesto en el capitulo anterior: 5S, TPM y Balance de Linea. Primero, se detallaran los
costos que implica cada una de las implementaciones, para luego pasar a detallar los ahorros
0 ingresos generados gracias a estas y, por ultimo, se evaluara la rentabilidad del proyecto

de mejora indicando flujos de caja con su VAN y TIR.
5.1. Costos de implementacion

Debido a que la mano de obra es importante para la implementacién de todas aquellas
herramientas nombradas, y esta relacionada a todas las capacitaciones de personal que se
necesitaran, es necesario mostrar el costo de la hora-hombre para todos los puestos

involucrados desde operarios hasta personal administrativo.

Tomando en cuenta el TUO del D.Leg.854-D.S 007-02-TR-04-07-02, el salario de operarios
es el minimo vital, siendo actualmente 930.00 nuevos soles con una jornada laboral de 8
horas, con un veinticinco por ciento (25%) de pago por hora sobre la remuneracién que es
percibida por el trabajador las dos primeras horas extras, las demas seran al treinta y cinco

por ciento (35%) y al cien por ciento (100%).

Con lo mencionado, se tiene en el Anexo 18, el calculo de H-H de Operarios con hora extra,

y en el Anexo 19, el calculo de H-H del personal Administrativo.

5.1.1. Delas 5s

Segun el Diagrama de Gantt planteado (Ver Tabla 42), la implementacion de las 5S tendra
una duracion de 3 meses, para lo cual se involucrara a todo el personal, ya que todos ellos
pasaran por distintas capacitaciones brindadas por un consultor a contratar (durante las 3
primeras semanas — Ver Fila Nro 1 de la tabla mencionada), para que, luego de ello, apliquen

progresivamente todo lo aprendido.
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Para llevar a cabo lo mencionado, se consideraran todos los costos detallados en la Tabla
77.

Tabla 77: Costo de implementacion de las 5S

Descripcion Costo (S/.) Cantidad Total (S/.)
Capacitador (consultor) 3,800 1 3,800.00
Impresion tarjetas rojas a operarios de las 8 lineas 0.20 1,430 286.00
Impresion de formato de limpieza 0.05 286 14.30
Contenedores grandes para desperdicios 25.00 4 100.00
Impresion ficha de evaluacion 3S 0.05 3,432 171.60
Senfalizacion de contenedores grandes 5.00 4 20.00
Senalizacion para lineas de produccion 10.00 8 80.00
Impresion ficha técnica de costura 0.20 286 57.20
Impresion tarjeta de metas y responsabilidades de ¢/ trabajador 0.05 143 715
S/4,536

Ademas, otro costo importante que sera considerado es el ocasionado por dejar de producir,
ya que los operarios tendran que dejar las lineas de produccion paralizadas para asistir a las
capacitaciones 3 veces por semana durante 3 semanas, y por un espacio de 2 horas por dia.
Sin embargo, dado que la demanda de la empresa es estacional, se propone iniciar dichas
capacitaciones en una época en la cual la demanda sea baja, para que, de este modo, la
produccion no se vea demasiado afectada. En linea con lo mencionado, al hacer la simulacién
del costo por dejar de producir, se obtienen la Tabla 78 y Tabla 79.

Tabla 78: Costo por dejar de producir T-shirts

Produccién por hora (und) 933
Total Operarios de las 5 lineas 190
Costo promedio (S/.) 16
Tiempo que dejan de producir debido a capacitaciones (hrs 18
Costo por dejar de producir durante capacitaciones S/1,448

Tabla 79: Costo por dejar de producir Box Camiseros

Produccién por hora (und) 267
Total Operarios de las 3 lineas 96
Costo promedio (S/.) 33
Tiempo que dejan de producir debido a capacitaciones (hrs 18
Costo por dejar de producir durante capacitaciones S/1,640

A continuacion, en la Tabla 80 se muestra el resumen de todos los costos involucrados en la
implementacién de las 5S.
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Tabla 80: Costo total de implementacion de las 5S

Criterio Costo de
Implementacion 5S (S/)
Costo de implementacion (S/.) 4,536
Costo unico por dejar de producir (S/.) 3,088
S/7,625

5.1.2. De TPM

A continuacion, en la Tabla 81, se muestran los costos relacionados a todo lo propuesto

para la implementacién de TPM.

Tabla 81: Costos de implementacion de TPM

Descripcion Costo (S/.) Cantidad Total (S/.)
Formato de control de asistencia a capacitaciones iniciales S/0.10 10 1.00
Formatos de monitoreo de las maquinas S/0.05 286 14.30
Impresion formatos de control de inspeccion S/0.05 286 14.30
Impresién formatos de control de fallas S/0.05 286 14.30
Impresion formatos de registro de andlisis de fallas S/0.05 286 14.30
Impresién niveles de mantenimiento S/0.05 1,240 62.00
Tableros de gestion visual S/60 4 240.00
Impresion de formatos con partes a lubricar por maquina S5/0.05 1,240 62.00
Implementos a utilizar para limpieza e inspeccién S/10 286 2,860.00
Capacitador (consultor) S/3,800 - 3,800.00
$/6,962

Ademas de ello, al igual que para el caso de las 5S, habra un costo por dejar de producir, ya
que, para asistir a las capacitaciones en temas de TPM, los operarios de produccion tendran
que dejar sus puestos de trabajo por 2 horas durante 5 dias (ver Tabla 51), lo cual hara un
total de 10 horas sin lugar a produccion en dichas lineas. Sin embargo, dado que la demanda
de la empresa es estacional, se propone, al igual que para las 5S, iniciar las capacitaciones
en temas de TPM en una época en la cual la demanda sea baja, para que, de este modo, la
produccion no se vea demasiado afectada. En linea con lo mencionado, al hacer la simulacién

del costo por dejar de producir, se obtienen |la Tabla 82 y Tabla 83.

Tabla 82: Costo por dejar de producir T-shirts durante las capacitaciones de TPM

Produccién de T-shirts (und/h) 933
Total Operarios de las 5 lineas 190
Costo promedio (S/.) 16
Tiempo que dejan de producir debido a capacitaciones (h) 10
Costo por dejar de producir S/805
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Tabla 83: Costo por dejar de producir Box Camiseros durante las capacitaciones de TPM

Produccién de Box Camiseros (und/h) 267
Total Operarios de las 3 lineas 96
Costo promedio (S/.) 33
Tiempo que dejan de producir debido a capacitaciones (h) 10
Costo por dejar de producir S/911

Finalmente, en la Tabla 84 se muestra el resumen de todos los costos involucrados en la
implementacién de TPM.

Tabla 84: Costo total de implementacion de TPM
Costo de

Concepto Implementacion (S/.)
Costo de capacitaciones (consultor, materiales) 6,962
Costo por dejar de producir 1,716
Total S/8,678

5.1.3 De Balance de Linea

El costo a considerar en este caso son los sueldos de los operarios adicionales a contratar

para las lineas de cada tipo de prenda: T-shirt y Box Camisero.

Tabla 85: Sueldo Mensual a asumir por los operarios adicionales en las 5 lineas de
produccion del T-shirt

Cantidad de Operarios

Cantidad de Sueldo Mensual

Lineas Antes Ahora / Total
1 14 38 24 S/22.320
5 70 190 120 $/111,600

Tabla 86: Sueldo Mensual a asumir por los operarios adicionales en las 3 lineas de

Cantidad de

produccion del Box Camisero

Cantidad de Operarios

Sueldo Mensual

Lineas Antes Ahora A Total
1 22 32 10 9.300
3 66 96 30 $/27,900
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5.2. Ahorro/ingresos generados por la implementaciéon

A continuacién, se detallaran los ahorros y/o ingresos a generarse de implementarse todo lo

propuesto sobre las 5S, TPM y Balance de Linea.

5.2.1. Porlas 5S

e Ahorros por reduccion de tiempo por busqueda de materiales

Como se puede observar en la Tabla 87, al disminuir el tiempo por busqueda de materiales
y/o herramientas para la confeccion de prendas, se logra disminuir el tiempo estandar de
produccion (Ver columna ‘Tiempo propuesto (min)’), lo cual se traduce en un ligero aumento
de la cantidad de prendas producidas a diario (Ver columna ‘Produccién Propuesta (und/d)’),
asi como también implica que la empresa podra incurrir en una menores cifras de

tercerizacion.

Tabla 87: Cuadro comparativo de Tiempo estandar y Capacidad Diaria de Produccion

Tipo de polo Tiempo Tiempo propuesto Produccion Actual Produccion Propuesta
actual (min) (min) (und/d) (und/d)
T- shirt 8.534 6.827 7,840 9,800
Box Camisero 14.513 11.611 11.611 2,800

Lo mostrado, econdmicamente, se resume en la Tabla 88.

Tabla 88: Ingreso mensual por reduccion de tiempo de produccion

Adicional Mensual a

Ahorro Mensual por

e Producir (und) No Tercerizar (S/.)
T-shirt 50,960 $/99,015
Box Camisero 14,560 $/47,313
Total 65,520 146,328

e Ahorros por reduccion de reprocesos

Dada a la implementacion de politicas de limpieza (Seiso), en un escenario neutral, y segun
lo sugerido por el Supervisor de Costura, se plantea reducir inicialmente en 3% la cantidad de
reprocesos en la zona de trabajo, gracias a lo cual los operarios tendran mas tiempo para
dedicarlo a la produccion, y asi lograr reducir en algo la cantidad que tercerizan siempre. En

la Tabla 89, se detallan los ahorros/ ingresos mensuales generados.
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Tabla 89: Ingreso mensual por reduccion de reprocesos (S/.)

Adicional Mensual a

Ahorro Mensual por No

Bt Producir (und) Tercerizar (S/.)
T-shirt 12.852 24971

Box Camisero 3,061 9,948
Total 15,913 34,919

5.2.2. Por TPM

e Ahorros por reduccion de paradas por fallas mecanicas

Para calcular los ahorros y/o ingresos generados por la implementacién de TPM, se tomara
en cuenta la cantidad de minutos disminuidos por paradas de maquinas al mes (reduccion del
20% de tiempo segun lo planteado por el Supervisor de Mantenimiento). Para el caso de las
5 lineas de produccién del T-shirt, se ahorrara mensualmente casi 171 minutos, con los cuales
se pueden producir 2,665 prendas en lugar de tercerizarlas. Esto dado que, de todas maneras,
lo tercerizado mensualmente sigue siendo mayor a lo que se propone “ahorrar” al producir la
empresa con sus propios recursos. Con lo mencionado la empresa estara ahorrando S/ 5,178

al implementarse las mejoras con respecto a las lineas de produccion del T-shirt. Lo

mencionado, se muestra en la Tabla 90.

Maquinas

Tabla 90: Escenario Actual vs Propuesta- T-shirt

Actual

Propuesta

Tiempo Total Paradas Tiempo Total Paradas Ahorro

(min)

(min)

Mensual (min)

Ahorro por No

Tercerizar (S/)

De igual forma sucede con las 3 lineas de produccion del Box Camisero, pues podrian
ahorrarse 92 minutos al mes y con ello confeccionar 413 prendas mas vy, asi, ahorrarse S/.

1,342 al ya no tercerizarlas, sino producirlas en planta. A manera de resumen se tiene la

siguiente tabla:

Remalladora 20425 163.4

Recubridora 23560 188.5

Maquina Recta 342.00 2736

Tapetera 7477 59.8
856.62 685.29 171.32 S/5,178
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Tabla 91: Escenario Actual vs Propuesta- Box Camisero
Actual Propuesta
Tiempo Total Paradas Tiempo Total Paradas Ahorro Ahorro por No

Maquinas

(min) (min) Mensual (min)  Tercerizar (S/)
Recubridora 218.88 17510
Remalladora 277.02 22162
Maquina Recta 131.16 104.93
Botonadora 2565 20.52
Ojaladora 30.78 24 62
464.61 371.69 92.92 $1,342

En la Tabla 92, se muestra el ahorro mensual generado para la empresa por las lineas del T-
shirt y Box Camisero al reducir las paradas de maquinas:

Tabla 92: Ahorro mensual por concepto de tercerizacion al producir mas prendas

Prendas a Ahorro Por No
e Producir (und) Tercerizar (S/)

T-shirt 2,665 5,178
Box Camisero 413 1,342
$/6,520

e Ahorros por reduccion de prendas manchadas

De igual forma que para la reduccién de paradas por fallas mecanicas, en un escenario
neutral, y segun lo conversado con el Supervisor de Mantenimiento de la empresa, de
implementarse todo lo propuesto en TPM, se plantea una reduccion de 20% de prendas
manchadas, lo cual se traduce en mas prendas que pasen el control de calidad en lugar de
tener que tercerizarlas para lograr cumplir con el tiempo de promesa pactado con el cliente.
Lo mencionado se aprecia en la Tabla 93 para el T-shirt, y en la Tabla 94 para el Box

Camisero.

Tabla 93: Escenario Mensual Actual vs Propuesta (T-shirt)

Actual Propuesta

Cant Total Polos Cant Total Polos Ahorro Ahorro por No

Maquinas Manchados Manchados Mensual (und)  Tercerizar (S/)

Remalladora 750 600

Recubridora 860 688

Maquina Recta 500 400

Tapetera 150 120
2,260 1,808 452 $/2,408
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Tabla 94: Escenario Mensual Actual vs Propuesta (Box Camisero)

Maquinas

Actual

Cant Total Polos
Manchados

Propuesta

Cant Total Polos

Manchados

Ahorro
Mensual (und)

Ahorro por No
Tercerizar (S/)

Recubridora 312 250
Remalladora 432 346
Maquina Recta 162 130
Botonadora 45 36
Ojaladora 36 29
987 790 197 $/1,309

Tabla 95: Ahorro mensual generado por no tercerizar las prendas que antes salian

Tipo de Prenda

manchadas y ahora pasan el control de calidad

Prendas Manchadas al Mes

Ahorro (und)

Tercerizar (S/)

Ahorro por No

T-shirt 452 S/2,408
Box Camisero 197 S/1,309
649 SI3,717

e Ahorros por reduccion de personal

Ademas, tal como se mencionaba en el Capitulo 4 (Propuestas), de implementarse
correctamente el TPM, los operarios podran prevenir muchas de las fallas mecanicas, ademas

de que conoceran mejor sus maquinas, y ellos mismos podran solucionar problemas en caso

los hubiera. Es asi que se tiene la siguiente tabla resumen:

Tabla 96: Ahorro mensual (S/.) por concepto de personal de mantenimiento

Cantidad de Técnicos de Mantenimiento

A manera de resumen, en la Tabla 97, se muestran los ahorros generados por la

Sueldo Mensual

Ahorro

3

Propuesto

S/3,600

S/1,200

$/2,400

implementacion de la propuesta de TPM:

Tabla 97: Ahorro mensual total por implementar correctamente TPM

Paradas por Fallas Mecanicas 6.520

Manchas de Aceite 3.717

Personal de Mantenimiento 2,400
Total $/12,637
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5.2.3. Por Balance de Linea

Siguiendo lo mencionado en el capitulo anterior, gracias al uso del balance de linea, se logra
reducir los cuellos de botella en la confeccion del T-shirty Box Camisero, a través de la mejora
en la carga de trabajo de los puestos, lo cual implica una mayor produccion de las lineas vy,
por ende, una ligera menor tercerizacion de prendas. Es importante considerar que este
adicional a producir podra ser vendido facilmente, en tanto que la cantidad sigue siendo menor

a lo que la empresa terceriza normalmente en cuanto a T-shirts y Box Camiseros.
Es asi que, para el caso del T-shirt, se tiene lo siguiente:

Tabla 98: Ahorro mensual de las 5 lineas de produccién de T-shirts

Produccion Actual (und) Produccién Ahorro por No Ahorro por No
Propuesta (und) Tercerizar (und) Tercerizar (S/)
Al dia 9,800 14,881 5,081 9,873
Al mes 254,800 386,910 132,110 $/256,690

Es importante mencionar que el ahorro por no tercerizar (S/.) ya considera la diferencia entre
los costos de tercerizacion y el de produccion, multiplicado por la cantidad de prendas que
ahora la empresa podria producir en lugar de tercerizar, con todo lo cual se ahorrara
S/256,690 al mes.

De igual manera, se tendra el siguiente escenario para el caso del Box Camisero:

Tabla 99: Ahorro mensual de las 3 lineas de producciéon de Box Camisero

Produccion Actual (und) Produccién Ahorro por No Ahorro por No
Propuesta (und) Tercerizar (und) Tercerizar (S/)
Al dia 2,800 4,255 1,455 2,826
Al mes 72,800 110,619 37,819 $/73,483

Para este caso, el ahorro involucrado por producir en lugar de tercerizar asciende a S/73,483

al mes.
Entonces, de todo lo visto, se tiene la siguiente tabla:

Tabla 100: Ahorro total mensual generado por utilizar Balance de Linea

Criterio Ahorro Mensual

Por No Tercerizar T-shirts 256,690
Por No Tercerizar Box Camiseros 73,483
Total Ahorro $/330,174

5.3. Flujo de Caja Proyectado

En el presente acapite, se procedera a realizar el andlisis financiero producto de la
implementaciéon de las 3 propuestas planteadas en el Capitulo 4, considerando todos los

costos e ingresos detallados previamente en los puntos 5.1 y 5.2, asi como una tasa de
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descuento del 15% (rentabilidad minima espera por la empresa) y un horizonte de 3 afos.
Para ello, el impacto de las propuestas planteadas se analizara en 3 niveles o escenarios:
pesimista, neutral y optimista, detallados a continuacion:

Tabla 101: Detalle de lo considerado por cada escenario

Escenarios

Herramientas a

implementar Propuestas para la implementacién Pesimista Neutral Optimista

Reduccion de tiempo por busqueda de herramientas 10% 20% 30%
Reduccion de reprocesos 1% 3% 5%
Reduccién de paradas de maquina 10% 20% 30%
Reduccién de Manchas de Aceite 10% 20% 30%

8,711 (T-shirt) | 9,800 (T-shirt) | 11,200 (T-shirt)
Mejora de capacidad de produccion 2,488 (Box 2,800 (Box 3,200 (Box
Camisero) Camisero) Camisero)

I . . . 38 (T-shirt) 38 (T-shirt) 37 (T-shirt)
Vanacnép en cantidad de operarios por linea de 32 (Box 32 (Box 32 (Box
produccion . ) .
Camisero) Camisero) Camisero)

5.3.1 Escenario Pesimista

A continuacién, en la Tabla 102, Tabla 103 y Tabla 104, se muestra el flujo de caja proyectado

para cada afio del horizonte considerado dado un escenario pesimista.

Tabla 102: Flujo de Caja Proyectado al 1er Aho — Escenario Pesimista

Criteros Mes 01 Mes 02 Mes 05 Mes 07 Mes 08 Mes 09 Mes 10 Mes 11 Mes 12

S/76,594 | S/113,905 | $/86,363 /50,048 $§/57,320 822,215 S$/39,170 S/53,402 S125,223 $/49,099 | $/106,618
-8/500,000 | -5/7,031 -S4 -S1236 S0 S0 S0 S0 S0 S0 S0 S0 S0
-5/500,000 | S/69,563 | S/113,891 | S/86,127 | S/64,911 $/50,048 | S/57,320 S/22,215 S/39,170 | S/53402 | S/25223 | $/49,099 | S/106,618
Ingresos S §7.519 Si11,181 S/8477 §16,372 514,913 15,627 Si2,181 /3,845 815,242 S12.476 /4,820 $/10,466
Egresos | -5/30,000 | -S/8487 S0 S0 S0 S0 S0 S0 S0 S0 S0 S0 S0
-5/30,000 -5/968 S/11,181 SI8477 $16,372 $/4,913 15,627 $2,181 $13,845 §/5,242 SI2,476 S/4,820 $/10,466
Ingresos S0 $/301,397 | $/448218 | S/339,837 | S/266424 | S/196,938 | S/226563 | S/87417 | S/154,136 | S/210137 | $/99,252 | $/193,206 | $/419,543
Egresos | -5/350,000 | -5/200489 | -S/298,155 | -5/226,060 | -S/169,908 | -5/131,003 | -S/150,038 | -S/58,150 | -S/102,531 | -8/139,784 | -S/66,022 | -5/128,521 | -S/279,080
-5/350,000 | $/100,907 | $/150,063 | S/M13,777 | S/85516 | S/65935 | S/75515 $129,267 S/51,604 | S/70354 | S/33,229 | S/64,685 | S/140463

Herramientas
Propuestas

Ingresos
58 Egresos

ectado al 2do Afio — Escenario Pesimista

Mes 17

Herramientas

Criteros Mes 13 Mes 14 Mes 15 Mes 18 Mes 20 Mes 21
Propuestas

S/76,594 | $/113,905 | $/86,363 $/64,911 $/50,048 $I57,320 $/39,170 $/63,402 $/49,099 | /106,618
S0 S0 S0 S0 S0 S0 S0 S0 S0 S0 S0 S0
S/76,594 | S/113,905 | $/86,363 $/64,911 $/50,048 $/57,320 $/22,215 $/39,170 $/53,402 $/25,223 $/49,099 | S/106,618
Ingresos SI7.519 $11,181 S/8477 $/6,372 $/4913 /5,627 S/2,181 S/3,845 S/5,242 SI2.476 $/4,820 $/10,466

TPM Egresos S0 S0 S S0 S0 S0 S0 S0 S0 Sl S0 Sl
$17,519 SM1,181 S8 477 506,372 $/4,913 $I5,627 S/2,181 $/3,845 S15,242 SI2,476 $/4,820 $110,466
Ty Ingresos | $/301,397 | $/448218 | $/339.837 | S/255424 | §/196,938 | $/225553 | S/87417 | S/154,136 | S/210,137 | $/99252 | $/193206 | S$/419,543
Linea Egresos | -8/200,489 | -5/298,155 | -5/226,060 | -5/169,908 | -5/131,003 | -8/150,038 | -5/58,150 | -5/102,531 | -8/139,784 | -5/66,022 | -8/128,521 | -5/279,080
$/100,907 | /150,063 | SM113,777 | S/85,516 $/65,935 $I75,515 $/29,267 $/51,604 S$/70,354 $/33,229 $/64,685 | $/140,463

Mes 22
Ingresos
58 Egresos

99



Tabla 104: Flujo de Caja Proyectado al 3er Afio — Escenario Pesimista
Criteros Mes 25 Mes 26 Mes 27 Mes 33 Mes 36

S/76,594 | $/113,905 | $/86,363 $/64,911 $/50,048 S$/57,320 $/22,215 S$/39,170 $/53,402 $/26,223 $/49,099 | 8/106,618
S0 S0 S0 S0 SI0 S0 SI0 S0 SI0 S0 S0 S0
S/76,594 | S/113,905 | $/86,363 $/64,911 $/50,048 $/57,320 Si22,215 $/39,170 $/53,402 $/25,223 $/49,099 | S/106,618
Ingresos SI7.519 S/11,181 S/8477 $/6,372 $/4913 S/5,627 S/2,181 $/3,845 /5,242 SI2476 S/4,820 $/10,466

Egresos S0 S0 S0 S0 S0 S0 Sio S0 Si0 S0 S0 S0

$17,519 SM1,181 SI8 477 S16,372 $/4,913 /5,627 S/2,181 S/3,845 S15,242 SI2476 $/4,820 $/10,466
Ingresos | $/301,397 | S$/448218 | $/339,837 | S$/255424 | §/196,938 | $/225553 | S/87417 | S/154,136 | $/210,137 | $/99252 | $/193206 | S$/419,543
Egresos | -5/200,489 | -5/298,155 | -5/226,060 | -5/169,908 | -5/131,003 | -5/150,038 | -S/58,150 | -5/102,5631 | -5/139,784 | -5/66,022 | -5/128,521 | -5/279,080
$1100,907 | S/150,063 | S/113,777 | S/85,516 $/65,935 $/75,515 $/29,267 $/51,604 $/70,354 $/33,229 $/64,685 | S/140,463

Herramientas
Propuestas

Mes 28 Mes 29 Mes 30 Mes 31 Mes 32 Mes 34 Mes 35

Ingresos
58 Egresos

De acuerdo al flujo de caja observado en las tablas anteriores, se procedera a calcular el VAN

y la TIR para la implementacion de cada una de las herramientas a utilizar.

Tabla 105: Célculo de VAN y TIR por cada herramienta propuesta — Escenario Pesimista

Herramientas Tasa de
Propuestas Descuento L AL
5¢ 15% 13% -S/54,997
15% 18% S/6,919
15% 28% S/244,535

De lo observado en la Tabla 105, se tiene lo siguiente:

» Como el VAN es positivo para TPM y Balance de Linea, se puede afirmar que la
implementacién de estas herramientas resultara rentable para la empresa dado un
escenario, inclusive, pesimista. Lo contrario, para este escenario, seria para 5S, al
tener un VAN negativo.

» Como la TIR, para TPM y Balance de Linea es mayor que la tasa de descuento
considerada (15%), se puede, también, afirmar que la implementacion de estas
herramientas resultara rentable para la empresa en un escenario pesimista. Lo
contrario, en este escenario, seria para 5S, al tener una TIR menor a la tasa de
descuento.

5.3.2 Escenario Neutral

A continuacion, en la Tabla 106, Tabla 107 y Tabla 108, se muestra el flujo de caja proyectado

para cada afio del horizonte considerado dado un escenario neutral.
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Tabla 106: Flujo de Caja Proyectado al 1er Afio — Escenario Neutral
Criteros Mes 0 Mes 01 Mes 02 Mes 03 Mes 04 Mes 05 Mes 06 Mes 07 Mes 08 Mes 09 Mes 10 Mes 11 Mes 12

S$/181,247 | /269,540 | S/204,364 | S/153,601 | $/118,430 | /135638 | S/62,569 | S/92,691 | S/126,368 | S/59,686 | S/116,186 | /252,296
58 Egresos | -5/500,000 | -5/7,374 -S4 51236 Si0 Sio Sio Sio SI0 SI0 Sio Sio Si0
-5/500,000 | S/173,873 | S/269,525 | S/204,128 | $/153,601 | /118,430 | S/135638 | $/52,569 | S/92,691 | $/126,368 | S/59,686 | S/116,186 | S/252,296
Sio S/12,637 | S/18,793 | S/14,249 | S/10,710 S18,257 19,457 S13,665 /6,463 /8,811 /4,161 /8,101 S/17,591
TPM g -5/30,000 | -5/8,678 Sio Si0 S/0 Sio Sio Sio Sl0 Si0 Si0 Sio S/o
-5/30,000 | S/3,959 S/18,793 | S/14,249 | S/10,710 S18,257 $§19,457 13,665 516,463 /8,811 S/4,161 /8,101 S/17,591
Balance de | sl S/330,174 | /491,013 | S/372,284 | S/279,812 | S/215,741 | S/247,089 | S/95,763 | S/168,852 | S$/230,201 | $/108,728 | S/211,653 | $/459,600
e Egresos | -5/350,000 | -5/200,489 | -5/298,155 | -5/226,060 | -5/169,908 | -S/131,003 | -5/150,038 | -5/58,150 | -5/102,531 | -5/139,784 | -5/66,022 | -5/128,521 | -S/279,080
-5/350,000 | S/129,684 | S/192,858 | S/146,224 | S/109,903 | S/84,738 | S/97,051 | S/37,613 | S/66,321 | S/90,417 | S/42,706 | $/83,132 | S/180,520

Herramientas
Propuestas

Tabla 107: Flujo de Caja Proyectado al 2do Arfio — Escenario Neutral
Criteros | Mes 13 Mes 14 Mes 15 Mes 16 Mes 17 Mes 18 Mes 19 Mes 20 Mes 21 Mes 22

Ingresos | $/181,247 | /269,540 | S/204,364 | S/1563,601 | S/118430 | /135638 | S/52,569 S/92,691 | S/126,368 | S/59,686 | S/116,186 | S/252,296
58 Egresos S0 S/ Sy S0 Sy S0 Iy S/0 S0 Sy Sy S/
$/181,247 | $/269,540 | S/204,364 | S/153,601 | S/118,430 | S/135638 | $/62,569 $/92,691 | S/126,368 | $/59,686 | S/116,186 | $/252,296
Ingresos | S§/12,637 $/18,793 S/14,249 $/10,710 S/8,257 $/9,457 S/3,665 S/6,463 S/8,811 S/4,161 $/8,101 §/17,591
M Egresos S/0 S/ Sy S/0 Sy S/0 S/0 Sy S/0 Sy S/0 S/0
$/12,637 $/18,793 S/14,249 $/10,710 S18,257 $19,457 /3,665 $16,463 S/8,811 S/4,161 $/8,101 S/17,591
ey $/330,174 | S/491,013 | S/372,284 | S$/279,812 | S/215741 | S/247,089 | $/95763 | S/168,852 | S/230,201 | $/108,728 | $/211,6563 | S/459,600
Linea g -5/200,489 | -S/298,156 | -S/226,060 | -S/169,908 | -S/131,003 | -S/150,038 | -S/58,150 | -S/102,531 | -S/139,784 | -S/66,022 | -S/128,521 | -S/279,080
$/129,684 | S/192,858 | S/146,224 | $/109,903 | S/84,738 $/97,051 $/37,613 $/66,321 $/90,417 $/42,706 $/83,132 | S/180,520

Herramientas
Propuestas

Tabla 108: Flujo de Caja Proyectado al 3er Afio — Escenario Neutral
Mes 26 Mes 27 Mes 28 Mes 29 Mes 30 Mes 31 Mes 32 Mes 33

Ingresos | $/181,247 | $/269,540 | S$/204,384 | S/153,601 | S/118,430 | S$/135,638 | S/52,569 $/92,691 $/126,368 | S/59.686 | S/116,186 | S/252,296
58 Egresos S0 S0 S/0 S/0 S/0 S0 S/o S/0 S0 S/0 S0 S0
$/181,247 | $/269,540 | S/204,364 | S/153,601 | S/118,430 | $/135638 | S/52,569 $/92,691 | S/126,368 | S/59,686 | S/116,186 | $/252,296
$/12,837 $/18,793 $/14,249 $/10,710 $/8,257 $/9,457 S/3,665 S/6,463 S/8,811 S/4,161 $/8,101 $/17,591
TPM S/0 S/0 SIY S/0 Sy S/0 S/0 Sy S/0 Sy S/0 S/
$/12,637 $/18,793 $/14,249 $/10,710 S18,257 $19,457 S13,665 $16,463 S/8,811 S/4,161 $/8,101 S/17,591
Ty Ingresos | §/330,174 | S/491,013 | S/372,284 | $/279,812 | S§/215,741 | S/247,089 | $/95,763 | S/168,852 | S/230,201 | $/108,728 | S/211,653 | S/459,600
e Egresos | -5/200,489 | -S/298,155 | -S/226,060 | -5/169,908 | -S/131,003 | -S/150,038 | -S/68,150 | -S/102,631 | -S/139,784 | -S/66,022 | -S/128,521 | -S/279,080
$/129,684 | S/192,858 | S/146,224 | S$/109,903 | $/84,738 $/97,051 $/37,613 $166,321 $/90,417 $/42,706 $/83,132 | $/180,520

Herramientas
Propuestas

De acuerdo al flujo de caja observado en las tablas anteriores, se procedera a calcular el VAN
y la TIR para la implementacion de cada una de las herramientas a utilizar, dado un escenario
neutral, cuyo analisis de costos e ingresos es desarrollado a lo largo de todo el acapite 5.1 y
5.2

Tabla 109: Céalculo del VAN y la TIR por cada herramienta propuesta — Escenario Neutral
Herramientas Tasa de
Propuestas Descuento
15% 35% S/561,312
15% 34% S/36,910
15% 37% S/414,085

TIR VAN

De lo observado en la Tabla 109, se tiene lo siguiente:

» Como el VAN es positivo para las tres herramientas a utilizar, se puede afirmar que la
implementacion de estas resultara rentable para la empresa dado un escenario
neutral.
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» Como la TIR, para las tres herramientas a utilizar, es mayor que la tasa de descuento
considerada (15%), se puede, también, afirmar que la implementacion de estas

resultara rentable para la empresa en un escenario neutral.

5.3.3 Escenario Optimista

A continuacién, en la Tabla 110, Tabla 111 y Tabla 112, se muestra el flujo de caja proyectado
para cada afio del horizonte considerado.

Tabla 110: Flujo de Caja Proyectado al 1er Afio — Escenario Optimista

H:m:r Criteros Mes 0 Mes 01 Mes 02 Mes 03 Mes 04 Mes 05 Mes 06 Mes 07 Mes 09 Mes 10 Mes 11 Mes 12
$/309,047 | S/469,595 | S/348,463 | S/261,907 | S$/201,937 | S/231,279 | S/89,636 | S/158,048 | S/215471 | S/101,771 | S/198,110 | $/430,192
-5/500,000 | -S/7,855 -S4 -S1232 SI0 SI0 SI0 SI0 SI0 SI0 SI0 SI0 SI0
-5/500,000 | S/301,192 | S/459,581 | S/348,231 | S/261,907 | $/201,937 | S/231,279 | S/89,636 | S/158,048 | S/215471 | S/101,771 | S/198,110 | S/430,192
SI0 S§/17,756 S/26,405 | S/20,020 | S/15,047 | S/11,602 | $/13,288 /5,150 /9,080 S/12,379 S/5,847 S/11,382 | S/24,716
-S/30,000 | -S/8,897 S SI0 SI0 SI0 SI0 SI0 SI0 SI0 SI0 SI0 SI0
-5/30,000 | S/8,859 S/26,405 | S/20,020 | S/15047 | S/11,602 | S/13,288 §15,150 $§/9,080 S/12,3719 S15,847 S/11,382 | S/24,7116
SI0 S/301,397 | S/448218 | S/339,837 | S/256424 | S/196,938 | S/2255563 | S/87,417 | S/154,136 | S/210,137 | $/99,252 | $/193,206 | S/419,543
-5/350,000 | -S/193,806 | -S/288,217 | -S/218,525 | -S/164,245 | -S/126,636 | -S/145,037 | -S/56,211 | -S/99,113 | -S/135,124 | -S/63,821 | -S/124,237 | -S/269,778
-5/350,000 | $/107,590 | S/160,002 | S/121,313 | S/91,479 | S/70,301 §/80,516 | S/31,205 | S/55022 | S/75013 | S/35430 | S/68,969 | S/149,765

Balance de
Linea

Flujo de Caja Proyectado al 2do Afio — Escenario Optimista

Mes 14 Mes 15 Mes 16 Mes 17 Mes 18 Mes 19 Mes 20 Mes 21 Mes 22

$/309,047 | /459,595 | S/348,463 | S/261,907 | S$/201,937 | $/231,279 | S/89,636 | S/158,048 | S$/215471 | $/101,771 | S/198,110 | $/430,192

58 g S/0 Sy S/0 S/0 S0 S/0 S/0 S0 S/0 S/0 S0 S/0
S/309,047 | $/459,595 | S/348,463 | S/261,907 | S/201,937 | $/231,279 | $/89,636 | S/158,048 | S/215471 | S/101,771 | S/198,110 | S/430,192
S/17,756 $/26,405 $/20,020 S$/15,047 S$/11,602 $/13,288 $15,150 $/9,080 $/12,379 S15,847 $/11,382 S/24,716

TPM g S0 Sy S0 S S0 S0 Sy S0 S0 Sy Iy S0
$/17,756 $/26,405 $/20,020 $/15,047 $/11,602 $/13,288 $/5,150 $/9,080 $/12,3719 $/5,847 $/11,382 $/24,716
S/301,397 | S/448,218 | S/339,837 | S/255424 | S/196,938 | S/225563 | S/87,417 | S/154,136 | S/210,137 | $/99,252 | $/193,206 | S/419,543
-5/193,806 | -S/288,217 | -S/218,625 | -S/164,245 | -S/126,636 | -S/145,037 | -S/66,211 | -S/99,113 | -S/135,124 | -S/63,821 | -S/124,237 | -S/269,778
$/107,590 | S/160,002 | S/121,313 | $/91,179 $/70,301 $/80,516 $/31,205 155,022 $/75,013 $/35,430 $/68,969 | S/149,765

Herramientas
Propuestas

Balance de
Linea

Flujo de Caja Proyectado al 3er Afio — Escenario Optimista

Criteros Mes 25 Mes 27 Mes 28 Mes 29 Mes 30 Mes 31 Mes 33

S/309,047 | S/459,695 | S/348,463 | S/261,907 | S/201,937 | S/231,279 | S/89,636 S/215,471 | $/101,771 | S/198,110 | S/430,192
58 g S/0 Sy S/0 S0 S/ S0 Sy Sy Sy S/0 S0 S0
S/309,047 | $/459,595 | S/348,463 | S/261,907 | $/201,937 | S/231,279 | S/89,636 | S/158,048 | S/215471 | $/101,771 | S/198,110 | S/430,192
$/17,756 $/26,405 $/20,020 $/15,047 $/11,602 $/13,288 $/5,150 $/9,080 $/12,379 S/5,847 $/11,382 $/24,716
S/0 S/0 S/0 S/0 S/0 S Sy Sy Sy Sy S/0 S/0
S/17,756 $/26,405 $/20,020 $/15,047 $/11,602 $/13,288 $15,150 $/9,080 S/12,379 S/5,847 S/11,382 S/24,716
$/301,397 | S/448,218 | S/339,837 | S/265424 | $/196,938 | S/226,553 | S/87,417 | S/154,136 | S/210137 | $/99,252 | $/193,206 | S/419,543
-5/193,806 | -S/288,217 | -S/218,526 | -S/164,245 | -S/126,636 | -S/145,037 | -S/66,211 | -S/99,113 | -S/135,124 | -S/63,821 | -S/124,237 | -S/269,778
$/107,590 | $/160,002 | S$/121,313 | S/91,179 $/70,301 $/80,516 $/31,205 $/55,022 S/75,013 $/35,430 S/68,969 | S/149,765

Herramientas
Propuestas

Balance de

De acuerdo al flujo de caja observado en las tablas anteriores, se procedera a calcular el VAN
y la TIR para la implementacién de cada una de las herramientas a utilizar, dado un escenario
optimista.
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Tabla 113: Célculo de VAN y TIR por cada herramienta propuesta — Escenario Optimista

Herramientas Tasa de
Propuestas Descuento TIR VAN
15% 66% S/1,313,878
15% 52% S/66,878
15% 30% S/283,911

De lo observado en la Tabla 113, se tiene lo siguiente:

» Como el VAN es positivo para las tres herramientas a utilizar, se puede afirmar que la
implementacion de estas resultara rentable para la empresa dado un escenario

optimista.
» Como la TIR, para las tres herramientas a utilizar, es mayor que la tasa de descuento

considerada (15%), se puede, también, afirmar que la implementacion de estas

resultara rentable para la empresa en un escenario optimista.

103



CAPITULO 6: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

En este capitulo se presentaran las conclusiones y recomendaciones de la investigacion

realizada.

6.1. Conclusiones

e Para lograr una mayor eficiencia en sus procesos y en su mano de obra es necesario
que la empresa estandarice su forma de trabajo a través de la implementacién de todo
lo propuesto a lo largo del presente estudio. Es asi como, con todo ello, se puede ver
cémo la empresa podra mejorar lo relacionado a su prioridad competitiva: calidad, al
lograr reducir las cifras de tercerizacion que actualmente maneja en 67%. Esto como
total resultado de una serie de iniciativas, como lo son implementacién de las 5S, con
lo cual lograra disminuir en 3% la cantidad reprocesos y en 20% los tiempos de

busqueda de materiales y/o herramientas necesarios para la produccion.

e De igual forma, la implementacion de un correcto plan de mantenimiento lograra que
la empresa disminuya en 20% la cantidad de manchas de aceite en las prendas, y en
otro 20% las paradas de maquinas por fallas mecanicas, producto de la falta de

mantenimiento preventivo adecuado.

e Es mas, la elaboracion de un correcto balance de linea permitira mejorar las cargas
de trabajo de los operarios, pues el tiempo ocioso promedio por linea de produccion
se reducira en 43% vy, con ello, también, reduciran los cuellos de botella presentes en

la confeccion de sus productos estrellas: T-shirt y Box Camisero.

e Todo lo propuesto tiene un solido asidero econémico, dado que para las herramientas
planteadas de TPM y Balance de Linea, en los tres escenarios planteados, el VAN
resulta ser positivo y la TIR obtenida también es mayor a la rentabilidad minima que
espera la empresa (tasa de descuento: 15%), con lo cual se concluye, finalmente, que
el proyecto de implementacion de TPM y Balance de Linea traera resultados positivos
a la empresa, tanto a nivel operativo como econdémico. Por otro lado, para la
implementacién de las 5S, se concluye que, dado un escenario Unicamente pesimista,
no traera resultados positivos, debido a que la TIR es menor a la tasa de descuento
(15%) y el VAN resulta ser negativo; por lo que el escenario neutral u optimista seran

los idéneos para esta herramienta.
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6.2. Recomendaciones

e Se recomienda llevar a cabo las capacitaciones de los operarios durante el mes con
menos demanda durante el afio para reducir el impacto por dejar de producir durante

el tiempo que los operarios estén fuera de sus puestos de trabajo.

e Se debe tener el compromiso de la Alta Gerencia para la implementacion de las
herramientas de 5S, TPM y Balance de Linea, debido a que tienen influencia en los
demas niveles organizacionales; para que asi toda la empresa en general vaya hacia

un mismo objetivo.

e Identificar a los operarios lideres y con capacidad de tomar responsabilidad en las
etapas de implementacion, para asi lograr influencias positivas en los demas

trabajadores de la empresa.

e Para asegurar que las propuestas implementadas sigan funcionando de la misma
manera a lo largo del tiempo, se recomienda enfatizar durante las capacitaciones a
los trabajadores que las herramientas y sus métodos de trabajo deben darse siguiendo
el lineamiento de la mejora continua, donde cada uno es responsable de cumplir con

sus obligaciones rutinarias dentro de sus respectivas areas.

e Ademas, se debera evaluar cada cierto tiempo a través de encuestas cémo va el
avance de las implementaciones para tener una retroalimentacion, y poder hacer los

ajustes necesarios conforme pasa el tiempo.

e Se recomienda a futuro hacer una mejora en la distribucion de la planta en general,
de manera que los recorridos entre areas sean eficientes para los procesos dentro de

la empresa.
e Finalmente, se recomienda replicar el diagndstico realizado en la presente

investigacion en las demas areas de la empresa, de modo que los beneficios obtenidos

puedan llevarse a todo nivel de la organizacion.
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ANEXOS

Anexo 1: Codigo CIIU

CULTIVO DE CEREALES (EXCEPTO ARROZ), LEGUMBRES Y SEMILLAS
OLEAGINOSAS

162 ACTIVIDADES DE APOYO A LA GANADERIA

1071 | ELABORACION DE PRODUCTOS DE PANADERIA.

1520 | FABRICACION DE CALZADO

1811 | IMPRESION

1812 | ACTIVIDADES DE SERVICIOS RELACIONADAS CON LA IMPRESION.

2511 | FABRICACION DE PRODUCTOS METALICOS PARA USO ESTRUCTURAL

3100 | FABRICACION DE MUEBLES

4100 | CONSTRUCCION DE EDIFICIOS

4321 | INSTALACIONES ELECTRICAS

4330 | TERMINACION Y ACABADO DE EDIFICIOS

4520 | MANTENIMIENTO Y REPARACION DE VEHICULOS AUTOMOTORES
VENTAS DE PARTES, PIEZAS Y ACCESORIOS DE VEHICULOS

4530 | \UTOMOTORES.

4730 | VENTA AL POR MENOR DE COMBUSTIBLE PARA VEHICULOS
AUTOMOTORES EN ALMACENES ESPECIALIZADOS.

4610 | VENTA AL POR MAYOR A CAMBIO DE UNA RETRIBUCION O POR

CONTRATA.
4630 |VENTA AL POR MAYOR DE ALIMENTOS, BEBIDAS Y TABACO.

VENTA AL POR MAYOR DE PRODUCTOS TEXTILES, PRENDAS DE VESTIR Y
VENTA AL POR MAYOR DE MATERIALES DE CONSTRUCCION, ARTICULOS
4663 | DE FERRETERIA Y EQUIPO Y MATERIALES DE FONTANERIA Y
CALEFACCION.

4690 |(VENTA AL POR MAYOR NO ESPECIALIZADA.

VENTA AL POR MENOR EN ALMACENES NO ESPECIALIZADOS CON
4711 | SURTIDO COMPUESTO PRINCIPALMENTE DE ALIMENTOS, BEBIDAS Y
TABACO.

VENTA AL POR MENOR DE OTROS PRODUCTOS EN ALMACENES NO
ESPECIALIZADOS.

4721 | VENTA AL POR MENOR DE ALIMENTOS EN COMERCIOS ESPECIALIZADOS

VENTA AL POR MENOR DE PRODUCTOS FARMACEUTICOS Y MEDICINALES,
4772 | COSMETICOS Y ARTICULOS DE TOCADOR EN ALMACENES
ESPECIALIZADOS.

VENTA AL POR MENOR DE PRODUCTOS TEXTILES EN COMERCIOS
ESPECIALIZADOS

VENTA AL POR MENOR DE APARATOS ELECTRICOS DE USO DQMéSTICO,
4759 | MUEBLES, EQUIPO DE ILUMINACION Y OTROS ENSERES DOMESTICOS EN
COMERCIOS ESPECIALIZADOS

4641

4719

4751
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VENTA AL POR MENOR DE ARTICULOS DE FERRETERIA, PINTURAS Y

4752 | pRODUCTOS DE VIDRIO EN ALMACENES ESPECIALIZADOS.

4753 | VENTA AL POR MENOR DE TAPICES, ALFOMBRAS Y CUBRIMIENTOS PARA
PAREDES Y PISOS EN COMERCIOS ESPECIALIZADOS

4781 | VENTA AL POR MENOR DE ALIMENTOS, BEBIDAS Y TABACO EN PUESTOS
DE VENTA Y MERCADOS

4700 | OTRAS ACTIVIDADES DE VENTA AL POR MENOR NO REALIZADAS EN
COMERCIOS, PUESTOS DE VENTA O MERCADOS

0522 | REPARACION DE APARATOS DE USO DOMESTICO Y EQUIPO DOMESTICO Y
DE JARDINERIA

5510 | ACTIVIDADES DE ALOJAMIENTO PARA ESTANCIAS CORTAS

5610 | ACTIVIDADES DE RESTAURANTES Y DE SERVICIO MOVIL DE COMIDAS

4021 | TRANSPORTE URBANO Y SUBURBANO DE PASAJEROS POR VIA
TERRESTRE )

4022 | OTROS TIPOS DE TRANSPORTE NO REGULAR DE PASAJEROS POR ViA
TERRESTRE.

4923 | TRANSPORTE DE CARGA POR CARRETERA.

7011 | ACTIVIDADES DE AGENCIAS DE VIAJES

6810 | ACTIVIDADES INMOBILIARIAS REALIZADAS CON BIENES PROPIOS O
ARRENDADOS

6201 | PROGRAMACION INFORMATICA

6211 | PROCESAMIENTO DE DATOS, HOSPEDAJE Y ACTIVIDADES CONEXAS

0511 | REPARACION DE ORDENADORES Y EQUIPO PERIFERICO

6200 | OTROS SERVICIOS INFORMATICOS Y DE TECNOLOGIAS DE LA
INFORMACION.

7220 | INVESTIGACIONES Y DESARROLLO EXPERIMENTAL EN EL CAMPO DE LAS
CIENCIAS SOCIALES Y LAS HUMANIDADES.

6010 | ACTIVIDADES JURIDICAS.

6920 | ACTIVIDADES DE CONTABILIDAD, TENEDURIA DE LIBROS Y AUDITORIA;
ASESORAMIENTO EN MATERIA DE IMPUESTOS.

7020 | ACTIVIDADES DE CONSULTORIA DE GESTION

7110 |ACTIVIDADES DE ARQUITECTURA E INGENIERIA Y ACTIVIDADES
CONEXAS DE CONSULTORIA TECNICA

7310 | PUBLICIDAD.

8020 | ACTIVIDADES DE SERVICIO DE SISTEMAS DE SEGURIDAD

120 | OTRAS ACTIVIDADES DE LIMPIEZA DE EDIFICIOS E INSTALACIONES
INDUSTRIALES

8200 | OTRAS ACTIVIDADES DE SERVICIOS DE APOYO A LAS EMPRESAS N.C.P

8411 | ACTIVIDADES DE LA ADMINISTRACION PUBLICA EN GENERAL.

8510 | ENSENANZA PRE-ESCOLAR Y PRIMARIA.

8521 | ENSENANZA SECUNDARIA DE FORMACION GENERAL.

8530 | ENSENANZA SUPERIOR.

8549 | OTROS TIPOS DE ENSENANZA N.C.P.

8620 | ACTIVIDADES DE MEDICOS Y ODONTOLOGOS.

8600 | OTRAS ACTIVIDADES DE ATENCION DE LA SALUD HUMANA

0490 | ACTIVIDADES DE OTRAS ASOCIACIONES N.C.P.

6020 | PROGRAMACION Y TRANSMISIONES DE TELEVISION

0000 |ACTIVIDADES CREATIVAS, ARTISTICAS Y DE ENTRETENIMIENTO

0312 | ACTIVIDADES DE CLUBES DEPORTIVOS

0602

PELUQUERIA Y OTROS TRATAMIENTOS DE BELLEZA.

Fuente: SUNAT
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Anexo 2: Encuesta realizada a los trabajadores

Preguntas realizadas Muy Insatisfecho  Neutral Satisfecho Muy Total Encuestados
insatisfecho satisfecho
¢, Como se ha sentido trabajando en esta empresa? Clima laboral 32 60 8 100
¢ Estd motivado y le qusta el trabajo que desarrolla? Clima laboral 2 15 68 15 100
tl nombre de la empresa y su posicion en el sector ; Es
grafficante para usted? |dentificacion 11 62 27 100
¢ Cémo califica su relacién con los compaieros? Trabajo en equipo 5 43 40 12 100
¢ Se siente parte de un equipo de trabajo? Trabajo en equipo 27 20 43 10 100
¢ El frabajo en su drea esté bien organizado? Condiciones de trabajo 3 49 48 100
¢ Las condiciones de trabajo son seguras? Condiciones de trabajo 14 60 26 100
¢ Siente un respeto mutuo en su equipo de trabajo? Trabajo en equipo 33 40 27 100
TOTAL 5 175 350 221 49 800
TOTAL (%) 1% 22% 44% 28% 6% 100%
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Anexo 3: Layout del area de Corte
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Anexo 5:

Flujo de procesos actuales

ALMACEN DE PRODUCTOS
TERMINADOS

AREA DE CORTE

)

AREA DE ESTAMPADOD

AREA DE DESARROLLO DEL

PRODUCTO (UDP) n

ALMACEN DE
SALDOS

ALM. RESIDUDS”

AREA DE TRANSFER

ALM. DE TELAS |

AREA DE BORDADO

. .
LAVANDERIA B :

COSTURA

ALM. DEHILDS =

ACABADO

AREA DE AUDITORIA

ALM. SERVICIOS

ALM. DE AVIOS

AREA DE MUESTRA

COMEDOR

COCHERA
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Anexo 6: DOP para la confeccion del T-shirt

Manga Cuello Bolsillo Delantero Espalda
0.6 Orillar
min bolsillo
0.589 Bastear
min bolsillo
0.22 Cerrar 0.7 Pegar
min 5 cuello min bolsillo
0.4686 (" , Unir
min Hombros
15 Pegar
min cuello
1 | Inspeccién
05607 (" g Dobladillar
min basta 1
0.895 Pegar
min hombros
0.6521 Pegar
min mangas
05 Dobladillar
min 4
0.1333 (45 ) Preparar faldén
min etiquetas
0.9058 Cerrar
min costados
2 | Inspeccién
0.6315 Bastear
min faldén
0.1781 Pegar
min etiqueta
RESUMEN
Simbolo Nombre Cantidad | TS (min) 3 | Inspeccion
o Operacion 14 8.5341 I
[ | Inspeccion 3 A estampado
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Anexo 7: DOP para la confeccion del Box Camisero

Etiqueta Manga Cuello Espalda Pechera Delantero
0.42 Bastear 1.0674( ,, \Preparar ¢ 75 Dobladillar
min pie de min pechera  min faldén
cuello
0.8216 Unir tapa 0.5230 Juntar lado
min Cuello camisa min derecho a
. izquierdo
0.75 5 Dobladillar
min faldén
0.7504 Pespuntear 0.7058 Pegar
min Cuello min pechera a
camisa delantero
0.8336 Unir pie de 0.4286 Unir
min cuello a cuello min hombros
camisa
0.3450 Pespuntear
0.5609 Pespuntear min hombros
min pie de cuello
} 1 | Inspeccién
0.6{315 15 Dobladillar 1.7777 Pegar
min basta min cuello
0.9677 14 Asentar
min cuello
2 | Inspeccién
]|
0.6593 Pegar
0.1333( 94 Pr.eparar min mangas
min etiquetas i
0.7026 Cerrar
min costados
3 | Inspeccién
'
05714 Bastear
min faldon
0. 3750 Ojalar
min pechera
0.5604 Pegar
min botones
y Fijar
0-1?81 etiquetas a
min prendas
RESUMEN
Simbolo Nombre Cantidad TS (min) 4 | Inspeccién
Operacion 22 14.5134 i
L Inspeccion 4 - A bordado
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Anexo 8: Tiempo Estandar para la confeccion del T-shirt

TEXTIMAX HOJA DE INGENIERIA TSHSD97812 - 01 Pagina 1de 1
cstrmOO6T.trm 30/08/18
Multitex Costura 12:34:26pm
Estilo: TSHSD97812 S/S CREW NECK
Descripcion Versién: T- SHIRT MC CLLO RED
Listado de OP
opP Cliente Estilo Cliente Estilo Prenda
27724  COSTCO ITEM# 7417410 TSHSD97812
Secuencia de Operaciones
Sec. Operacién Tiempo Estandar Prod. X Hora Prod. X Dia Maguina
BOLSILLO
1 06650 ORILL BSLLO 0.6000 100 2400 RE3M
2 04864 BSTA BSLLO 0.5890 102 2445 RCSEN
CUELLO
1 07030 CERR CLLO RED 0.2200 273 6545 CR1A
MANGA

1 06245 DOB BSTA 0.5607 107 2568 RCSEN
ETIQUETA

1 82141 PREP ETQ (ESTILOS) 0.1333 450 10803 CR1A
ENSAMBLE

1 01392 PEG BSLLO 0.7000 86 2057 CR1A

2 05595 UNIR HBROS 0.4686 128 3073 RE3N

3 00353 PEG CLLO RED 1.5000 40 960 RE3N

4 01567 PEG TAP HBROS-HBF 0.8950 67 1609 T™MP

5 01293 PEG MNGA 0.6521 92 2208 REFP

6 06650 DOB FLDON 0.5000 120 2880 RCSEN

7 02604 CERRAR CSTADOS 0.9058 66 1590 RCPA

8 01962 BSTA FALD AB 0.6315 95 2280 RCSEN

9 09938 FIJ ETQ 0.1781 337 8085 CR1A

Resumen Descripcién Magquina

Maguina Descripcién

RE3M  REMALLADORA MECANICA - 1 AGUJA - 3 HILOS
RCSEN  RECUBRIDORA SEMICILINDRICA ELECTRICA NEUMATICA
CR1IA  COSTURA RECTA AUTOMATICA - 1 AGUJA

RE3N  REMALLADORA NEUMATICA - 1 AGUJA - 3 HILOS

TMP  TAPETERAS MECANICAS - 2 AGUJAS

REFP  REMALLADORA FALSA PUNTADA - 2 AGUJAS - 4 HILOS
RCPA  RECUBRIDORA PLANA AUTOMATICA
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Anexo 9: Tiempo Estandar para la confeccion del Box Camisero

TEXTIMAX HOJA DE INGENIERIA PBCSB45812 - 02 Pagina 1de 1
cstrmOO6T.trm 30/08/18
Multitex Costura 11:39:23am
Estilo: PBCSB45812 MENS BLENDED PIMA COTTON JERSEY POLO
Descripcién Version: BOX CAMISERO
Listado de OP
opP Cliente Estilo Cliente Estilo Prenda
26018 HUGO BOSS ITEM# 7554211 PBCSB45812
Secuencia de Operaciones
Sec. Operacién Tiempo Estandar Prod. X Hora Prod. X Dia Maquina
ESPALDA
1 06650 DOB FLDON 0.7500 80 1920 RCSEN
DELANTERO
1 06650 DOB FLDON 0.7500 80 1920 RCSEN
CUELLO
1 83860 BAST PIE CLLO 0.4200 143 3429 RCSEN
2 95510 UNIR TAPA CLLO CAM 0.8216 73 1753 RE3N
3 95515 PESP CLLO CAM 0.7504 80 1919 RCPA
4 95516 UNIR PIE CLLO A CLLO CAM 0.8336 72 1727 RE3M
5 06713 PESP PIE DE CLLO 0.5609 107 2567 RCSEN
PECHERA
1 82142 PREP PCH 1.0674 56 1349 RE3N
2 95512 UNIR PCH DER A 1ZQ 0.5230 115 2753 RE3N
MANGA
1 06245 DOB BSTA 0.6316 95 2280 RCSEN
ETIQUETA
1 82141 PREP ETQ (ESTILOS) 0.1333 450 10803 CR1A
ENSAMBLE
1 80646 PEG PCH A DELANTERO 0.7058 85 2040 RE3N
2 95423 UNIR HBROS 0.4286 140 3360 RE3N
3 05657 PESP HBROS 0.3450 174 4174 RCSEN
4 09213 PEG CLLO CAM 1.7777 34 810 RE3M
5 05688 ASENT PIE CLLO CAM 0.9677 62 1488 CR1A
6 81757 PEG MNGAS 0.6593 91 2184 REFP
7 00632 CERRAR CSTADOS 0.7026 85 2050 REFP
8 00535 BSTA FALD AB 0.5714 105 2520 RCSEN
9 05413 OJAL PECH X3 0.3750 160 3840 0JA
10 05849 PEG 4 BOT C/LOG 0.5604 107 2570 BTA
11 09938 Fl) ETQ 0.1781 337 8085 CR1A

Resumen Descripcién Maguina

Maquina Descripcion
RCSEN  RECUBRIDORA SEMICILINDRICA ELECTRICA NEUMATICA
RE3N  REMALLADORA NEUMATICA - 1 AGUJA - 3 HILOS
RE3M  REMALLADORA MECANICA - 1 AGUJA - 3 HILOS
CR1A  COSTURA RECTA AUTOMATICA - 1 AGUJA
0JA OJALADORA AUTOMATICA
BTA BOTONERA AUTOMATICA
REFP  REMALLADORA FALSA PUNTADA - 2 AGUJAS - 4 HILOS
RCPA  RECUBRIDORA PLANA AUTOMATICA
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Anexo 10: Grado actual (%) de implementacion de 5S

Nro. Elemento 1 2 3 4 Comentarios
1 Todas las noticias e informacion relevante esta X Manejan la informacion de lo programado para el
disponible y actualizada en el area de trabajo. dia.
. o . . No es eliminado, tienen como un "cementerio de
El equipo y maquinaria no utilizado es eliminado del o .
2 maquinas" malograndose mientras no son
taller de Costura. -
utilizadas.
3 El inventario obsoleto y materiales no utilizado son
eliminados del taller de Costura.
. . Entre los pasillos de las lineas de produccion se
Los pasillos y puertas se encuentran libres de
4 i encuentran las parte de cada prenda que se va
obstrucciones. "
utilizar en paquetes.
5 El riesgo de tropiezos y obstrucciones ha sido
eliminado.
Los limites de las &reas de trabajo se encuentran L ) »
6 - X Pe encuentran de acuerdo a lineas de produccion.
delimitadas.
7 Los espacios de almacenamiento de equipos y
herramientas han sido designados y marcados.
8 Los espacios de almacenamiento de producto en - No hay un almacén designado para productos
proceso se encuentran designados y marcados. en proceso.
9 Todas las maquinas, lugares de almacenamiento y -
columnas se encuentran identificadas y numeradas.
10 Todas las tuberias, dispositivos de control y medicion .
se encuentran identificadas y etiquetadas.
11 El taller se encuentra libre de basura y suciedad. Enjelidr=a encugntrag retaz.t')s de tela, hilos y
materia prima utilizada.
12 El piso y maquinaria se encuentra libre de sustancias Cuando las maquinas no tienen el debido
externas. mantenimiento, estas botan aceite.
13 [Las maquinas se encuentran limpias y en buen estado. Las maquinas son bastante antiguas.
14 Las fuentes de polvo, suciedad y sustancias externas
se encuentran bajo control.
15 Se mide la lubricacién y otras evaluaciones para
determinar el estado de las maquinas.
16 Hay programa de limpieza y verificacion vigentes y
documentados.
Las instrucciones de trabajo, incluyendo controles de ' . .
) . . . Cada cliente tiene sus especificaciones y las
17 | calidad, se encuentran actualizadas y disponibles en X )
normas que debe seguir la empresa.
cada puesto.
18 Todos los recipientes y partes se encuentran
identificados y etiquetados.
Los dispositivos de control y medicién se encuentran
19 | etiquetados para mostrar los rangos de operaciones
regulares.
20 Todos los controles de seguridad se ejecutan y se y
encuentran documentados.
o1 | Los operarios utiizan los implementos de seguridad Los trabajadores no trabajan con EPP's, sea el
necesarios. puestoque fuese.
22 Las herramientas y equipo no utilizados se encuentran
correctamene almacenado.
23 Las piezas de corte y productos en proceso se A pesar de no tener almacén para productos en
encuentran correctamente almacenados. proceso, estan son correctamente utilizados.
94 | Elpersonal se encuentra completamente capacitado Debido a la alta rotacion, el personal no
para sus labores y evaluado frecuentemente. necesariamente es capacitado.
Existe un proceso de auditoria para verificar la
25 conformidad con los sistemas de seguridad y Cada tres meses, tienen auditorias.
produccién.
TOTAL 3 4 40
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Anexo 11: Clasificacion de materiales — 5S

Material descompuesto

Si son necesarios, seran reparados; de lo contrario deben ser desechados.

Material obsoleto

Se desechan.

Material peligroso

Si son importantes, se reubican; de lo contrario sera cesada.

Material sin uso

En caso de ser necesarios, deberan ser transferidos
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Anexo 12: Criterio de posicion de los elementos

Frecuencia Disposicion

A cada momento Colocar junto a la persona
Varias veces al dia Colocar cerca a la persona
Varias veces por semana Colocar cercano al area de trabajo

Algunas veces al mes Colocar en areas comunes
Algunas veces al aio Colocar en bodega o archivo
Es posible que se use Colocar en area de archivo muerto
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Anexo 13: Impacto de la implementacion de las 5s (SEITON) en los tiempos estandar de confeccion del T-shirt

Tiempo Prod. Hora en el

Nro.. . Operacion g Agtual sl propuesto tiempo propuesto
Operacion (min) Actual -
(min) (und/h)
1 Orillar bolsillo 0.600 100 0.480 125
2 Bastear bolsillo 0.589 102 0.471 127
3 Pegar bolsillo 0.700 86 0.560 107
4 Unir hombros 0.469 128 0.375 160
5 Cerrar cuello 0.220 273 0.176 341
6 Pegar cuello 1.500 40 1.200 50
7 Pegar hombros 0.895 67 0.716 84
8 Dobladillar basta 0.561 107 0.449 134
9 Pegar mangas 0.652 92 0.522 115
10 Dobladillar faldon 0.500 120 0.400 150
11 Cerrar costados 0.906 66 0.725 83
12 Bastear faldon 0.632 95 0.505 119
13 Preparar etiqueta 0.133 450 0.107 563
14 Pegar etiqueta 0.178 337 0.142 421
8.534 6.827
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Anexo 14: Impacto de la implementacion de las 5s (SEITON) en los tiempos estandar de confeccion del Box Camisero

Prod. Tiempo Prod. Hora en el
Nro. - Nro. TS Actual ,
Operacién Oraraios MG Hora propuesto  tiempo propuesto
P Actual (min) (und/h)

Operacion

1 Dobladillar faldon (delantero) 1 0.750 80 0.600 100
2 Preparar pechera 1 1.067 56 0.854 70
3 Juntar pechera 1 0.523 115 0.418 143
4 Pegar pechera a delantera 1 0.706 85 0.565 106
5 Dobladillar faldon (espalda) 1 0.750 80 0.600 100
6 Unir hombros 1 0.429 140 0.343 175
7 Pespuntear hombros 1 0.345 174 0.276 217
8 Bastear pie cuello 1 0.420 143 0.336 179
9 Unir tapa cuello camisa 1 0.822 73 0.657 91
10 Pespuntear cuello camisa 1 0.750 80 0.600 100
11 Unir pie cuello a cuello camisa 1 0.834 72 0.667 90
12 Pespuntear pie de cuello 1 0.561 107 0.449 134
13 Pegar cuello 1 1.778 34 1.422 42
14 Asentar cuello 1 0.968 62 0.774 78
15 Dobladillar basta (mangas) 1 0.632 95 0.505 119
16 Pegar mangas 1 0.659 91 0.527 114
17 Cerrar costados 1 0.703 85 0.562 107
18 Bastear faldon 1 0.571 105 0.457 131
19 Qjalar en pechera 1 0.375 160 0.300 200
20 Pegar botones 1 0.560 107 0.448 134
21 Preparar etiqueta 1 0.133 450 0.107 563
22 Fijar etiqueta a prenda 1 0.178 337 0.142 421
14.513 11.611
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Anexo 15: Formato de limpieza propuesto

Nombre:
Linea de produccion:
Supervisor:

SEMANA DEL [DIA/MES] AL [DIA/MES]

LUNES

MARTES

MIERCOLES

JUEVES

VIERNES

SABADO

Retazos de tela

Conos de hilo

Hilo

Botones

Zona de trabajo

Maquina de frabajo
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Anexo 16: Acta de Compromiso de la Alta Gerencia

Acta de Compromiso de la Gerencia General en la Empresa ABC

La gerencia general de la empresa ABC muestra su compromiso con la implementacion de
Mantenimiento Productivo Total, con el fin de establecer un modelo sistematico y transparente
de gestion que permita la identificacion de oportunidades de mejora orientado a la evaluacion y

control de la mejora continua, eficiencia y efectividad de la empresa.

Para la empresa es importante haber trabajado con el mejoramiento continuo de los procesos y

en la gestion del Talento Humano, desarrollando los siguientes objetivos:

° Cumplimiento de los objetivos de la empresa respecto a la calidad.
° Trabajo en equipo.

° Resultados de las auditorias.

° Desempefio de los procesos.

° Mejorar la eficacia de las maquinas.

° Establecer un programa de mantenimiento.

° Conformidad del servicio.

Desde la alta gerencia se invita a la Empresa ABC para que se vincule y participe con liderazgo
en cada proceso de la implementacion de TPM, convirtiéndose en una estrategia de aprendizaje,

cooperacion y trabajo en equipo para la Empresa ABC.

Lima, Julio del 2018

Firma de Gerencia General
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Anexo 17: Formato de Asistencia a Capacitaciones de TPM

Formato de Asistencia a Capacitacion del Personal de Costura

] . Fecha:
. r | las m i
Tema: Lubricacion de las maquinas N° Horas: 2

N° Apellidos y Nombres Sub Area Firma Observaciones
Cruz Eduardo Produccion -

i = Ol CA B CA G Y B (N
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Anexo 18: Calculo de H-H de Operarios con Hora extra

. Técnico en :
Operario o Supervisor
mantenimiento

Sueldo mensual S/930 S/1,200 S/1,800
Dias 26 26 26
Horas/dia 10.5 10.5 10.5
Costo H-H S/3.41 S/4.40 S/6.59
Costo hora extra (25%) S/4.26 S/5.49 S/8.24
Costo hora extra (35%) S/4.60 S/5.93 S/8.90
Costo hora extra (100%) S/6.81 S/8.79 S/13.19

127



Anexo 19: Calculo de H-H del Personal Administrativo

Asistente de Jefe de Gerente de

produccion produccion produccion
Sueldo mensual S/2,500 S/4,000 S/15,000
Dias 26 26 26
Horas/dia 10.5 10.5 10.5
Costo H-H S/9.16 S/14.65 S/54.95
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