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Resumen

El presente trabajo de investigacion tuvo como objetivo general disefiar una propuesta de
mejora que permita eliminar desperdicios y optimizar los tiempos en el proceso de tejido de la
empresa Mikeysa para asi lograr incrementar la productividad, para ello, se toma en
consideracion que el alcance de la investigacién abarca solo del proceso de tejido. Por
consiguiente, se busca reducir las paradas de maquinas por fallas y el desorden ocasionado por
una falta de cultura de orden y limpieza.

El punto de partida es la pregunta: ¢qué se deberia hacer para que el proceso de tejido
de la empresa Mikeysa cumpla con la demanda mensual de sus clientes? a partir de ello, se
analiza el contexto de la empresa desde el enfoque que logre minimizar los tiempos que no
agregan valor al producto con el fin de obtener un incremento de la capacidad de produccién.

En el desarrollo de la propuesta se emple6 dos herramientas del Lean Manufacturing. Por
lo que, se trabaj6é de manera conjunta con las técnicas de Mantenimiento Productivo Total (TPM)
ylas 5'S.

Los resultados obtenidos en base a la metodologia utilizada fueron significativos, puesto
gue se logro reducir las mermas en el proceso de tejido de un 12% a 4%. Asimismo, los niveles
de conciencia de las 5°S se incrementaron en un 48% y los tiempos de busqueda de materiales
se redujeron de 20.6 minutos a 12.4 minutos, lo cual es equivalente a una reduccion del 50%.
Del mismo modo, se obtuvieron mas resultados éptimos como el Takt Time que se redujo de
10.1 a 8.46 minutos por chompa, el MTTR que pasé6 de 6.41 horas a 4.17 horas, el MTBF que
subié de 51.03 horas a 70.84 horas y, por ultimo, el OEE que se increment6 en 13% logrando,
asi, pasar de regular a aceptable.

En sintesis, analizando los resultados alcanzados se concluye que la aplicacion de las
herramientas 5°S y TPM de la metodologia Lean Manufacturing en la empresa Mikeysa permite
una modificacion positiva del proceso de tejido, a partir de la cual se obtiene como resultado

principal el incremento de la productividad total en un 26%.

Palabras claves: Lean Manufacturing, TPM, 5°S, productividad



1. Problema de Investigacion

En el Peru la industria textil acapara el 7.2% del PBI de todas las industrias
manufactureras, de igual forma, tiene un 11 % del total de exportaciones no tradicionales en la
manufactura (ComexPeru, 2018). Debido a los altos niveles de competitividad que el sector
textil demanda, muchas de las empresas MYPE no logran posicionarse adecuadamente por
sus deficiencias en los procesos de desarrollo del producto, a esto se agrega las deficiencias
de productividad y los altos costos producidos por desperdicios

Ademas, se puede decir que la actividad no demanda de muchos conocimientos
profesionales, se trata mas de un aprendizaje empirico en donde las personas aprenden
observando y practicando diariamente, por lo que las condiciones laborales no son siempre las
recomendadas, es por ello que el personal méas concurrido en estas industrias son de bajos
recursos, ya que la mano de obra no es muy cotizada en la industria textil, por lo que los
salarios son minimos en su gran mayoria.

La empresa en estudio, Fabrica de Tejidos Mikeyza, viene funcionando desde el afio
2009 actualmente dedicada a la elaboracion de prendas de hilo, con planificacién de la
exportacion de productos de alpaca. Sin embargo, en los Gltimos meses ha obtenido una baja
productividad de 60% reflejado en el incumplimiento de la demanda mensual asignada por el
area de ventas conllevando a la pérdida de clientes mayoristas que optan por adquirir otras

marcas.

2. Objetivo General y Especificos
e Obijetivo general:
Elaborar una propuesta de implementacion del Lean Manufacturing en el proceso de

tejido de la empresa Mikeysa para mejorar la productividad.

e Objetivos especificos:
Diagnosticar las causas del problema del proceso de tejido de la empresa Mikeysa para

mejorar la productividad.

Reducir el tiempo de produccién en el proceso de tejido de la empresa Mikeysa

mediante la herramienta 5s.

Mejorar el rendimiento de las maquinas en el proceso de tejido de la empresa Mikeysa

mediante la herramienta TPM.



3. Justificacion
A nivel tedrico, la investigacion parte de los conocimientos existentes sobre la aplicacion
del Lean Manufacturing en empresas de distintos rubros, centrandonos mas en la
implementacién del TPM y 5°S como herramienta de mejora de la productividad para una
empresa del sector textil, mediante la aplicacién de varias técnicas, célculos e indicadores que

demuestren que dicha implementacién mejore positivamente la productividad de la empresa.

A nivel préctico el presente caso en estudio influye positivamente en la mejora del
proceso de tejido, mejorando la capacidad de las maquinas tejedoras y creando una cultura de
orden y limpieza, de igual forma, se logra obtener mayor rentabilidad ya que se optimizan los
tiempos de entrega a los clientes.

Por lo expuesto anteriormente, como investigadores nos encontramos con la capacidad
de proponer mejoras para el proceso de tejido en una linea de produccion de chompas,
inicialmente se va realizar un analisis de las causas, con instrumentos que nos permitan
identificar los puntos criticos y finalmente proponer la aplicacion de las herramientas TPM y
5’S, para asi poder reducir los desperdicios y disefiar un plan de mantenimiento, todo ello para
lograr obtener el incremento de productividad que tenemos como objetivo.

4. Revision de la Literatura Actual
Senthilkumar y Thavaraj (2014) en su investigacion tuvieron como objetivo aplicar la
filosofia del Lean Manufacturing para mejorar la eficiencia de las maquinas de costura
encargadas de la produccion de camisetas. Se observé e identifico que el problema critico que
enfrentaba la linea de produccién de camisetas era que los equipos de costura se encontraban
paradas en tiempos prolongados. Por consiguiente, se tomaron notas de todos los tiempos de

inactividad de las maquinas de coser.

La metodologia que aplicaron es Lean Manufacturing, de las cuales utilizaron la
herramienta TPM y Kaizen, para aumentar la eficiencia de los equipos de coser y minimizar el

tiempo de produccién de las camisetas.

Los resultados que obtuvieron mediante la aplicacion del TPM se vio reflejado en el
incremento del rendimiento de los equipos de un 15% a un 30%, asimismo, mediante la
aplicacion de herramienta Kaizen se logr6 optimizar los tiempos de entrega de 55 horas a 31

horas.



Este articulo es relevante para la investigacion ya que muestra informacién empirica
sobre la aplicacién del TPM para mejorar satisfactoriamente la eficiencia de equipos en una

linea de produccion textil.

Vasquez et al., (2018) en su investigacion tuvieron como objetivo tener un mejor nivel
competitivo y mejorar sus indicadores de productividad optimizando sus recursos con la
implementacion de las técnicas de manufactura esbelta. Los investigadores identificaron que
en la empresa existia elevados tiempos muertos en el area de planeamiento, especificamente
en dos sub areas confecciones y textil, por consiguiente para hallar todas las causas que
existen se realizé un diagrama de causa - efecto, luego se desarrollé un diagrama de Pareto en
el cual se obtuvieron los datos numéricos de los niveles de criticidad, en donde se identificaron
las que las causas criticas son los ambientes de trabajo desordenados, procesos innecesarios,

sobreproduccién y falta de mantenimiento preventivo.

La metodologia que los autores aplicaron en su investigacion fue manufactura esbelta,
en donde las herramientas implementaron son las 5’s que ayudo a mejorar el orden,
organizacion y limpieza de los ambientes de trabajo, de igual forma para minimizar los
desperdicios; el TPM buscé incrementar la efectividad total de los equipos y esto se llevd acabo
estableciendo un plan de mantenimiento; por Ultimo se aplic6 conjuntamente Kaban y Poka

Yoke para reducir los inventarios excedentes y evitar la sobreproduccion.

El resultado que se logré mediante la implementacion del TPM y 5°s es que se
redujeron los retrasos de entrega de 30 a 4 dias, de forma similar disminuyeron los tiempos en
el proceso de costura y acabado en un 20% y el resultado mas relevante que se obtuvo es la
mejora de los tiempos de entrega en una 23% Yy el incremento de capacidad en el area de
producciéon en un 30%, en formas monetarias se traduce en un ahorro de entre 472.5 a 630

soles mensuales.

El articulo es de vital importancia para la investigacion por que genera informacion
veridica de la aplicacion conjunta de las herramientas TPM y 5°s los cuales demuestran su
efectividad para incrementar la productividad y la capacidad en los procesos de produccion de

una empresa textil.

Ruiz et al., (2019) tuvieron como objetivo incrementar la productividad en la linea de
produccion de mochilas mediante las herramientas de Lean Manufacturing. Por otro lado, el
principal problema de la empresa fue la falta de respuesta a la demanda de mochilas, ya que la

demanda actual es de 3374 unidades por mes, mientras que la produccion es de 1248



unidades. Mediante la simulacién en el software Arena se identificé que hay un tiempo elevado
del ciclo de produccion y esto se debe a que existen colas en los procesos de ensamblar, coser
piezas, bordar y cortar. Asimismo, se observé que hay residuos como movimientos

innecesarios y desechos de transporte.

La metodologia aplicada fuel el Lean Manufacturing, por lo cual, se aplico la
herramienta SPL para la distribucion de la planta, con el fin de reducir el tiempo de ciclo de

produccién, de la misma manera, se implementé la 5°s para minimizar los desperdicios.

Obtuvieron como resultado que la productividad aumentara de 0.38 a 0.89 unidades por
hora hombre, también, el tiempo de ciclo de produccién se redujo de 33,64 a 25.32 minutos por
mochila, por consiguiente, se incrementoé el cumplimiento de la demanda de un 37% a un 86%.
Por otra parte, se minimizaron los movimientos innecesarios de un 84% a un 16% vy los

desechos por transporte se redujeron de un 56% a un 44 %.

Esta investigacion nos brinda informacién necesaria de cémo aplicar la herramienta SPL
una buena distribucién de planta para reducir el ciclo total de produccion e incrementar la
productividad, asimismo, muestra como la aplicacion de las 5's es una gran herramienta para

disminuir los desperdicios de manera considerable en un proceso de produccion textil.

Carrera y Alvarez (2019) en su articulo de investigacion tuvieron como objetivo aplicar
las técnicas del Lean Manufacturing en el proceso de produccién para reducir los desperdicios.
La problemética principal que los investigadores observaron en la empresa era que los pedidos
de ropa no se entregaban a tiempo. Por lo que, realizaron un Pareto para determinar los
productos mas resaltantes para poder asi representar el proceso utilizando el VSM actual. Lo
cual les permitié identificar las diferentes causas por las que se esta dando el problema, dichas
causas son las paradas de maquinas, el desorden, inventarios, movimientos innecesarios,

reprocesos y mermas.

La metodologia que emplearon fue manufactura esbelta, en primera instancia se utilizé
la herramienta TPM por las prolongadas horas en que estaba parada la maquina elasticadora,
asimismo, se utilizé la técnica SMED que el tiempo de las actividades de los operarios se
encuentre equilibrados y estandarizados, por ultimo, se empleé la herramienta 5°s para corregir

y mitigar el desorden, los movimientos innecesarios y los reproceso.

Como resultado, la aplicacién de la herramienta 5°s permiti6 mejorar el orden y la

limpieza de los ambientes de trabajo, de igual forma el TPM conjuntamente con las 5°s



redujeron significativamente los tiempos al acceso de materiales, materia prima y las
herramientas. En la linea de produccién diaria se incrementé la productividad de los diferentes
elementos (M003) 7%, (M012) 14% y (M016) 8%. También, se logré reducir los errores de
costura'y mancha, en un 50% y 90% equitativamente. De forma similar al aplicar la técnica
SMED la preparaciéon de la maquina elastiquera se redujo de 20 a 10 minutos y el tiempo de

reparacion se redujo de 17 a 15 horas.

El presente articulo muestra veracidad e informacion experimental de las diferentes
técnicas y herramientas del Lean Manufacturing, aplicados para mejorar el proceso de

produccion, por lo cual, es importante para la investigacion.

Ames et al., (2019) el objetivo de su investigacion es incrementar la productividad
mediante la reduccién de desperdicios. Mediante el Lay-out de la empresa se ha identificado
gue existen recorridos innecesarios para la obtencién de materia prima, de igual forma se
observa que los materiales carecen de orden, limpieza y etiquetado. Por otra parte, se realizé
un muestreo para evaluar los tiempos de Setup, por lo que se identificé las demoras en los

tiempos de Setup e inactividad de maquinas por falta de reparacion.

La metodologia que implementaron es el Lean Manufacturing mediante las siguientes
técnicas: 5's para sensibilizar a los operarios sobre la implementacién de las diferentes
técnicas para realizar cambios en la organizacién y obtener buenos resultados; con el TPM se
logra capacitar al trabajador para gue mantengan las maquinas en buen estado; con SMED se
tiene una metodologia estandarizada para realizar el Setup para si solucionar las demoras en

el Setup.

Segun los resultados, la implementacion de las técnicas del Lean Manufacturing la
capacidad instalada se increment6 de un 72% a un 93%, asimismo, se logré incrementar el
nivel de conciencia de los operarios de un 15% a 66%, se disminuy6 el tiempo de basqueda de
la materia prima de 16 a 5.9 minutos, el tiempo promedio de la inactividad de las maquinas por
averias se redujo de 22.5% a 2%, la eficiencia general de los equipos se incrementé de 64% a

78% y el tiempo de preparacion de la maquina bajo de 70.6 a 39.8 minutos.

Este articulo aporta a la investigacion con el uso del TPM para incentivar a los operarios
a mantener las maquinas en un estado 6ptimo, asimismo, la aplicacién de SMED para disminuir
los tiempos de preparacion de las maquinas. De igual forma, emplear las 5°s como base para
concientizar a los operadores sobre las técnicas aplicadas, creando una cultura de orden'y

limpieza en la empresa.



5. Marco Tedrico
5.1 Lean Manufacturing

5.1.1 Definicién del Lean Manufacturing

Vasquez et al., (2018) afirman que la metodologia del Lean Manufacturing se centra en
una filosofia en donde permanentemente se genere una mejora, para ello tiene como prioridad
generar valor agregado e incrementar la produccién por medio de la minimizacion y/o
eliminacion de las mermas.

Dicha metodologia es también conocida como manufactura esbelta que mejora las
operaciones o actividades de cualquier sistema productivo a través de la reduccion de tiempos,
espacios, esfuerzo humano, por lo cual conlleva a la mejora de todo el sistema (lbarra et al.,
2017).

5.1.2 Caracteristicas del Lean Manufacturing

Ibarra et al., (2017) nos dicen que logrando la implementacion de la filosofa Lean
Manufacturing correctamente en una empresa se lograra la supresion de las operaciones que
no agreguen valor al producto, servicios o procesos asi pudiendo reducir los desperdicios sin
descuidar el respeto al trabajador.

5.1.3 Beneficios del Lean Manufacturing
Ibarra et al., (2017) afirman que Implementando la filosofia Lean Manufacturing brinda
beneficios a la organizacién como:

¢ Aumento de la productividad, esto gracias al incremento de la eficiencia.

¢ Reduccién de desperdicios, se eliminan operaciones que no agregan valor.

e Reduccién de tiempo de ejecucion.

e Mejora del servicio al cliente, ya que se podra entregar lo requerido en el momento que

el cliente lo solicite.

5.1.4 Herramientas del Lean Manufacturing

Segun Mejia y Rau (2019) la metodologia Lean esta compuesta por pilares tales como
el Six sigma, JIT, Jidoka y Kaizen; también tiene herramientas que se encargan del
seguimiento como gestion visual, de igual forma, consta de herramientas operativas como
SMED, TPM, Kanban, celulas de manufactura y Poka-Yoke, finalmente, la herramienta de
diagnostico la cual es el VSM.

Por lo mencionado anteriormente y de acuerdo a la metodologia Lean Manufacturing, a

continuacion, definiremos las herramientas que vamos a desarrollar para la propuesta de
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implementacién en nuestro trabajo de investigacion. Las cuales son las herramientas TPM y
5S.
514.1 Herramienta TPM.

e Definicion de la herramienta TPM:

Como mencionan Carrillo et al., (2019) el TPM se basa en un método de trabajo que
esta orientada a generar un plan operativo que incremente la productividad y una eficiencia en
las maquinas, satisfaciendo las necesidades de los clientes evitando asi la falta de entrega

antes los clientes y disminuyendo los costos de elaboracion del producto

Segun Vasquez et al., (2018) el TPM aumenta la eficiencia de todo sistema productivo,
asi evitando las pérdidas a nivel de la empresa, logrando un ciclo de vida del sistema

productivo sin ningun accidente, ningln defecto y ningun fallo.

Por otro lado, Cutrecasas y Torrell (2010) mencionan que la implementacién correcta de
la herramienta TPM busca alcanzar un maximo rendimiento de un sistema de produccién con la

adecuada gestion de los equipos.
e Beneficios del TPM:

La implementacion de la herramienta TPM genera beneficios para la empresa como mayor
disponibilidad en las maquinas, prevencion ante paros de las maquinas, reduccion de costos de
mantenimiento de las maquinas, producto terminado con mayor calidad, origina una cultura de

prevencion ante fallos.
¢ Tipos de mantenimiento:
Mantenimiento autbnomo:

Para Ames et al., (2019) mantenimiento autdnomo es cuando los operarios a cargo de
la produccion deben mantener sus equipos a base de actividades diarias, semanales y

guincenales con revisiones y limpiezas de sus maquinas.
Mantenimiento preventivo:

Cutrecasas y Torrell (2010) nos dicen que el mantenimiento preventivo es cuando se

evita paros o averias en las maquinas ya que se reemplazara los elementos desgastados.

e [ndicadores del TPM:



OEE:

Torres et al., (2016) nos mencionan que la eficiencia global de los equipos esta

conformada por tres factores y puede ser calculado de la siguiente manera:
OEE = Disponibilidad * Eficiencia * Calidad
Por lo que la OEE se puede clasificar de la siguiente manera:

Tabla 1

Clasificacion OEE

OEE Métrica de calificacion Caracteristicas

Importantes
pérdidas
<65% Inaceptable econdmicas. Muy
baja
competitividad.
Aceptable sdlo s1

o se esta en proceso
=65% p

. Regular da’me__jom_
<75% Peérdidas
economicas. Baja
competitividad.
=75 Ligeras pérdidas econdmicas.
=75% Aceptable geras pt _ )
a Competitividad ligeramente baja.
=B5%
=85%
Entra en Valores World Class. Buena
a Buena e
<95% competitividad
Q55 Excelencia Valores World Class. Excelente

competitividad

Recuperado de Ucelo (2008)

MTBF:

Otro indicador es el Mean Time Between que, segun Ribeiro et al., (2019) se calcula con la

siguiente formula:
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Tiempo total disponible — Tiempo de inactividad

MTBF =
Numero de paradas

5.1.4.2 Herramienta 5°S.

Esta herramienta se origind en el pais de Japdn conocida a nivel mundial, el cual obtuvo

un gran impacto generando grandes cambios en distintas organizaciones, puesto que se

realizan cambios agiles y rapidos maximizando el desempefio de los trabajadores. Tiene como

objetivo concientizar sobre la cultura de orden y limpieza a todos las entidades que conforman

una empresa (Aldavert et al., 2016).

Para lograr la eliminacién de los desperdicios, debemos tener un ambiente de trabajo

debidamente limpio y ordenado, esto se puede lograr a través de la implementacion de la

herramienta 5°s.

Ibarra et al., (2017) afirman que esta técnica japonesa de las 5's estd compuesta por

cinco etapas las cuales son:

Seri: Que significa organizar, este principio se encarga de que todo este
organizado y seleccionado, asi poder clasificar lo que sirve y lo que no sirve. Esto
se realiza para crear normas que ayuden a efectuar las labores en el area de
trabajo sin tener interrupciones.

Seiton: Significa ordenar, este principio nos permite establecer normas para cada
actividad o tarea, es decir cada material, herramienta u objeto tiene su lugar, y lo
gue no sirve se desecha. Las normas establecidas se ponen en lugares visibles
donde todo el personal pueda verlos, asi en un futuro se hace un habito de forma
continua.

Seiso: Significa limpiar, este principio se realiza antes, durante y después del
trabajo realizado, con el propésito de que el operario se sienta identificado con su
area de trabajo.

Seiketsu: Significa limpieza estandarizada, este principio mediante controles
definidos permite el continuo mantenimiento de los dos principios anteriores, por
lo que esta S reside en evaluar una situacion normal de una anormal, todo esto
gracias a simples normas que son visibles para todo el personal.

Shitsuke: Significa disciplina, este principio nos permite realizar de manera
continua una auto inspeccion. En cada parte del proceso con ayuda de las hojas
de control, aplicamos las mejoras y las normas para cada actividad, con la

finalidad de que hombres y maquinas sean mas productivos.
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Se debe lograr tener un ambiente laborar limpio y ordenado para que los trabajadores
puedan laborar de una forma mas comoda y agradable logrando su mayor compromiso hacia la
empresa, aumentando su desempefio (Sujatha y Prahlada, 2014).

Como menciona Temoche (2019) esta herramienta tiene como beneficio la
concientizacion y motivacion de los empleados optimizando el tiempo de las actividades en los

ambientes de trabajo, con el fin de lograr un incremento de la productividad.

5.2 Productividad

5.2.1 Definicion de la productividad

Fontalvo et al., (2017) la productividad se define como la interaccion de la cantidad real
de producto obtenido y los recursos necesarios para llegar a la produccion ideal. Generalmente
al hablar de productividad se precisa el proceso en el cual actian diferentes actividades y
elementos para tener un resultado. Al obtener mejoras se dice que a menores recursos o con
los mismos recursos se puede lograr los mismos o0 mejores resultados.

Por otro lado, Prokopenko (1989) menciona que la productividad de una empresa de
bienes o servicios relaciona la produccion que se obtiene y los recursos tales como el trabajo,
capital, tierra, materiales, etc. que fueron utilizados para obtenerla.

5.2.2 Factores que Determinan la Productividad

Existen factores internos tales como producto, tecnologia, recursos humanos, planta,
materiales, método y organizacion que influyen en la productividad de las empresas estas son
controlables. Sin embargo, existen otros que son poco controlables como cambios econémicos,

recursos naturales y administracion publica estos son factores externos (Fontalvo al., 2017).

5.2.3 Tipos de Productividad
Fontalvo al., (2017) nos menciona que existen diferentes tipos de productividad, como la
productividad total que es basicamente la productividad que incluye a todos los recursos

utilizados en el proceso de elaboracion con la produccion total.

Salida total

Productividad total = —————
roauctiviaaa tota Entrada total

o Tiempo real de produccién Produccién real
Productividad total

Tiempo disponible de produccién i Produccién planificada
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La productividad parcial que es la relacidn con un recurso especifico con produccién
total.

Salida total
Unrecurso

Productividad parcial =
5.2.4 Importancia de la Productividad
Para Galindo y Rios (2015) el aumento de la productividad influye positivamente en el
crecimiento econdémico de un pais. Si hay un crecimiento de la produccion llevard a una
economia mas productiva.
También Prokopenko (1989) nos dice que si hay un crecimiento de la productividad
todas las actividades humanas seran beneficiadas logrando asi un crecimiento econémico con

un aumento en el ingreso nacional.
5.2.5 Dimensiones de la Productividad
5.2.5.1 Eficacia
Segun Mokate (2001) eficacia es la magnitud en que se logran los objetivos planeados,

se cumple lo que se propuso en el tiempo planeado sin darle importancia a los costos o

recursos empleados.

Productos logrados
Meta

Eficacia =

5.2.5.2 Eficiencia
Segun Mokate (2001) eficiencia también es el cumplimiento de los objetivos planeados,

pero utilizando lo menos posible los recursos disponibles de la empresa y a menor costo.

H — H trabajadas
H — H disponibles

Eficiencia =

6. Metodologia de la Investigacion
6.1 Disefio Metodoldgico
6.1.1 Disefio
El disefio del presente trabajo de investigacion es no experimental, de acuerdo a
Hernandez y Mendoza (2018) ya que no se manipula ninguna variable, por lo que en este
trabajo de investigacion solo se propone herramientas del Lean Manufacturing con lo cual se

logre un incremento en la productividad de la empresa.
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6.1.2 Enfoque
Es un enfoque cuantitativo porque usamos técnicas e instrumentos que nos permiten
obtener datos cuantitativos para el analisis y desarrollo de la investigaciéon. De igual forma, se
realiza mediciones de las variables de acuerdo a los tiempos muertos de las maquinas por
averias, paradas de hombre-maquina, en concordancia con las mediciones de los datos que
aplican Hernadez, et al., (2014) en su investigacion basado en un enfoque cuantitativo.
6.1.3 Alcance
El estudio es descriptivo explicativo, este tiene como objetivo la aplicacion y medicion
de los procesos, logrando tener resultado. Asimismo, Hernadez, et al., (2014) nos indica que la
investigacion transversal junta datos e informacién en un tiempo determinado, de igual forma,
percibe diversas variables en un solo momento y esta restringido la deduccién e inferencias con

respecto a las causas y los efectos.

6.2 Método
6.2.1 Diagnostico situacional:
La empresa MIKEYSA E.I.R.L. se funda en el afio 1993 en la ciudad de Huancayo con
algunas maquinas de tejido manual fabricando prendas de caballeros. En la actualidad se ubica
en la ciudad de Lima, esta dedicada a la fabricacién de chompas de hilo para damas en talla

estandar, ofreciendo productos de calidad, costo accesible y disefios propios.

La empresa tiene tres lugares de venta en Lima, ubicados estratégicamente en los
sectores comerciales mas importantes de la ciudad, emporio comercial Gamarra y en el centro

de Lima.

Actualmente la empresa cuenta con doce trabajadores laborando dentro de las cinco

areas de la empresa.

Tabla 2

Cantidad de trabajadores segun el &rea

Direccion General
Area de Finanzas
Area Comercial

Area de Produccién

Total 12
Elaboracion propia

N W Rk
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Si bien Fabrica de Tejidos Mikeysa E.I.R.L no cuenta con un organigrama formal dentro
de la empresa; instintivamente podemos categorizar a los empleadores de acuerdo a las

labores que realiza y con lo determinado por la gerente general.

La empresa cuenta con una direccion general la cual esté liderada por la Sra. Sara
Gomez Melcor, asimismo, como mano derecha y apoyo en las gestiones administrativas y

financieras, en el area de finanzas se encuentra la senorita Katherine Ochoa.

En el area comercial se cuenta con sefior Josué Ochoa, quien en su area lidera a las
dos vendedoras encargadas de vender por productos terminados, en el distinto puesto de

venta, las cuales, se encuentran en emporio de Gamarra y en Abancay.

Finalmente, en las funciones productivas, se cuenta con un jefe de produccion el
Técnico Hervin Ochoa, quien se encarga de liderar a los seis trabajadores encargados de

realizar los distintos procesos y operaciones en las distintas areas de produccién.
Figura 1
Organigrama de la empresa

DIRECCION
GENERAL
Sara Gomez,

Melcor’
|
|

AREA DE AREA DE AREA AREA DE
FINANZAS RRHH COMERCIAL PROCUCCION
Katherin Ochoa Sara Gomez Josue Ochoa L Hervin Ochoa

1
Vendedora
Gamarra
\ |

Vendedora
Abancay

Tejido

Confeccion

Planchado

Elaboracion propia

La empresa fue reconocida explicitamente como una empresa individual de
responsabilidad limitada el dos de enero del dos mil nueve, asimismo, inicio formalmente sus
actividades productivas y comerciales de prendas de vestir. A su vez, la duefia condecoro a la

empresa con el nombre de Fabrica de Tejidos Mikeysa E.I.R.L.



Tabla 3

Datos de la empresa

EUC 20520560808

Razon Social FABRICA DE TEJIDOS MIKEYSAEILE.L
Tipo de Empresa Empresa Individual de Resp. Ltda

Condicion Activo

Fecha de Inicio de

Actividades 02-ene-09

Actividades Comerciales Fab. de Prendas de Vestir.

Wta. Mav. Productos Textiles.
CIIU 18100

Fuente SUNAT
Diagrama de Flujo de Procesos

El proceso productivo tiene como materia prima principal al acrilico (tacto algodén),
luego se realiza el tejido formando las partes de la prenda, posteriormente se confeccionan y
finalmente se les da un detalle o accesorio para asi concluir con el vaporizado.
Figura 2

Flujo de la empresa



18

INICIO

DISENO
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~ el B S INFORMAR AL DISERADOR
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COMFORME?

DESCOMPOSICION TOTALO
PARCIAL

Mo

LIMPIEZA Y
PLANCHADO

PREMDA
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Elaboracion propia
El proceso de fabricacion de una chompa de hilo empieza con el disefio de la prenda,
en esta 4rea se elige el color y se propone un modelo innovador segun las ultimas tendencias
de moda y pasa por la evaluacion del gerente general. Luego de aceptar el disefio propuesto se
procede a tejer las piezas de la prenda en la Unica talla que fabrica la empresa (estandar), esto
se realizara en las maquinas de tejido industrial con las que cuenta la empresa. Se traslada las
piezas tejidas al area de confeccién y se integra las piezas: mangas, cuello, delantero y
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espalda con las maqguinas de coser. Se obtiene la prenda confeccionada y se limpia todos los
hilos sobrantes para asi obtener una prenda lista para el planchado. La empresa en estudio no
embolsa sus prendas por unidad.

Layout de la empresa

Se cuenta con una propiedad de 110 m2 en el area de tejido y de 80 m2 en el &rea de
confeccion y acabados, edificacion adaptada para taller de confecciones. Actualmente el area
de tejido no se trabaja cdmodamente debido al espacio que ocupan las maquinas Por otro lado,
el recorrido hacia el area de confecciones es mayor en vista de que dicha area se encuentra en
el tercer nivel.

A continuacion, se muestra la distribucion actual de la empresa, como podemos
observar no cuenta con algun tipo de distribucion de planta, por ello, se pretende ordenar y
posicionar bien los anaqueles de manera que se optimice los tiempos en la movilizacién de los
operarios.

Figura 3

Layout del &rea de tejido

M. Tegedora H

M, tejedora N

tejedora

M. tejedora N M. tejedora N
Area de
digeiio

Maquina tejedora grade M. tejedora N Maquina tejedora grande

Elaboracion propia
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Figura 4

Layout del &rea de confeccién

Mesa
Area de cabado

M. costura M. plana M. ojaladora

-]

M. planchadora

Area de confeccion
2

Recepcion de tejido

M. remalladora M. Botonera M. costura recta |:| |:|

Maquina remalladora Magquina remalladora Area de planchado
Mesa

Elaboracion propia

6.2.1.1 Value Stream Mapping (VSM)

Se tomdé como base el modelo de VSM de los autores Mejia y Rau (2019) para el
desarrollo del mapa de flujo de valor actual de la empresa. De acuerdo a su investigacion en la
primera fase en el paso 1, se procedié a identificar la cantidad total de unidades producidas al
mes y el porcentaje que representa sobre la produccion total, de igual forma, la seleccién de la
familia de productos que se va estudiar. En la tabla 4 se muestra los clientes y sus porcentajes

de demanda al mes.

Tabla 4

Datos del cliente y su demanda mensual

Cliente Total de ur_ndades %
producidas
Tienda Gamarra 01 1800 32%

Tienda Gamarra 02 1500 27%
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Tienda Abancay 800 14%
Cl1l 680 12%

c2 500 9%

Otros 300 5%
Total 5580 100%

Elaboracién propia

Junto al jefe de produccién de la empresa quien nos brindé los datos correspondientes
de la tabla 4, se llega a identificar que el cliente con mayor demanda de produccién al mes, el
cual se toma como referencia para realizar el flujo de valor actual, representa el 32% del total, es
asi como la “Tienda Gamarra 01” queda en evidencia con el mayor volumen de produccién con
un total de 1800 unidades al mes, teniendo en cuenta lo anterior a continuacién se va identificar

en la tabla 4 la familia de productos que se va estudiar.

Tabla 5

Datos de demanda total de “Tienda Gamarra 01”

Familia del Modelo Unidades Demanda % demanda % demanda
producto producidas por por modelo por familia
familia
Sweater Amira 430 24%
Familia A Sweater Perla 350 1040 19% 58%
Sweater Gia 260 14%
Sweater Corona 200 11%
Familiap  SWweater 160 500 9% 28%
Damarina
Sweater Luna 140 8%
- Sweater Romy 130 7%
Familia C Sweater Mel 130 260 7% 14%
TOTAL 1800 1800 100% 100%

Elaboracion propia

De acuerdo con las indicaciones del jefe de produccién es posible unificar los diferentes
modelos de chompas en familias las cuales son Familia A, Familia B y Familia C, esto se logra a
partir de la similitud en procesos de produccién y los tiempos que toma realizar cada proceso
para la transformacion del producto final. Asimismo, se idéntica los modelos que tienen mayor
demanda, las cuales pertenecen a la Familia A, es por ello, que se ha tomado como muestra los
modelos (Sweater Amira, Sweater Perla y Sweater Gia) que representan el 58% de la demanda
total hecha por la Tienda Gamarra 01, de igual forma, representa el volumen de produccién

mensual que es 1040 chompas en total.
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En la siguiente tabla se muestra los tiempos, la merma y la produccion de cada proceso
gue se realiza para los modelos de chompas de la Familia A.

Tabla 6

Produccién diaria

U.de Tejid Confecc Limpiez Plancha Inspecci Embolsa

medida 0] ion a do on do
TC Min 40 10 1 2.5 2 0.04
TCP Min 18 12 7 8 5 5
Produccion Unid 40 35 33 33 32 32
diaria
Merma % 12 5 2 1 2 1
Merma Unid 5 2 1 0 1 0
Produccion Unid 35 33 33 32 32 31
real

Elaboracién propia

En la tabla anterior se puede observar la produccion real de cada proceso de produccion,
asi como el porcentaje de mermas que se produce en cada proceso, donde en el proceso de
tejido muestra el mayor porcentaje de merma con un 12% que representado en unidades serian
5 chompas. Cabe mencionar que un turno tiene 10 horas de trabajo con 1 hora de descanso,
asimismo, el abastecimiento de la materia prima se hace cada mensualmente. Por consiguiente,

se va desarrollar el mapa de flujo de valor actual de la empresa.
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Figura 5

Mapa del flujo de valor actual

COTROL OE FRODUCCION
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JEFE DE PRODUCCION
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Elaboracién propia

EMBOLSADD

o A o A o A |o A
Prendas Prendas Frendas Prendas Prendas
2 operarios 5 operarios 1 operario 1 operario 1 operaric 1 operario
T.C.= &0minfund T.C.= 10 min/und T.C.= 1 minfund T.C.= 2.5 min/und T.C.= 2 minfund T.C.= D.04min/und
T.C.P.= 18min/und T.CP.= 12minfund T.C.P.= 7min/und T.C.P.= Eminfund T.C.P.= Smin/und T.C.P.= Smin/fund
nerma= 12% Merma= 3% Merma= 2% Merma= 1% klerma= 2% Merma= 1%
Turno=1 Turno=4 Turno=1 Turneo=1 Turno= 1 Tumo =1
TVMNA=
dias dias dias dias dizs
w_w 150 segundos 120 segundas 2.4 segundos TVA= 33324
Segundos
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Otro indicador importante es el Talk Time, que nos dice sobre el ritmo de produccion que

tiene el cliente, en la siguiente tabla se va calcular el tiempo del Talk de la Familia A.

Tabla 7

Calculo del Talk Time de la Familia A

FAMILIA A

Dias laborales 26 dias
Horas laborales 10 hora
Horas de descanso 1 hora
Horas disponibles al dia 9 hora
Horas disponibles por chompa al 5.22 hora /dia
dia

Demanda de chompas 1040 unid/mes
Demanda diaria 40 unid/dia
TALK TIME 7.83 min/unid

Elaboracién propia

Para el calculo se tomd en consideracion el 58% de toda la produccién mensual, el cual
representa la Familia A, es asi como las horas disponibles al dia (9 horas), es multiplicado por el
58%, para obtener las horas disponibles por chompa al dia, como resultado se tiene 5.22 horas
disponibles por chompa al dia. Asimismo, se calcula el Talk Time de la empresa en la siguiente

tabla.

Tabla 8

Calculo del Talk Time de la empresa

FAMILIA A

Dias laborales 26 Dias
Horas laborales 10 Hora
Horas de descanso 1 Hora
Horas disponibles al dia 9 Hora
Horas disponibles por chompa al 5.22 Hora /dia
dia

Demanda de chompas 806 Unid/mes
Demanda diaria 31 Unid/dia
TALK TIME 10.10 min/unid

Elaboracion propia

En comparacion con los resultados obtenidos del Talk Time del cliente con un valor de

7.83 minutos por chompa, el Talk Time de la empresa lo supera con un valor de 10.10 minutos
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por chompa, es decir que existe una diferencia de 2.27 minutos. Por lo tanto, la empresa debe
reducir las actividades que no agregan valor al producto, para reducir la diferencia que existe y

llegar al Talk Time del cliente.

Otro punto importante es el promedio de fallas o MTBF, para ello se tomado el tiempo de

operacién de tejido y la cantidad de fallas que suceden en las maquinas tejedoras.

6.2.1.2 Calculo del tiempo promedio de fallas de maquinas al mes
En la tabla 9 se calculé con datos aproximados el tiempo medio entre averias puesto
gue es un indicador para la disponibilidad de las maquinas tejedoras, se consideré el tiempo de

funcionamiento y el nimero de fallos o paradas de las maquinas tejedoras.

Tabla 9

Calculo MTBF
Maquinas MO1 MO02 MO03 MO04 MO05 MO6 MO7 MO8
Tiempo total disponible 260 260 260 260 260 260 260 260
Tiempo de inactividad 7.5 6.5 5 5.5 5 5.5 5 55
# fallas 9 7 4 5 4 5 4 5
MTBF (horas) 28 36 64 51 64 51 64 51

Elaboracién propia

La tabla 9 nos indica que el tiempo medio entre las fallas de la maquina M0O1 es de
veintiocho horas mensuales, de igual forma el tiempo medio entre fallas de todas las maquinas

tejedoras es de cincuenta y uno horas mensuales.

De igual importancia, es necesario calcular el tiempo promedio para reparar o MTTR, el

cual relaciona el tiempo total para restaurar y el nimero de fallas en un periodo de tiempo.

Tabla 10

Calculo MTTR
Maquinas mMO01 MO02 MO3 MO04 MO5 MO6 MO7 MO8
T. Total de mantenimiento 6 5 3.5 4 3.5 4 3.5 4
# fallas 9 7 4 5 4 5 4 5
MTTR (hr) 0.67 071 088 080 0.88 0.80 0.88 0.80
MTTR (min) 40 429 525 48 52.5 48 52.5 48

Elaboracion propia
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En la tabla 10 se puede observar el tiempo promedio que toma al reparar una falla de las
maquinas tejedoras, se muestra que el tiempo promedio para reparar una falla en la maqguina

MO04 es de cuarenta y ocho minutos.

El dltimo indicador analizado es Eficiencia Global de Equipo u OEE, con el cual podemos
calcular la eficiencia productiva de las maquinas de tejido, para ello, lo tiempos no programadas,
las paradas y perdidas de eficiencia y calidad, se obtuvieron en el MTBF, el MTTR y por los datos

brindados por el jefe de produccién. En la tabla 11 se muestra el célculo del OEE.

Tabla 11

Cuadro de tiempo

TIEMPO AL MES Total 260 hr
A TIEMPO DE OPERACION Tiempo no programado (26 hr) 234 hr
B TIEMPO DE CARGA Paradas planificadas (7.9 hr) 226 hr
C TIEMPO BRUTO DE PRODUCCION Paradas no planificadas (29 hr) 197 hr
D TIEMPO NETO DE PRODUCCION Perdida de eficiencia (18 hr) 179 hr
E TIEMPO VALOR ANADIDO Pérdida de calidad (12 hr) 167 hr
Elaboracién propia
Tabla 12
Calculo OEE
METRICAS %
C/B Disponibilidad 87%
D/C Tasa de rendimiento 91%
E/D Tasa de calidad 93%
DxRxC OEE 74%

Elaboracion propia

Realizando el célculo del OEE tenemos como resultado que la eficiencia productiva de
las maquinas de tejido es de 74%, esto nos indica Ucelo (2008) que las maquinas tienen una

calificacion de regular, es aceptable si es que esta en proceso de mejoramiento.

6.2.1.3 Calculo de la productividad actual
Teniendo en cuenta los datos brindados por el jefe de produccion y por los célculos

realizados con anterioridad se procede a hallar el calculo de la productividad de la empresa.
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Tabla 13

Datos para hallar la productividad

DIAS LABORABLES 26 dias
TIEMPO DISPONIBLE 5.22 HR
TIEMPO MUERTO 1.18 HR
TIEMPO REAL 4.05 HR
TIEMPO CICLO DE TEJIDO 40 min
PROD. DIARIA EN TEJIDO CON MERMA 40 unid
PROD. DIARIA SIN MERMA 35 unid
OPERARIOS TOTALES 12 op
OPERARIOS EN TEJIDO 2 op
PROD. POR TRABAJADOR CON MERMA 20 unid
PROD. POR TRABAJADOR SIN MERMA 17.5 unid

Elaboracién propia

Tabla 14

Calculo de productividad

PRODUCCION DE LA EMPRESA 806 unid/mes
PRODUCTIVIDAD LABORAL 0.49 unid/H-h
PRODUCTIVIDAD LABORAL DE TEJIDO 0.13 unid/H-h
PRODUCTIVIDAD 60 %

Elaboracion propia

La productividad actual de la empresa es del 60%, el resultado se obtuvo del tiempo real
(4.05) sobre el tiempo disponible (5.22) por las unidades producidas (806) sobre las unidades
planificadas (1040), lo que indica una deficiencia en el proceso de produccion, principalmente en

el area de tejido en donde se encontré la mayor cantidad de merma.

6.3 Analisis de los resultados del diagnostico
6.3.1 Diagrama de Ishikawa
El diagrama de Ishikawa se elabor6 con los datos obtenidos en la visita a la empresa,
esto con ayuda de la entrevista al técnico encargado del area de produccion para asi poder

reconocer los motivos del problema de la empresa.

A continuacion, un listado de las causas de la baja productividad de la empresa:



Tabla 15

Causas de baja productividad de la empresa
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N° CAUSAS

EFECTO

Paradas imprevistas de las maquinas del &rea de tejido
1 (fallas con las agujas, falta de calibracion, suciedad en las

maquinas)

Falta de orden y limpieza

Demora en los procesos

Falta de capacitacion de los trabajadores
Ausencia de procedimientos de mantenimientos
Magquinas sin utilizar en el area de tejido
Operarios desmotivados

Mala calidad de los hilos

ONO U WN

BAJA
PRODUCTIVIDAD
DE LA EMPRESA

Elaboracién propia

Con las causas ya identificadas, se clasificara en las seis categorias: mano de obra,

materiales, método, maquinaria, medida, medio.
Figura 16

Ishikawa
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Demoras de » desordenado
prevencion
Falta de
checklist
MEDIO
MAGQUINARIA MEDIDA | | AMBIENTE

Elaboracion propia



29

Después del analisis del diagrama de Ishikawa se realiza la matriz de priorizacién para
esto de puntuara del 1 al 5 segun el impacto siendo el 1 menor impacto y 5 mayor impacto, se

muestra a continuacion:

Tabla 15

Causas de baja productividad de la empresa

CRITERIOS
Infl ner o Valoracio
'2' CAUSAS en L(:ﬁ/e pc(;é?di?j;s Dificulta 1 4o |3
problem economic d para causa
a as corregir
Paradas imprevistas de las maquinas del
1 areade tejido (fallas con las agujas, falta
de calibracion, suciedad en las maquinas) 5 4 4 13
2 Falta de orden y limpieza 4 3 3 10
3 Demora en los procesos 3 3 2 8
4  Falta de capacitacion de los trabajadores 3 3 2 8
Ausencia de procedimientos de
5 mantenimientos 4 4 4 12
6 Magquinas sin utilizar en el area de tejido 4 4 3 11
7 Operarios desmotivados 3 2 2 7
8 Mala calidad de hilo 3 3 1 7

Elaboracion propia

Con la matriz de priorizacion se puede identificar las 4 causas principales del problema

de la empresa, estas causas son ocasionadas por el area de tejido:

o Paradas imprevistas de las maquinas de tejido
e Falta de orden y limpieza
e Ausencia de procedimientos de mantenimiento

e Maquinas sin utilizar en el area de tejido
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Figura 7

Evidencias fotogréficas

=

‘Elaboracién propi

6.4 Disefio de la propuesta de mejora
6.4.1 Propuesta de mejora aplicando 5Sy TPM
De acuerdo a las principales causas encontradas en la matriz de priorizacion, se
especifican las propuestas de mejora para solucionar dichas causas. Por lo tanto, se desarrolla
ambas herramientas en conjunto, en primera instancia se comenzé con los dos pilares (Seiri y
Seito) de las 5°S y conjuntamente los pilares restantes de las 5°S con el Mantenimiento
Productivo Total (TPM).

Vézquez et al., (2018) en su investigacion nos indica que a lo largo del proceso
productivo la metodologia 5°S nos ayudara a minimizar el desorden en el ambiente de trabajo.

Asimismo, proponen implantar un programa de mantenimiento preventivo, en donde obtienen
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como resultado la disminucion del tiempo de los procesos en estudio, en su caso los procesos
de costura y acabado.

Entre tanto, para poner en marcha la propuesta de la herramienta 5°S es necesario
realizar una auditoria para evaluar la importancia de los pilares de dicha herramienta,
consiguiendo asi un dictamen general del estado de los puestos de trabajo en cuanto a la
cultura de orden y limpieza. Para ello se ha disefiado un cuestionario de preguntas cerradas, en
donde las categorias se dividen de acuerdo a los pilares, y las calificaciones se otorgan de
acuerdo al criterio de los auditados, en donde las calificaciones son 1 (no cumple), 3 (cumple
parcialmente) y 5 (si cumple).

En la siguiente tabla se presenta el cuestionario inicial realizado en el area de
produccion, de igual forma, se observa los resultados obtenidos.



Tabla 16

Formato de auditoria Inicial

Area a evaluar: Produccién 1 Mo se cumple

Encargado: Hervin Ochoa Se cumple parcialmente

Calificacién
]

Auditadores: Carolina Sosa Arias 5 Sise cumple
Kewvin Herreras Mucha

Categoria MNo. I Descripcion Calificacion
Diferenciar entre lo que es necesario 1 3 5

Obsarvaciones

¢ Estan presentes solo los elementos, herramientas y
equipos necesarios en la mesa de trabajo?: Existen
desechos en el piso o elementos que obstruyen los
Lpasillus?

¢Existen materiales o herramientas duplicados (en
2 |exceso), que no se utilizan o son obsoletos en el drea b
de trabajo?

¢ Las piezas o cortes desechables y mermas se
arrojaron a la basura y se dasificaron? ¢ Los productos
defectuosos gue no pueden o no deben ser
|reprocesados son aprovechados?

¢{En el drea de trabajo, los operarios disponen de un

SEIRI /SELECCIONAR

manual, ficha tecnica o cualguier tipo de informacian

|necesa ria para realizar sus funciones? ¢ Existe alguna X
documentacion o elementos en el area que requieren
Iguardarse o dejarse ahi mismo?

Subtotal 8

£EXISTEN SENAlIZACIONEes de alMmacenamiento,
5 |herramientas, materiales,informacidn, etc indicando b
su correcta localizacion?

¢ Cada puesto de trabajo esta organizado de manera
eficiente y ergonémica para reducir actividades que
6 |no generan valor? ¢ Los articulos estan almacenados de | x
una manera que impiden o dificulten el flujo de
transito del personal en el area?

¢ Existe informacidn archivada o registrada de forma
ordenada de todo lo nece sario para el proceso
|productivo de tal manera que sea de facil
identificacidan?

SEITON / ORDENAR

£Las herramientas,equipos y material de trabajo son
lpuestos en su lugar luego de haberlos usado? ¢ Existen
B |equipos de proteccidn personal gue no se usen?élos X
materiales y herramientas que no se utilizan estan
almacenadas en el lugar especifico?

Subtotal 4




SEISON /LIMPIAR

Limpleza, no ensuciar y conservar todo limpio

Observaciones

¢Existe un programa o plan para la limpieza y control
del drea de trabajo ? {Estan definidas y sirven para
fomentar la organizacion y mejora continua?

¢ Los insumos y materiales estan en su respectivo
lugar , libres de polvo o de alguna fuente de
contaminacion? ¢ Los pisos se mantienen limpios (sin
residuos, cajas apiladas, elementos varios) durante la
jornada de trabajo?

iExiste un plan o registro de control del
mantenimiento de las diferentes magquinas? (5e
pueden limpiar con fadlidad?

¢El personal de produccidn realiza la limpieza durante
y después de |la produccidn?

Subtotal

]

SEIKETSU/ ESTANDARIZAR

Aplicar las narmas basicas de gestion para el mentenimiento

Observaciones

¢ Los métodos de trabajo y de control son de facil
entendimiento para ponerlos en practica?é Estan
estandarizados? ¢ Existe un tablero o registro en cada
drea de trabajo que controle las operaciones y los
responsables?

14

¢ Las condiciones de trabajo son adecuadas ?
{wentilacidn, ruido, iluminacidn, dima laboral}

¢ Existe algun guia o documentacidn clara y al alcance
de todo el persenal con informacidn especifica de los
productos a fabricar y los posibles problemas al
produdr? ¢ Existen estandares y formatos que ayuden
a una mejor organizacion de produccidn asi como su
planeamiento y entrega?

éla meta de produccidn diaria yfo detalles de los
procesos se encuentran ala vista de cada operario? é
Se encuentra disponible informacion mas detallada de
la metodelogia 557

Subtotal

]

SHITSUKE / DISCIPLINAR, ENTRENAR

Legrar continuidad del sistema 55 v convertirlp en algo

Observaciones

17

¢ Los operarios del drea de Produccidn estan
capacitadas sobre los procedimientos?. {Los
procedimientos se actualizan y se revisan
periddicamente?

i la documentacidn, formatos, registros, etc, estan
siendo gestionados cormectamente y son
constantemente revisados?

¢ Los operarios ponen en practica los controles
visuales y modelos de las 557 ilLos trabajadores se
sienten motivados por la aplicacidn de estas
herramientas de mejora?

¢ La aplicacidn de la metodelogia 55 contribuye al
aumento del nivel de satisfaccion del cliente? i Ayuda
a mejorar |la productividad ?

Subtotal

TOTAL

30

Elaboracion propia

33
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Tabla 17

Resumen de puntaje de la Auditoria inicial

RESULTADOS DE LA AUDITORIA

INICIAL

PILAR PUNTAJE %
SEIRI 8 8%
SEITON 4 4%
SEISO 6 6%
SEITKETSU 6 6%
SHITSUKE 6 6%
TOTAL 30 30%

MAX. PUNTAJE 100 100%
Elaboracién propia

El cuadro resumen de los puntajes nos indica que la empresa no tiene establecido una
cultura de orden y limpieza, ya que solo se obtuvo un valor de 30% de un maximo de 100%, es

decir que se tienen demasiadas deficiencias.

Figura 8

Resultado estadistico de la auditoria inicial
Seiri
20
15
10

Shitsuke g Seiton

Seitketsu Seiso

Elaboracion propia
En la figura 8 se aprecia claramente los bajos puntajes de cada pilar, lo que nos indica
la falta de implementacion de las 5°S.

Seguidamente, se va detallar los pasos que se van a seguir para realizar las mejoras

correspondientes, con las herramientas propuestas.
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6.4.1.1 Etapa de preparacion
Es necesario realizar una capacitacion en donde participen todos los trabajadores del

area de produccién, para asi concientizar y brindar informacion respecto a las herramientas que
se estan proponiendo. En primer lugar, se les presenta informacién basica para que tengan
conocimiento y capten de manera rapida la importancia de poner en practica los pilares de las
5'S y el TPM, de igual relevancia, el compromiso que deben de tener cada uno para adaptarse
a todos los cambios que se van a realizar. Seguidamente, se presentard informacion mas
detallada de los pasos que deben realizar, en donde se les responderan a todas sus dudas
respecto ambas herramientas.

En la tabla 18 se muestra las fechas en las cuales se van a dar las charlas informativas
tanto las basicas como las detalladas.

Tabla 18

Cronograma de charlas informativas

PLAN DE CHARLAS INFORMATIVAS
MES
CHARL |  ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
AS [s|s|s|s|s|s|s|[s|s|s[s|s|s|s|[s|s|s|[s|s|s|[s|s[s][s
1/2|3|4]21|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3]|4|1]|2|3|4|1]|2|3]|4

Béasica | X X X X X X X X X X X X
Detalla

d. X X X X X X

Elaboracion propia

6.4.1.2 Etapa de Mejora
Primera S: Clasificar

En el primer pilar se tiene como objetivo realizar actividades de seleccién y clasificacion
de los objetos que son necesarios y de los que no lo son, las cuales, se observaron en el
ambiente del proceso de tejido como restos de carretes de hilo, carretes gastados, variedad
imperdibles usados y nuevos, tijeras de tela (algunas en mal estado) y cintas métricas. Dichos
objetos y materiales seran clasificados en el horario de trabajo, en donde un operario
previamente asignado y capacitado, tendra como instrumento la tarjeta roja, que va usar como

registro.



Figura 9

Tarjeta roja
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TARJETA ROJA
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Focha p/oonciuir accion

I 3

Fuente: Mejia y Rau, (2019).
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Mediante un flujo se detalla los pasos que se deben de seguir para cumplir con la

clasificacion.

Figura 10

Flujo de la primera “S”

OBIETOS

50N
NECESARIOS?

o

HERRAMIENTAS

MECANICO MANUAL ELECTRICO SEPARARLOS

MATERIA PRIMA

Elaboracion propia

NO SEPARAR ETIQUETA ROJA

HERRAMIENTA
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Segunda S: Ordenar

En el segundo pilar se tiene como objetivo establecer un lugar especifico para cada
material, objeto y herramienta, de igual forma, es de vital importancia identificar la frecuencia en

que se usa.

Figura 11

Calculo de frecuencia de uso

COLOCAREN
ALMACEN

ELIMINAR

COLOCAR EN o - COLOCAR
ALMACEN LUNTO A
PERSONA

COLOCAR
CERCA DE LA
PERSONA

COLOCAR EN
UN ARCHIVO

COLOCAREN COLOCAR EN
OTRA AREA EL AREA

Fuente: Manzano y Gisbert, (2016).

En la visita a la empresa se encontré materiales como los carretes de hilos que se
encontraron en lugares que no correspondian, por ello, se ha propuesto ubicarlos en estantes y
ordenarlos por colores, los cuales estaran separados de acuerdo al flujo en que se utilizan,
donde los que se usan con mayor frecuencia estaran mas visibles y accesibles al operario. De
igual forma, se encontré piezas de prendas que se estan colocadas en distintos lugares, por

ello se les va asignar un lugar netamente para las piezas.

En el area de confecciones se encontrd un area vacia, en donde se pretende poner las
mermas que se generan en el transcurso de la linea de produccion, para luego se pueda

vender como trapos o franelas a empresas industriales que lo utilizan para la limpieza.

A continuacion, se muestra la evidencia de los hilos y piezas que estan mal ubicados, y

no tienen un lugar asignado.



Figura 12

Materiales y piezas mal ubicadas

Elaboracion propia

Tercera S: Limpiar

El tercer pilar es Seiso se realiza la limpieza a las maquinas como a los espacios del

area de tejido, las actividades a realizar son las siguientes:

— S

38

« La maquinas deben ser limpiadas al finalizar cada tejido, asi evitando que haya
algun hilo o residuo encima de ellas. Se limpia los puntos de mayor suciedad
como los estantes, pisos, paredes al inicio y final del cada dia eliminando las
manchas, polvo, desecho de hilo. Esta actividad lo realiza un operario del area de
tejido

*Las maquinas deben ser limpiadas profundamente en el dia programando para el
mantenimiento preventivo. Esta actividad lo realiza el operario del area de tejido
con ayuda de un trabajador del area de confecciones y el encargado de area de
produccion.

Al realizar estas actividades lo que se quiere es mantener las maquinas en buen estado

evitando que fallen inesperadamente. Se propone una lista en donde apareceran los turnos




para aplicar el pilar, dicha lista se pondra semanalmente para que el operario tenga
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conocimiento anticipadamente que dia de la semana serd el responsable de realizar la

limpieza.

Tabla 19

Check list semanal de limpieza

CHECKLIST DE LIMPIEZA

AREA

RESPONSABLE SEMANAS

FRECUENCIA

FIRMA

1/2/3]4|5]|6

TEJIDO

Josue Ochoa v

diaria

Elaboracion propia

Para esta responsabilidad se ha propuesto el uso de la tarjeta amarilla para que asi se

pueda almacenar el registro de la informacién.

Figura 13

Tarjeta amarilla

TARIETA AMARILLA

AREA Tejido
ELABORADO POR Josue Ochoa
FECHA 011112020

AGUA MATERIAL
CATEGORIA POLVO PRODUCTO

HILOS *DNL}IEIDN DE LAS INSTALACIOMES

LOCALIZACION Maquina M0 de tejido
DESCRIPCION DEL PROBLEMA

Residuo de hilos encima de la magquina.

SOLUCIONES
ACCION PREVENTIVA

Revisar existencia de algun tipo de residuo sobre la maquina

ante de iniciar €l proceso de tejido.
PROPUESTA CORRECTIVA

Limpiar al terminar el proceso.

Fuente: Adaptacion de Manzano y Gisbert, (2016).



40

Anteriormente se menciono que a partir de este punto se va trabajar simultaneamente
con el TPM.

Mientras que, en la propuesta de implementacién del mantenimiento autonomo, los
operarios del area de tejido deben ser capacitados sobre el TPM para asi poder solucionar
cualquier fallo de la maquina y no tener que esperar al jefe de produccion. Los operarios seran
los encargados de la limpieza y lubricacion de las maquinas para que estas estén 6ptimas
condiciones durante su uso. Para el mantenimiento autbnomo se propone que el operario

realice cinco pasos mostrados a continuacion:

e LiMpieza

*Se limpian las maquinas semanalmente eliminando toda suciedad y esto
sera verificado a través de un checklist.

= Eliminacion agentes de contaminacion

*Se identifica los agentes de contaminacion de cada una de las ocho
maquinas del &rea de tejido pudiendo asi disminuir o eliminar estas
fuentes de contaminacion.

e LIMmpieza y lubricacion

*Para este paso los operarios deben ser capacitados para la correcta
lubricacién de cada maquina, se debe lubricar de forma correcta las
maquinas mensualmente.

== |NSpeccion general

*En este paso el operario realiza una inspeccion a las maquinas de tejido
con supervision del encargado de produccion.

S Inspeccion autdbnoma

*Revision de los resultados obtenidos con los checklist.

En la tabla 20 se describen los modelos de las ocho maquinas del area de tejido:

Tabla 20

Modelos de maquinas del area de tejido

CODIGO MODELO DE MAQUINA
MO1 STOLL CMS 822 OKC 3,5.2
M02 STOLL CMS 420E OKC 3,5.2
MO03 STOLL CMS 420E OKC 6.2
MO04 STOLL CMS 422 ST 511- 10
MO05 CIXING HP3 6.2

MO6 PHANSTAR MX52C - 7

MO7 STEIGER STG 3.132 MC -5.7
M08 LONGXING LXC 252 - 5.7

Elaboracion propia
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Como se menciond se verificara la limpieza y lubricacion con los siguientes checklists:

Tabla 21

Checklist semanal de limpieza de las maquinas del area de tejido

CHECKLIST SEMANAL DE LIMPIEZA
FECHA OPERARIO MAQUINA FIRMA
MO1 | MO2 | MO3 | MO4 | MO5 | M06 | MO7 | MO8
02/01/2021 | Elvis Perez C. | V \ \ V v v v v
Elaboracién propia
Tabla 22
Checklist de lubricacién de las maquinas del area de tejido
CHECKLIST DE LUBRICACION
NE PARTES A MES
LUBRICAR EN FEB MAR ABR MAY JUN JUL
1 Tensores superiores | 28/01/2021
2 Rodajes 28/01/2021
3 Agujas 28/01/2021
4 Engranajes 28/01/2021
5 Variador de fontura 28/01/2021
6 Motores de puntada | 28/01/2021
7 Alimentador de hilos | 28/01/2021
ENCA
RGA Josue Ochoa
DO

Elaboracion propia
Por ultimo, en la propuesta de implementacion del TPM, en el mantenimiento preventivo
se debe realizar un cronograma de actividades. Se enfoca en las maquinas con mas
antigiiedad que son las maquinas M01 y M02 ya que cuentan con ocho afios de uso, son
maquinas tejedoras industriales, estas maquinas tendrdn un mantenimiento preventivo cada
dos semanas, las otras cinco cada tres semanas y la mas nueva una vez al mes. En el

siguiente cuadro se tomd en consideracion el tiempo promedio de reparacion de las maquinas.



Tabla 23

Cronograma del plan de mantenimiento preventivo.

42

‘ PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
MES

MA%UIN ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO

1/2(3|/4]1|12]3|4]1|2|3|4]1|]2|3|/4]1|/2]|3]4 2134
MO01 X X X X X X X X X X X
M02 X X X X X X X X X X X X
MO04 X X X X X X X X
MO05 X X X X X X X X
M08 X X X X X X X
MO03 X X X X X X
MO7 X X X X X X

Elaboracién propia

En la tabla 22 se muestra que las maquinas que tienen mayor frecuencia de paradas

como es el caso de M01 y M02, tienen un mantenimiento preventivo cada 2 semanas, en los

demas casos como el M04, M05 y M08 se realiza cada 3 semanas y finalmente las maquinas

MO03 y MO7 se realiza mensualmente; se hace hincapié que entre mayor frecuencia de paradas

tenga la maquina el mantenimiento preventivo se realizara en un rango de tiempo mas corto.

Cuarta S- Seiketsu

En primer lugar, se debe mantener las tres primeras s (clasificacion, orden y limpieza),

ya que se genero un plan clasificacion de objetos necesarios, ordenado de hilos y un plan de

limpieza. S

e Clasificar

e debe estandarizar:

*Mantener en el area de tejido solo los objetos que ayuden al
proceso de tejido.

Ordenar

*Asegurar que todo lo utilizado (herramientas, conos de hilos)
sean devueltos a sus lugares.

Limpiar

*Incentivando habitos de limpieza.
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Por ultimo, se implementara imagenes motivacionales que recuerden el orden y la
limpieza en el area de tejido, asi como las sefializaciones (advertencia, seguridad, etc.) se
deben ubicar visiblemente.

Quinta S- Shitsuke

En el dltimo pilar se realizaran auditorias cada mes para verificar el cumplimiento de las
cuatro s antes mencionadas con esto se podra realizar las capacitaciones informativas
periddicamente, reforzando en los puntos a mejorar, los avances ya realizados en el area de
tejido motivando a los trabajadores a seguir manteniendo el orden y limpieza. Lo cual tendra

beneficio en la calidad de las piezas tejidas, reduciendo desperdicios del area.
A continuacién, se detalla paso a paso como se realiza la Quinta “S”.
Figura 14

Flujo de la quinta “S”

EVALUACIONES

DISCIPLINA AUDITORIAS

MNP RESTABLECER LA "S"
ANTERIOR

CAPACITACIONES

MOTIVACION

Elaboracion propia

7. Resultados y Discusion
7.1 Resultados

Tenemos en cuenta los siguientes datos que fueron encontrados en el diagndstico de la
empresa para la consideracion de los resultados.



Tabla 24

Indicadores de la empresa
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Indicador

Actual

Produccién empresa

Produccién (tejido)

Productividad laboral (tejido)

806 prendas/mes
520 prendas/mes

28.89 prendas horas/trabajo

Elaboracién propia

Detallando los indicadores, estimaremos los resultados obtenidos con la

implementacién de nuestra propuesta de mejora. En el siguiente cuadro se detallara los

tiempos mejorados con la implementacion de la herramienta 5°S.

Tabla 25

Actividades del area de tejido con sus tiempos mejorados

Actividades

T. Actual (min)

T. Propuesto (min)

Encontrar el color de hilo requerido
Trasladar los conos de hilos
Cambio de hilo

Recoger los carretes y ponerlo en el lugar

adecuado

Trasladar las piezas tejidas a la mesa

Recoger los desperdicios del tejido
Encontrar las piezas a coser

Buscar agujas de repuesto para la maquina

Total

1.6
1
2.5

2.1

2.6

1.8
6
3

20.6

0.7
0.6
15

15
1.8
0.9
3.5
1.9

12.4

Elaboracion propia

Como se puede observar en nuestra tabla el tiempo actual es de 20.6 min y con la

mejora de la herramienta 5°S es de 12.4 min. Se puede determinar que hay una reduccion de

34%, esto resulta de la variacion =

(20.6 —

12.4)
TxlOO% .

También detallaremos la nueva auditoria propuesta para poder saber la situacion actual

de la empresa.



Tabla 26

Auditoria con las mejoras

Area a evaluar: Produccion 1 Mo se cumple

Encargado: Hervin Ochoa Se cumple parcialmente

Calificacidn
w

Auditadores: Carelina Soza Arias 5

' Sise cumple
Kevin Herreras Mucha

Categoria No. I Descripcion Calificacion
Diferencior entre lo que es necesario 1 3 5

Observaciones

¢Estan presentes solo los elementos, herramientas y
equipos necesarios en la mesa de trabajo?iExisten
desechos en el piso o elementos que obstruyen los
Lpasillns?

¢ Existen materiales o herramientas duplicados (en
2 |exceso), que no se utilizan o son obsoletos en el drea %
de trabajo?

¢Las piezas o cortes desechables y mermas se
arrojaron a la basura y se dasificaron? ¢ Los productos
defectuosos gue no pueden o no deben ser
|reprocesados son aprovechados?

¢En el drea de trabajo,los operarios disponen de un
manual, ficha técnica o cualquier tipo de informacian %
4 |necesaria para realizar sus funciones? § Existe alguna
documentacion o elementos en el area que requieren
Iguardarse o dejarse ahi mismo?

SEIRI /SELECCIONAR

Subtotal 15

Un lugar para todo y todo en su lugor 1 3 5 Observaciones

¢ Existen sefalizaciones de almacenamiento,
herramientas, materiales,informacidn, etc indicando X

su correcta localizacion?

¢Cada puesto de trabajo estd organizado de manera
eficiente y ergondémica para reducir actividades que
6 |nogeneran valor? ¢ Los articulos estan almacenados de *
una manera que impiden o dificulten el flujo de
transito del personal en el area?

i Existe informacion archivada o registrada de forma
ordenada de todo lo necesario para el proceso

productivo de tal manera que sea de facil X
identificacion?

SEITON / ORDENAR

¢ Las herramientas,equipos y material de trabajo son
|puestos en su lugar luego de haberlos usado? ¢ Existen
8 |equipos de proteccion personal gue no se usen?éLos
materiales y herramientas que no se utilizan estan
almacenadas en el lugar especifico?

Subtotal 16




SEISON /LIMPIAR

Limpieza, no ensuciar y conservar todo impio

Observaciones

¢ Existe un programa o plan para la limpieza y control
del drea de trabajo ? ¢Estan definidas y sirven para
fomentar |a organizacién y mejora continua?

¢Los insumos y materiales estan en su respectivo
lugar , libres de poivo o de alguna fuente de
contaminacidn? ¢ Los pisos se mantienen limpios (sin
residuos, cajas apiladas, elementos varios) durante la
jornada de trabajo?

1

¢Existe un plan o registro de control del
mantenimiento de las diferentes maquinas? ¢Se
|pueden limpiar con fadlidad?

12

¢El personal de produccién realiza la limpieza durante
y después de la producciéon?

Subtotal

15

SEIKETSU/ ESTANDARIZAR

Aplicar los normas basicas de gestion paro el mantenimiento

Observaciones

¢Los métodos de trabajo y de control son de facil
entendimiento para ponerlos en practica?é Estan
estandarizados? ¢Existe un tablero o registro en cada
area de trabajo que controle las operaciones y los
responsables?

¢Las condidones de trabajo son adecuadas ?
(ventilacién, ruido, iluminacién, dima laboral)

¢Existe algun guia o documentacién daray al alcance

de todo el personal con informacién especifica de los

productos a fabricar y los posibles problemas al

producir? ¢Existen estandares y formatos que ayuden

a una mejor organizaciéon de produccién asi como su
laneamiento y entrega?

¢la meta de produccién diaria y/o detalles de los
procesos se encuentran a la vista de cada operario? ¢
Se encuentra disponible informacién mas detallada de
la_metodologia 55?

Subtotal

14

SHITSUKE / DISCIPLINAR, ENTRENAR

rar continuidad del sistema 55 y convertirlo en clgo

Observaciones

17

¢Los operarios del drea de Produccion estan
capacitadas sobre los procedimientos?. {Los
procedimientos se actualizan y se revisan
I_periédicamente?

¢La documentacion, formatos, registros, etc, estdn
siendo gestionados correctamente y son
constantemente revisados?

¢ Los operarios ponen en practica los controles
visuales y modelos de las 557 ¢Los trabajadores se
sienten motivados por la aplicacién de estas
|herramientas de mejora?

¢La aplicadén de la metodologia SS contribuye al
aumento del nivel de satisfaccion del dliente? ¢Ayuda
amejorar la productividad?

Subtotal

14

TOTAL

18 -

Elaboracion propia

46
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Tabla 27

Resultados de la nueva auditoria

RESULTADOS DE LA AUDITORIA

PILAR PUNTAJE PORCENTAJE
SEIRI 16 16%
SEITON 16 16%
SEISO 18 18%
SEITKETSU 14 14%
SHITSUKE 14 14%
TOTAL 78 78%
MAX
PUNTAJE 100 100%

Elaboracion propia
Como se puede observar en el cuadro de resumen de los puntajes con la
implementacion de la propuesta de mejora nos indica que la empresa tiene una cultura de
orden y limpieza de 78%, logrando un incremento de 48% con relacién al 30% obtenido

inicialmente.
Figura 15
Resultados obtenidos de la auditoria propuesta

B FUTURO m ACTUAL

SEIRI
20

15

SHITSUKE SEITON

SEITKETSU SEISO

Elaboracion propia
Si bien los resultados son favorables, en la figura 15 se puede apreciar que se debe

alcanzar un mejor nivel en los pilares Seitsuke y Shitsuke para lograr unos mejores resultados.
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Con la implementacion de la propuesta del mantenimiento preventivo se espera disminuir
las paradas de las maquinas. Logrando un aumento en el MTBF y disminuyendo el MTTR
lograremos que las maquinas trabajen a su maxima capacidad.

En la siguiente tabla se puede observar los cantidad de fallos de las maquinas actuales y
propuestas.

Tabla 28

MTBF propuesto

Maquinas MOl MO2 MO3 M04 MO5 MO6 MO7 MO8
Tiempo total disponible 260 260 260 260 260 260 260 260
T. de inactividad propuesto 3.5 3 2 2.5 2 2.5 2 2.5
# fallas actuales 9 7 4 5 4 5 4 5
# fallas propuestas 6 5 3 3 3 4 3 4
MTBF (horas) 43 51 86 86 86 64 86 64

Elaboracion propia
Tabla 29

Tiempo promedio de paradas de maquina

T. P. De

paradas de

maquina
ACTUAL 51.03
PROPUESTO 70.84

Elaboracién propia
El tiempo promedio entre fallas propuesto es de 70.84 horas al mes logrando un

aumento de 19.81 horas con respecto a lo actual, asi disminuyendo el tiempo de inactividad de
las maquinas.

También se espera la disminucion del tiempo de reparacion de las maquinas por parte
del operario a cargo.



Tabla 30

MTTR propuesto
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Maquinas mM01 MO02 MO3 MO4 MO5 MO6 MO7 MO8
T. T. de mantenimiento propuesto 3 3 15 2 2.0 2 15 2
# fallas actuals 9 7 4 5 4 5 4 5
# fallas propuestas 6 5 3 3 3 4 3 4
MTTR (hr) 050 050 050 050 0.67 050 050 0.50
MTTR (min) 30 30 30 30 40 30 30 30

Elaboracién propia

Tabla 31

Tiempo total de promedio de reparacion de las maquinas

T.T. De promedio
de reparacion de
las maquinas (hr)

ACTUAL 6.41
PROPUESTO 4.17
Elaboracién propia

Con lo propuesto se logra la disminucion de 2.24 horas del tiempo total de promedio de

reparacion de las maquinas.
También se logra aumentar en un 13% obteniendo un 87% con la propuesta de mejora.

Tabla 32

Datos del OEE propuesto

TIEMPO AL MES Total 260 hr
A TIEMPO DE OPERACION Tiempo no programado 248 hr
(12 hr)
B  TIEMPO DE CARGA Paradas planificadas 242  hr
(6 hr)
C TIEMPO BRUTO DE Paradas no planificadas 224  hr
PRODUCCION (18 hr)
D TIEMPO NETO DE Perdida de eficiencia 214 hr
PRODUCCION (20 hr)
E TIEMPO VALOR ANADIDO  Perdida de calidad 210 hr
(4 hr)

Elaboracion propia
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Tabla 33

OEE propuesta

METRICAS %
C/B Disponibilidad 93%
D/C Tasa de rendimeinto  96%
E/D Tasa de calidad 98%
DxRxC OEE 87%

Elaboracién propia

VSM Futuro

Para realizar el VSM futuro se considera los datos obtenidos después de implementarse
la propuesta de mejora, para ello en el siguiente cuadro se muestra los datos correspondientes

con los cuales se esta armando el VSM futuro.

Tabla 34

Datos para el VSM propuesto

FUTURO U.de Tejid Confecci Limpie Plancha Inspecci Embolsa
medida 0 on za do on do
TC Minutos 40 10 1 2.5 2 0.04
TCP Minutos 18 12 7 8 5 5
Produccion diaria Unid. 40 38 38 37 37 37
Merma % 4.08 1.7 0.68 0.34 0.68 0.34
Merma Unid. 2 0.65 0.256 0.127 0.254 0
Produccion real Unid. 38 37.72 37 37 37 37

Elaboracion propia

En el cuadro mostrado anteriormente se ha considerado los mismos operarios y el
mismo tiempo de trabajo, es decir que tenemos en el area de produccién 12 operarios y el
tiempo de trabajo es de 9 horas por turno, 54 horas a la semana y 234 horas al mes. De
acuerdo a los datos obtenidos en este cuadro se refleja la optimizacion de la eficiencia de las
maquinas y la reduccion de mermas en todos los procesos; Especificamente en el proceso
tejido se muestra una reduccion significativa de merma, el cual anteriormente era de 12%y
ahora es de 4.08%. Asimismo, esto refleja el incremento de produccion real en el proceso de
tejido, ya que el 12% representaba 5 unidades de chompa, ahora el 4.08% solo representa 2

unidades, se ha reducido 3 unidades de merma que se tenia por dia.
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Figura 16

VSM futuro

COTROL DE PRODUCCION

PROVEEDOR Gamarrs
JEFE DE PRODUCCION
ui Unajvez al
n

H B » covreccon (il * LIMPIEZS [ | » renciano (il ’ el BN | » ’A
o A o A o o o
Prendas Prendzs Prendas Prendas Prendas
2 cperarios 5 operarics 1 operaria 1 operarie 1 operario 1 cperario
T.C.= 40min und T.C.= 10 minfund T.C.= 1 min/und T.C.= 2.5 min/und T.C.= 2 minfund T.C.= 0.04min/und
T.C.P.= 18min/und T.C.P.= 12min/und T.C.P.= 7min/und T.C.P.= Bmin und T.C.P.= Smin/und T.C.P.= 5min/und
Merma= 4.08% Merma= L.7% Merma= 0.65% IMerma= 0.34% Merma= 0.68% Merma= 0.34%
Turno=1 Turno=1 Turno=1 Turno=1 Turno= 1 Turno=1
TVNA=
dizs dias dias dias dias
2400 s=gundos 500 segundos 50 sezundos 150 segundos 120 segundos 1.4 segundos TVA=3332.4
Segundos

Elaboracion propia
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Calculo de Takt Time futuro

Para hallar el Takt Time futuro se utilizé datos como la produccién real en un dia el cual
es 37 chompas y mensualmente hablando seria 962 chompas, dichos datos se obtuvieron del
VSM futuro calculado previamente. Los datos de los tiempos en dias y horas se mantienen, no
se realizé ninglin cambien en ese aspecto. Por consiguiente, se muestra el cuadro donde se

calcula el Takt Time futuro.

Tabla 35

Datos para el Takt Time futuro

FAMILIA A

Dias laborales 26 Dias
Horas laborales 10 Hora
Horas de descanso 1 Hora
Horas disponibles al dia 9 Hora
Horas disponibles por chompa 5.22 Hora /dia
al dia

Demanda de chompas 962 Unid/mes
Demanda diaria 37 Unid/dia
Takt Time 8.46 min/unid

Elaboracion propia
Una vez calculado el Takt Time futuro se tiene como resultado 8.46 minutos por unidad,
comparado con el calculo anterior de 10 minutos por unidad, se muestra una disminucion

significante de 1.64 minutos por unidad, lo cual representado porcentualmente la reduccién del
Takt Time es de 84%.

En comparacion con el Tikt Time del cliente que es 7.83 minutos por unidad con el
tiempo actual, se tiene una diferencia de 0.63 minutos por unidad. Es un gran avance con
respecto a los tiempos de produccion, ya que ahora se podra producir mayor cantidad de
casacas en menos tiempo, de igual forma, representa la una disminucion de dias de demora de
entrega.

Productividad total futuro

La productividad futura se obtiene teniendo en cuenta las técnicas utilizadas para la
propuesta, de las cuales se logro recolectar datos que nos permiten calcular dicha
productividad, en el siguiente cuadro se muestra los datos obtenidos en el transcurso del

proyecto.



Tabla 36

Datos para hallar la productividad propuesta

DIAS LABORABLES 26 dias
TIEMPO DISPONIBLE 5.22 HR
TIEMPO MUERTO 0.3915 HR
TIEMPO REAL 48285 HR
TIEMPO CICLO DE TEJIDO 40 min
PRODUCCION DIARIA EN TEJIDO CON 40 Unid
MERMA

PRODUCCION DIARIA SIN MERMA 35 Unid
OPERARIOS TOTALES 12 Op
OPERARIOS EN TEJIDO 2 Op
PRODUCCION POR TRABAJADOR CON 20 Unid
MERMA

PRODUCCION POR TRABAJADOR SIN 17.5 Unid
MERMA

Elaboracién propia

Tabla 37

Productividad propuesta

PRODUCCION DE LA EMPRESA 962 unid/mes
PRODUCTIVIDAD LABORAL 0.59 unid/H-h
PRODUCTIVIDAD LABORAL DE TEJIDO 0.14 unid/H-h
PRODUCTIVIDAD 86% %

Elaboracion propia

En la tabla 37 el célculo de la productividad futura es de 86% aproximadamente, en

comparacion con la productividad actual tenemos un incremento del 26%, de igual forma la

productividad laboral es de 0.59 chompas producidas por cada operario en una hora.

Productividad total actual
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Teniendo en cuenta los datos obtenidos en todo el desarrollo de los calculos y por los datos

otorgados por el jefe de produccion, se procedera a calcular la productividad de la empresa

tanto actual como futura. En la tabla 38 cuadro se muestra los recursos utilizados para la

produccion total de chompas, se tomé como referencia el mes de julio del 2020 con una

produccion de 5580 chompas de diferentes modelos.
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Tabla 38

Recursos para la produccién

RECURSOS MONTOS
Operarios S/. 13,200.00
Administrativos S/. 6,000.00
Energia S/. 1,800.00
Otros S/. 400.00
Materiales hilos S/. 18,000.00
Botones S/. 50.00
Hilo elastico S/. 180.00
Hilo entre piezas S/. 200.00
Etiquetas S/. 20.00
TOTAL S/. 39,850.00

Elaboracion propia
La suma de todos los montos de los recursos utilizados para la produccién es un total de
S/. 39,850.00, una vez hallado este dato se hace mencidn que el costo al por mayor es de
S/.18.00 la unidad, por lo cual se hace la multiplicacion de 5580 unidades de chompas por el

costo unitario, resultando un total de S/. 100,440.00 que representa la salida.

L Producto
Productividad = ———
Insumo

Productivid d—100440—252
roductividad = 39850 ~ >

Es decir que por cada S/.1.00 se obtiene una ganancia de S/.1.52.

De acuerdo a los datos anteriores de los montos se puede estimar la cantidad en soles que
la empresa se puede ahorrar. Es decir, ya que se tiene el costo unitario de las chompas que es
S/.18.00 y la cantidad producida real actual (806 chompas) y futuro (962 chompas). En soles el
actual es de S/. 14,508.00 y el futuro es S/. 17,316.00, por cual, la diferencia resulta S/.
2,808.00 esto representa un ahorro significativo para la empresa, ya que, solo son valores de la
muestra de la Familia A que tomamos inicialmente, si se logra implementar la propuesta en la
empresa, para todos sus modelos de chompas el valor ahorrado se incrementaria
exponencialmente.

En la tabla 39 se muestra el resumen de los resultados actuales obtenidos en comparacion

con los datos propuestos obtenidos.
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Tabla 39

Resumen de resultados

INDICADORES u. M. ACTUAL FUTURO DIFERENCIA
MERMA EN EL PROCESO DE TEJIDO % 12 4 8
NIVEL DE CONSIENCIA DE 5°S % 30 78 48
TAKT TIME min/und 10.1 8.46 1.64
TIEMPO DE BUSQUEDA min 20.6 12.4 8.2
MTBF Hr 51.03 70.84 19.81
MTTR Hr 6.41 4.17 2.24
OEE % 74 87 13
PRODUCTIVIDAD % 60 86 26

Elaboracion propia

7.2 Discusion

De acuerdo al cuadro resumen de los indicadores que se obtuvo en cuanto a los resultados
actuales y propuestos existe una variacion en comparacion con los resultados obtenidos por los
investigadores Mejia y Rau (2019) ya que en sus célculos del MTBF lograron un incremento de
8.7 horas, en el MTTR se redujo de 17 a 15 horas y en el OEE lograron un incremento del 22%.
La variacion mas relevante se da en el calculo del MTBF y el OEE, ya que dichos autores
lograron mejores resultados, esto se da porque no solo aplicaron dos herramientas (5'S'y
TPM), también implementaron la herramienta como SMED por ello se ve una notable diferencia
en los resultados y los datos obtenidos. De igual forma, es importante mencionar que la
mayoria de datos con los que se trabaj6 en la investigacion son aproximados, al contrario de
los investigadores que sus datos son mas reales, también influye el producto de investigacion

gue se tomé como muestra ya que son distintos.

Por otra parte, los resultados obtenidos sobre las 5°S en comparacion con los
investigadores Ames et al., (2019) resultan con rango de diferencia minima; dichos autores en
su investigacion logran incrementar el nivel de conciencia de las 5°S en 51%, asi también
logran reducir el tiempo de busqueda de materiales en 10.1 minutos, esto se debe por el
trabajo conjunto con otra técnica denominada KANBAN, asi también existe una diferencia
porque han implementado en una empresa del rubro de plasticos, asimismo, la diferencia es

minima ya que ambas empresas tomadas para el estudio son PYMES.

Finalmente, con respecto a los costos se obtuvo un ahorro de S/. 2,808.00 solo en la

produccion de chompas de la Familia A, esto se debe a las técnicas y herramientas que
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permitieron reducir los tiempos de produccion y asi incrementar las chompas producidas al mes
con los mismos recursos. Similarmente, los investigadores Vasquez et al., (2018) obtuvieron
ahorros mensuales de S/. 1,102.5, esto se logré a partir de la implementacion de las
propuestas de mejora del enfoque socio-técnico, 5°S y TPM. En el caso de la empresa en
estudio, solo se mejord en el proceso de tejido en cambio los investigadores ya mencionados

se enfocaron en dos procesos el de costura y acabado.

8. Conclusiones y Recomendaciones

8.1 Conclusiones
En el diagnostico utilizando el diagrama de Ishikawa y un Mapa de Flujo de Valor se
determina que el desorden y la falta de mantenimiento generan una baja productividad en el

proceso de tejido de la empresa Mikeyza.

Mediante la propuesta de implementacion de la herramienta 5S se alcanza una
disminucion de desperdicios, se plantea eliminar el desorden del area de tejido lo cual se refleja

en la reduccién del tiempo de blsqueda de materiales de 20.6 a 14.4 minutos.

Se infiere que mediante la propuesta de implementacion de la herramienta TPM se
logré mejorar el rendimiento de las maquinas tejedoras que inicialmente tenian 74% y después
consiguié obtener un 87% de promedio debido a que se increment6 el MTBF (de 51.03 a 70.84

horas) y ademas hay una reduccion en el MTTR (de 6.41 a 4.17 horas).

Mediante el disefio de la propuesta de mejora empleando las herramientas 5's y TPM
se proyecta mejorar la productividad en un 26 % del proceso de tejido de la empresa Mikeyza

obteniendo un resultado favorable.

8.2 Recomendaciones

e Para futuros investigadores:

Se recomienda plantear una propuesta financiera para que se estime el gasto de la

implementacion de las herramientas propuestas

Se sugiere trabajar con datos mas cercanos a la realidad para que asi logren una

adecuada propuesta o implementacion.

Tomar en cuenta que los datos trabajados para el presente estudio son aproximados, es

por ello que los resultados pueden variar

e Parala empresa:
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Se sugiere buscar la concientizacion de todos los trabajadores a través de motivaciones
y puedan realizar todos los objetivos trazados.

Evaluar trabajar con dos turnos para asi poder incrementar aiin mas la produccion y

cumplir con todos los pedidos recibidos.
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