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RESUMEN

El objetivo del presente informe de suficiencia profesional es presentar la
mejora de la productividad en una empresa textil dedicada a la fabricaciéon
de cierres aplicando los conceptos de mejora continua representados en la
metodologia de solucidbn de problemas los cuales son utilizados en los

circulos de calidad.

Se inicid6 con un diagnostico funcional de la empresa para conocer sus
principales clientes, proveedores y procesos. Después se continudé con la
descripcidén de su pensamiento estratégico que comprende la visidn, mision
y objetivos estratégicos de la empresa las cuales estan alineadas a nuestra

mejora.

Del proceso de analisis del problema donde se utilizd la metodologia de
solucion de problemas, como resultado se obtuvo un plan de implementacion
con varias actividades de mejora a realizar detalladas en base a la
herramienta SW + 1H, terminada la implementacion se evaluo los resultados
para medir el impacto en los indicadores definidos previamente que era el
“aumento del cumplimiento de fechas de entrega de la linea de cierres
metalicos, ademas de otros como aumento de la capacidad, reduccion de

costos.



DESCRIPTORES TEMATICOS

Metodologia de Solucion de Problemas
Herramientas de Calidad
Mejora Continua
El ciclo de Deming

Productividad



INTRODUCCION

La industria textil en el mundo ha ido creciendo, dado por el aumento de
acuerdos o tratados de libre comercio. La region que tiene mayor relevancia

es Asia fabricando toda clase de productos textiles a costos bajos.

En el sector textil peruano reconocido por la calidad de sus fibras naturales
el cual ha sido una ventaja para ingresar a mercados extranjeros exigentes.
Esta situacion obliga a las empresas peruanas a preocuparse por la mejora
de sus procesos para poder satisfacer a los clientes dando productos de
calidad a costos competitivos y en el tiempo requerido por el cliente.

Para el presente informe se tratara el caso de una empresa peruana que se
dedica a la fabricacion y comercializacion de cierres. En estos tiempos la
demanda de cierres ha ido presentando un incremento el cual no ha sido
soportado por nuestra capacidad de planta eficientemente. El problema que
se ha generado es el incumplimiento de |la fechas de entrega con el cliente
ya que el lead time de fabricacion se amplid. Se conformé un circulo de
calidad para desarrollar la metodologia de solucién de problemas que se
‘enfoque en el objetivo de aumentar del cumplimiento de fechas de entrega

de la linea de cierres metalicos.



CAPITULO |

PENSAMIENTO ETRATEGICO

1.1. DIAGNOSTICO FUNCIONAL

1.1.1.  Organizacion
En la hoja siguiente se muestra el organigrama de |la empresa:

Grafico 01: Organigrama de la Empresa
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Fuente: Empresa

Elaboracién: Propia



1.1.2. Clientes

Se tiene como clientes empresas peruanas e internacionales
principalmente de la industria textil. A continuacion se indica algunas

marcas para las cual se trabaja:

e Doo Australia

e Gzuck

e Marquis

e Perry Ellis

e Renzo Costa
e Walon

e Armani

e Converse

e Dunkelvolk

e Kids

e Mc Gregor
e Pieers

e Rip Curl

e Wrangler
e Billabong
e Diadora

e Kuna

e Nautica

1.1.3. Proveedores

Uno de las materias primas principales es el polyester y se tiene los
siguientes proveedores:

e SUNFLAG (THAILAND) LTD

e FAR EASTERN NEW CENTURY CORPORATION

e LEALEA ENTERPRISE CO. LTD.



Algunos de los tipos de polyester que ofrecen son:

HILADO POLIESTER DTY 150D/48X2F
HILADO POLIESTER 150D/48X2F
HILADO POLIESTER DTY 225D/68X2F
HILADO DE NYLON

HILADO POLIESTER DTY 150D/48F
HILADO POLIESTER 150D/48F/2,S/
HILADO POLIESTER 225D/68X2F
HILADO NYLON 140/48 NA6N
POLYESTER DTY 150/48TYA8J

Otra materia prima es el alambre el cual el principal proveedor es:

LONG KING INDUSTRY LTD

1.1.4. Procesos

Se presentara el macro proceso de la empresa:

Grafico 02: Macro proceso de la Empresa
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Creacion de nuevos productos: Siempre  preocupandose por la
investigacion y desarrollo de nuevos productos para satisfacer los
requerimientos del mercado. Se cuenta con un catalogo de disefos y

colores.

Marketing y Ventas: Promocion del producto, investigacion de mercado,
segmentacion del mercado. Capacitacion a la fuerza de ventas,

estrategias de ventas.

Fabricacion y Despacho: Se cuenta con maquinas de ultima tecnologia
para la fabricacidn de cierres asi como un disefo de la cadena de

suministros que asegura el despacho a tiempo de nuestros productos.

1.2. DIAGNOSTICO ESTRATEGICO

1.2.1. Misidn

Producir y comercializar cremalleras de alta calidad para diferentes tipos

de industrias para crear valor a nuestros principales grupos de interés.
1.2.2. Vision

Somos una organizacién lider en el mercado latinoamericano de
cremalleras, dedicada al servicio de sus clientes y al cumplimiento de las
expectativas de los principales grupos de interés, a través de la mejora

continua.

1.2.3. Valores

e Calidad

e Innovacion

e Compromiso

e Honestidad

e Trabajo en Equipo
e Responsabilidad
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1.2.4. Objetivos Estratégicos

e Incrementar la facturacién total en la con productos altamente
competitivos.

e Contar con un equipo altamente productivo en toda la empresa.

e Optimizar los procesos y recursos para generar valor a los
stakeholders.

e Contar con una politica corporativa de responsabilidad social

empresarial.

1.2.5. Analisis Interno

1.2.51. Fortalezas

- Posee maquinaria de ultima generacion.

- Cuenta con certificacion ISO 9001:2008.

- Soporte Financiero

- Marca con buen posicionamiento en el mercado.

- Trabaja con materia prima de buena calidad.

- Incentivacion de la mejora continua y los circulos de calidad.

- Innovacién tecnolégica.

1.2.5.2. Debilidades

Demoras y cuellos de botellas en el flujo de procesos

Tiempos de entrega al cliente no cumplidos

Rotacién de personal

Personal no capacitado

1.2.6. Analisis Externo
1.2.6.1. Oportunidades
- Nuevos mercados o segmentos (Tratados de Libre Comercio)
Avance de la tecnologia en maquinaria y equipos.

- Ferias internacionales como vitrina de muestra de productos.

11



1.2.6.2. Amenazas

Reglamentacion interna de importacidon y exportacion.
Importaciones asiaticas.
Guerra de precios.

Crisis internacional.

12



1.2.7. Matriz FODA
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Fuente: Empresa

Elaboracién: Propia
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CAPITULO Il
MARCO TEORICO Y METODOLOGICO

2.1. ANTECEDENTES BIBLIOGRAFICOS

2.1.1. Definicion de un Problema

Desde el enfoque de solucidon de problemas de control de calidad, un
problema se define como: La diferencia que existe entre una situacién

existente y la situacién ideal u objetivo.

2.1.2. Clasificacion de los problemas
Los problemas pueden ser clasificados de la siguiente forma

De acuerdo como son atendidos:

e Problemas diarios
¢ Problemas para resolver

e Problemas circunstanciales

De acuerdo al grado de evidencia de las causas y dificultas de su

soluciéon

¢ Problemas simples
¢ Problemas que requieren un mayor nivel de tecnologia (se conoce la

causa pero no como resolverlo)

! Zefa Delgado Jaime Eduardo, Informe de Suficiencia Metodologia de Solucién de
Problemas Aplicando Herramienta Estadisticas en una planta de alimentos balanceados,

2002)
14



e Problemas done la accidn necesaria es conocida pero donde se
requiere de cuidado (se conoce la accién a tomar pero no las causas)
e Problemas que realmente merecen resolverse (no se conoce las

causas ni las contramedidas.

Grafico 03: Clasificacion de Problemas
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Fuente: Informe de Suficiencia Metodologia de Solucién de Problemas
Aplicando Herramienta Estadisticas en una planta de alimentos
balanceados, 2002.

Elaboracion: Zera Delgado Jaime Eduardo

2.2. BASES TEORICAS

2.2.1. Mejora Continua

Mejora continua es una actividad recurrente para que las empresas
mejoren continuamente sus productos, la prestacion de sus servicios 0
sus procesos. Lograr una mayor calidad, reduccion de costos, reduccion
de tiempos de produccion y de entrega y la estandarizacion de procesos,

son algunas de las razones por las que se recurre a la mejora continua.

La mejora continua requiere la aplicacion de toda una nueva cultura

laboral y organizacional, estableciendo un proceso de ensenanza

15



continua que permite modificar las percepciones, creencias y actitudes

de los empleados.

La estrategia de Mejora Continua, debe ser por consiguiente, un proceso
ciclico en el que una vez alcanzados los primeros objetivos, se deben
establecer nuevas metas que permitan reiniciar el proceso, asi como

mantener los logros que ya se han alcanzado.
2.2.2. Metodologia de Solucién de Problemas

La Metodologia de Solucion de Problemas (MSP) es un conjunto de
siete pasos que nos sirven para desarrollar proyectos de mejora de
forma eficaz y eficiente. En cada paso de la MSP utilizamos
herramientas de calidad, estas nos ayudan a expresar de manera simple
la informacion de nuestro proyecto. Los siete pasos para la Solucion de

Problemas:

) ldentificar Problema
) Definir Objetivo
c) ldentificar Causa Raiz
) Definir Actividades de Mejora
) Ejecutar Actividades de Mejora
f) Evaluar Resultados

g) Estandarizar
2.2.3. Herramientas de Calidad
2.2.3.1. Diagrama de Pareto

Herramienta utilizada para el mejoramiento de la calidad para
identificar y separar en forma critica los pocos proyectos que
provocan la mayor parte de los problemas de calidad. El
principio enuncia que aproximadamente el 80% de los efectos
de un problema se debe a solamente 20% de las causas

involucradas.

16



Los pasos para realizar un Diagrama de Pareto son los

siguientes:

e Seleccionar el objeto para el diagrama, por ejemplo, una
linea de producto especifica que presente problemas, o un
departamento o un proceso.

e Determinar qué datos necesita recopilarse. Determina si van
a registrarse cifras, porcentaje so costos. Determinar cuales
no conformidades o defectos se van a registrar.

e Recopilar los datos seleccionados con el problema de
calidad. Asegurarse de que se establezca el periodo durante
el cual se recopilaran los datos.

e Utilizar una hoja de verificacion para recopilar los datos.
Registrar las veces que se presentan los eventos.

e Determinar el numero total e no conformidades y calcular |
porcentaje del total en cada categoria.

e Determinar los costos asociados con las no conformidades o
los defectos.

e Seleccionar las escalas del diagrama. Por lo general, en la
escala del eje y va el numero de ocurrencias, el numero de
defectos, la perdida monetaria por categoria o el porcentaje.
Mientras tanto en el eje x se muestran las categorias de no
conformidad, defectos o elementos de interés.

e Dibujar un diagrama de Pareto organizando los datos de la
categoria mas grande a la mas pequefa. Incluir en el
diagrama toda la informacién relevante.

e Analizar el diagrama o diagramas. Las barras mas grandes

representan los pocos problemas importantes.
Ejemplo de diagrama de Pareto:

El departamento de ventas de un fabricante de materiales de

empaque tiene registrada una lista de las quejas:

17



Tabla 01: Ejemplo de elaboracidon del gréfico de Pareto

Tioo d a2 No. de Total Composicion | Porcentaje
palcRiaua quejas Acumulado | Porcentual | Acumulado

A) Entregas fuera de tiempo 25 25 35.71 35.71

B) Calibre fuera de Especificaciones 23 48 32.85 68.56

C) Material sucio y maltratado 7 55 10 78.56

D) Material mal embalado 6 61 8.57 87.13

E) Dimensiones fuera de 3 64 428 91 41

especificaciones. ' ’

F) Inexactitud en cantidades 2 66 2.85 94.26

G) Mala atencién del personal 1 67 1.42 95.68

H) Maltrato del material por 1 68 1.42 977

transportistas |

|) Fallas en documentacion 1 69 1.42 98.52

J) Producto con codigos 1 70 14 100.00

equivocados ' '

Fuente: Empresa

Elaboraciéon: Propia
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Grafico 04: Grafico de Pareto 80 — 20.
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Fuente: Empresa

Elaboracién: Propia

Las quejas A, By C representan el 78.56%, siendo en estas en

las que debemos de enfocarnos primero a resolver.
2.2.3.2. Diagrama de Causa Efecto

Es utilizado para explorar, e identificar todas las causas posibles
y relaciones de un problema (efecto) o de una condicion
especifica en las caracteristicas de un proceso. Una vez
elaborado, el diagrama causa-efecto representa de forma clara,
ordenada y completa todas las causas que pueden determinar

cierto problema. Constituye una buena base de trabajo para

cC=ECO>»

OO>»
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poner en marcha la busqueda de las verdaderas causas de un

problema.

Pasos para realizar un Diagrama de Ishikawa:

eSeleccione el efecto (problema) a analizar. Se puede
seleccionar a través de un consenso, un diagrama de Pareto,
otro diagrama o técnica.

e Realice una lluvia de ideas para identificar las causas posibles
que originan el problema.

¢ Dibuje el diagrama:

Coloque en un cuadro a la derecha la frase que identifique el

efecto (caracteristica de calidad)

Trace una linea horizontal hacia la izquierda del cuadro que

contiene la frase. A esta linea se le conoce como columna

vertebral.

Coloque lineas inclinadas que incidan en la columna vertebral

(causas principales).

Dibuje lineas horizontales con flechas que incidan en las lineas

inclinadas conforme a la clasificacidbn de las causas (causas

secundarias)

Dibuje lineas inclinadas que incidan en las lineas de las causas

secundarias (causas terciarias)

e Clasifique las causas derivadas de la lluvia de ideas, de la

siguiente manera:

Causas principales.

Causas secundarias.

Causas terciarias.

e Jerarquice las causas por grado de importancia y defina
aquellas que tengan un efecto relevante sobre la caracteristica
especifica.

eElabore y ejecute un programa de correccion de las causas

relevantes.
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2.2.3.3. Hoja de Verificacion

Una hoja de verificacion es un recurso para registrar datos y en
esencia se trata de una lisa de categorias. Conforme ocurren
eventos de estas categorias, se coloca una marca en la
categoria correspondiente de la hoja de verificacion.? Se retine
datos basados en la observacion del comportamiento de un
proceso con el fin de detectar tendencias, por medio de la
captura, analisis y control de informaciéon relativa al proceso.
Basicamente es un formato que facilita que una persona pueda
tomar datos en una forma ordenada y de acuerdo al estandar
requerido en el analisis que se esté realizando. Las hojas de
verificacion organizan los datos de manera que puedan usarse

con facilidad méas adelante.
Pasos para la elaboracion de una hoja de verificacion:

e Determinar claramente el proceso sujeto a observacion. Los
integrantes deben enfocar su atencidén hacia el analisis de las
caracteristicas del proceso.

¢ Definir el periodo de tiempo durante el cual seran recolectados
los datos. Esto puede variar de horas a semanas.

e Disenar una forma que sea clara y facil de usar.

¢ Obtener los datos de una manera consistente y honesta.
2.2.3.4. Diagrama de Dispersion

El diagrama de dispersién es una técnica estadistica utilizada
para estudiar la relacidon entre dos variables. Por ejemplo, entre
una caracteristica de calidad y un factor que le afecta. La ventaja
de utilizar este tipo de diagramas es que al hacerlo se tiene una

comprension mas profunda del problema planteado.

> Summers Donna, Administracion de la Calidad, Editorial Pearson Educaciéon, México,
2006, Pagina 242.
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La relacién entre dos variables se representa mediante una
grafica de dos dimensiones en la que cada relacion esta dada
por un par de puntos (uno para cada variable). La variable del
eje horizontal x normalmente es la variable causa, y la variable
del eje vertical y es la variable efecto. La relacién entre dos
variables puede ser: positiva o negativa. Si es positiva, significa
que un aumento en la variable causa x provocara una aumento
en la variable efecto y si es negativa significa que una
disminucién en la variable x provocara una disminucién en la
variable y por otro lado se puede observar que los puntos en un
diagrama de dispersidn pueden estar muy cerca de la linea recta
que los atraviesa, o muy dispersos o0 alejados con respecto a la
misma. El indice que se utiliza para medir ese grado de cercania
de los puntos con respecto a la linea recta es la correlacién. En
total existen cinco grados de correlacion: positiva evidente,

positiva, negativa evidente, negativa y nula.

2.3. DEFINICION DE TERMINOS

FIBRA: Hebra elemental, de longitud definida, de origen quimico o

HILO: Conjunto de fibras textiles, que convenientemente paralelizadas y
torcidas forman un producto delgado y de longitud indefinida.
POLIESTER: Materia constituida de un grupo de fibras textiles sintéticas
formadas por polimerizacion polialcohélicos con acidos polibasicos.
POLIMERIZACION: Proceso quimico de unién de unidades simples o
monomeros para formar un compuesto de larga cadena molecular.
TORCIDO: Durante la operacién de hilar, hacer girar el hilo sobre si

mismo para evitar que las fibras previamente paralelizadas, resbalen.
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CAPITULO Il
PROCESO DE TOMA DE DECISIONES

3.1. IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

Un indicador muy importante para la empresa es la productividad de sus
procesos el cual se sostiene mediante la mejora continua de sus procesos
fomentando los circulos de calidad. En los ultimos meses se tenia una mayor
demanda en los cierres metalicos el cual esta proyectado se mantenga en el
proximo ano con esa tendencia, analizando los ultimos resultados se
presenciaba en los comités de gerencia un incumplimiento de las fechas de
entrega a los clientes el cual era un indicador muy importante de servicio al
cliente. A continuacion se presenta dos graficos donde se muestra el
incremento del grado de utilizacion de la linea de cierres metalicos la

disminucién del cumplimiento de las fechas de entrega con los clientes.

Grafico 05: % Utilizacion de capacidad de la linea e cierres metalicos
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Fuente: Empresa / Elaboracion: Propia
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Grafico 06: Cumplimiento de fechas de entrega de la linea de cierres
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Fuente: Empresa

Elaboracién: Propia
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Grafico 07: DAP del Cierre Metalico
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Fuente: Empresa / Elaboracion: Propia

Una pequena descripcion del proceso de fabricacion de un cierre, el cierre

esta conformado principalmente por una llave y una cremallera. La llave del
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cierre consta de un cuerpo, una lengueta, una capucha, un fleje y un spron el
cual son producidos en el area de Zamac el cual continuan al siguiente
proceso que es el ensamblado de llaves, una vez fabricadas las llaves se les
da un tratamiento de galvanizado como niquelado o cromado. Para obtener
la cremallera se inicia con la fabricacion de la cinta en el area de Telares
donde se procesa los hilos urdidos y cordones. La cinta es tefida segun el
color solicitado por el cliente en el pedido, después es transportado al area
de Dientes donde se realiza la union de la cinta con el alambre metalico para
formar la cremallera. Por ultimo la llave y cremallera son ensambladas en el
area de Ensamble de Cierres donde también se le coloca los accesorios

como remaches y ojalillos.

El area donde se presenciaba el aumento de los tiempos improductivos
debido a los tiempos muertos en las operaciones era el area de Tintoreria

que comprende los procesos de encarretado, tenido y secado.

Se analizd la data las planillas de produccion donde se ingresa los tiempos
de parada segun tipo de pérdidas que afectan a los equipos, en el area de
Tintoreria se cuenta con una planilla de produccion por turno el cual es
registrada manualmente por cada operario y luego ingresada al Sistema

Legacy.
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Grafico 08: Planilla de Produccion
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Fuente: Empresa

Elaboracidn: Propia
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Cuadro 01: Descripcion de los tipos de pérdida de la planilla de produccion

PERDIDA

SIGNIFICADO

Averias

Es el evento en el cual una maquina pierde totalmente la
capacidad de realizar su funcion por mas de 5 minutos,
requiriendo una intervencion técnica con cambio, reparacién o
ajustes de partes. El tiempo de paro por averia comprende
desde el momento en que la maquina pierde su funcion hasta
que vuelve a recuperarla por completo cumpliendo con los
estandares de calidad, productividad y desempeno de la
compania.

Afecta la disponibilidad del equipo

Alistamient
(o}

Es el tiempo transcurrido desde el momento en el que termino
la produccién de una referencia y comienza a salir una nueva
cumpliendo todas las especificaciones de calidad.

Afecta la disponibilidad del equipo

Arranques

Cambio de
Elementos

Es el tiempo que transcurre desde cualquier paro que afecta las
condiciones normales de operacion o "puesta a punto” hasta
que sale producto que cumpla con todos los estandares.

Afecta la disponibilidad del equipo

Es el tiempogn que la maquina no esta trabajando debido a
cambios repentinos de utillaje.

Afecta la disponibilidad del equipo

Aseos
(entre
turnos)

Es el tiempo de paro de un equipo en el que se efectuan aseos
requeridos para evitar la acumulacion de mugre en el mismo.

Afecta la disponibilidad del equipo

Esperas

Es el tiempo de paro en un equipo como consecuencia de un
paro en otro equipo asociado al mismo proceso debido a fallas,
falta de insumos o cualquier otro motivo.

Afecta la disponibilidad del equipo

Recursos
Industriales

Son todos aquellos por falta de suministro de recursos como:
energia, presion de aire, vapor, agua potable, agua industrial,
refrigeracion, etc.

Afecta la disponibilidad del equipo

Medicién y
Ajustes

Paros ocasionados en el equipo debido a la necesidad de
hacer mediciones, regulaciones y ajustes con la finalidad de
prevenir averias y productos defectuosos.

Afecta la disponibilidad del equipo
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Es el tiempo en que la maquina no ha trabajado debido a:
- Falta de Material de empaque

Administrati | - Falta de Materia Prima
vas - Falta de Programacion
- Falta de Personal
Afecta la disponibilidad del equipo
_ Es cuando se disminuye la velocidad del equipo respecto a la
Velocidad | que esta estandarizada.
Reducida - .
Afecta el desempeno del equipo
3 Paros en el equipo que se logran resolver en 5 minutos o
Pequenas | menos tiempo.
Paradas - ,
Afecta el desempeno del equipo
Son los kilogramos reportados como reproceso y que son
Reproceso | Utilizados nuevamente en procesos de produccion.
Afecta la calidad
Son los kilogramos de producto reportados como desperdicio
Desperdicio | €" los procesos de produccion.

Afecta la calidad

Fuente: Empresa

Elaboracion: Propia

Se analiza la informacion de las planillas del 2010 para el area de Tintoreria

obteniendo que en ese afno se programaron 49 920 horas de trabajo (7

maquinas) y se tuvo las siguientes paradas:
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Tabla 02: Analisis de Pérdidas 2010 area Tintoreria

Cantidad %

Tipo de Pérdida (horas) % |Acumulado

Falta de Materia Prima 4179 69% 69%
Averias 749 12% 81%
Falta de Personal 240| 4% 85%
Alistamientos 237| 4% 89%
Cambio de elementos 177 3% 92%
Arranques 150| 2% 94%
Paros Menores 104| 2% 96%
Reproceso 85| 1% 97%
Aseos entre turnos 76| 1% 98%
Medicion y Ajustes 50| 1% 99%
Recursos Industriales 23| 0% 100%
Desperdicio 21| 0% 100%

6090

Fuente: Empresa

Elaboracion: Propia

Grafico 09: Pareto de las pérdidas del area de Tintoreria
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Del grafico se deduce que el principal problema son los tiempos
improductivos en el area de Tintoreria por-la falta de materia prima el cual su
efecto principal es la demora en la entrega de los pedidos generando

incumplimiento con las fecha de entrega pactadas con los clientes.

3.2. PLANTEAMIENTO DE ALTERNATIVAS DE SOLUCION

Para resolver este problema se plantearan dos alternativas de solucién que
es la mejora continua del proceso mediante la metodologia de solucion de
problemas o la compra de nuevos equipos para incrementar la capacidad

instalada del area.
3.2.1. Alternativa 1: Mejora Continua del Proceso

Se va aplicar la mejora continua al proceso apoyados en la metodologia
de solucidén de problemas que consiste de siete pasos que nos sirven
para desarrollar proyectos de mejora de forma eficaz y eficiente. En cada
paso de la Metodologia de Solucion de Problemas utilizamos
herramientas de calidad, estas nos ayudan a expresar de manera simple

la informacidén de nuestro proyecto.
3.2.2. Alternativa 2: Adquisicion de una nueva maquina

Adquirir nueva maquinaria para aumentar la capacidad de la planta y

tener holgura respecto a la demanda.

3.3. SELECCION DE UNA ALTERNATIVA DE SOLUCION

Se evaluan los siguientes criterios para seleccionar la alternativa de
solucion:

3.3.1. Conocimiento

Se refiere si el personal de la empresa tiene claro los conceptos tedricos

de la Metodologia.
Puntuaciones:
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v No se tiene conocimiento de la metodologia. (1 punto)

v Se tiene algun conocimiento de la metodologia. (3 puntos)
v Se conoce |la metodologia. (5 puntos)

3.3.2. Experiencia

Se refiere si el personal de la empresa tiene experiencia implementando
la Metodologia.

Puntuaciones:

v No se tiene experiencia implementando la metodologia. (1 punto)
v Se ha tratado implementar la metodologia. (3 puntos)
v Se tiene experiencia implementando la metodologia. (5 puntos)

3.3.3. Tiempo

Se refiere al tiempo que llevara a cabo implementar la Alternativa de

Solucion.
Puntuaciones:

v La implementacion es a largo plazo. (1 punto)
v La implementacién es a mediano plazo. (3 puntos)

v La implementacion es a corto plazo. (5 puntos)

3.3.4. Costo

Cuanto cuesta la implementacion de la alternativa de solucion.
Puntuaciones:

v Tiene un alto costo. (1 punto)
v Tiene un costo intermedio. (3 puntos)

v Tiene un costo bajo. (5 puntos)

Estos criterios son evaluados en la siguiente tabla:
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Tabla 03: Matriz de Evaluacion de Alternativas de solucion

Criterios Ponderacion (%) | Alternativa 1 | Alternativa 2
Conocimiento 20% 5 3
Experiencia 20% & 3
Tiempo 35% 5 3
Costo 25% 3 1

Total 4.1 25

Fuente: Empresa

Elaboracién: Propia

la evaluacion realizada se selecciona la Alternativa 1 que tiene el mayor
puntaje y en este caso es la Aplicacion de la Metodologia de Solucién de

Problemas.

3.4. DEFINICION DE OBJETIVOS

Después de haber definido el problema que son los tiempos improductivos
por falta de materia prima en el area de tintoreria, se sigue con el paso
numero dos de la Metodologia de Solucion de Problemas que consiste en la

recoleccion de datos y definicion de los objetivos.

Para este paso se van a evaluar el indicador de % de Cumplimiento de las

Fechas de entrega a los Clientes en la linea de cierres metalicos.

Valor Actual: Se tiene que el promedio de los ultimos 5 meses que es de
86%, se ha escogido estos meses debido a que es donde se aprecia el

aumento de la demanda.

Meta: Se debe aumentar el % de cumplimiento de las fecha de entrega de
los cierres metalicos a un 95% para el siguiente semestre.
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3.5. IDENTIFICAR CAUSA RAIZ

Para identificar las causas del problema se realizd una tormenta de ideas
con el personal del circulo de calidad sobre aquellas causas que genera. A
continuacién se presentan las ideas que pueden causar los tiempos

improductivos por falta de materia prima en el area de Tintoreria.

Personal operativo no capacitado

Personal en otras actividades.

Insuficiente porta materiales para cargar los carretes.
Falta de estandarizacién del proceso.

No se cuenta con un Balance de Linea.

Desconocimiento de la capacidad de cada equipo.

AN N N N N N

Rotacién del personal

Esta tormenta de ideas se va complementar con un estudio de tiempos para
observar en planta las causas de la falta de materia prima en el proceso y
poder medir los tiempos muertos. Primero se va definir un glosario de

causas:

Tabla 04: Glosario de causas de tiempos improductivos proceso de tenido

Parada Descripcion
CM Colocar bobina en porta material
RM Retirar pernos y bobinas al descargar

RCTE |Colocar porta material en el suelo y retirar carretes

BME |Busqueda de material encarretado

FA Falta de atencidn por atender otra maquina

Fuente: Empresa
Elaboracion: Propia

Después de identificar causas se realiza las observaciones del proceso de
tenido por una semana desde las 08:00 AM hasta las 17:00 PM cada dia

obteniendo el siguiente cuadro de eventos de parada:
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Tabla 05: Estudio de eventos de parada proceso de tenido

Tiempo
. Tiempo de TIEMPO EVENTOS DE PARADA (Seg) Total de
Maquina Material Observacion | Parada % Paradas
( Min) paradas
(seg)
Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes
M 60 120 60 65 87 70 76 71 93 120
RM 70 78 103 74 103 100 98 95 105 93
TAMWAN 1 SP40 2700 RCTE 433 366 274 3485 449 302 409 310 449 314 23113 14 27%
OME 3860 0 | 4783 0 1947 | 2940 | 1080 0 0 2220
A 0 659 74 0 0 0 158 0 0 0
M 90 108 98 77 110 117 86 107 81 104
M 94 104 93 73 100 66 97 109 77 76
OBE};MAIE ZP48 2700 RCTE 154 124 273 0 175 101 0 1 132 154 20837 12.86%
AME 2947 647 2494 3990 0 2714 2368 0 0 2466
FA 0 0 0 0 120 0 0 0 0 0
[<Y) 115 117 82 105 111 102 103 108 66 66
am 102 79 108 102 92 112 88 74 113 95
NIPPON SP60 2700 AcTe 396 447 | 293 403 274 403 275 282 387 309 2719 14 02%
BME 1860 0 2783 2940 3064 762 0 2833 0 2885
A 0 63 0 0 0 0 0 0 120 0

Fuente: Empresa

Elaboracién: Propia

Del cuadro principal agrupamos todos los tiempos de parada para poder
obtener el % que representa y asi realizar la grafica de Pareto.

Tabla 06: Porcentaje de paradas en el proceso de tefido

Cédigo Descripcion T'('::;'T % | %Acumulado
BME Busqueda de material encarretado 42916 76.0% 76.0%
RCTE Colocar porta material en el suelo y retirar carmretes 7361 13.0% 89.0%
CM Colocar bobina en porta material 2510 4.4% 93.4%
RM | Retirar pemos y bobinas al descargar 2507 4.4% 97.9%

FA Falta de atencion por atender otra maquina 1194 2.1% 100.0%

Fuente: Empresa

Elaboracién: Propia
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Grafico 10: Pareto de las causas de tiempos improductivos falta de

material
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Fuente: Empresa
Elaboracion: Propia

Del estudio realizado de los eventos de parada en el proceso de tefido se
obtiene como causa principal la busqueda de material encarretado o falta de

porta materiales para cargar a la maquina.
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Diagrama 01: Causa - Efecto
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Elaboracion: Propia
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3.6. PLANES DE ACCION PARA DESARROLLAR LA SOLUCION

PLANTEADA

3.6.1. Definir Actividades de Mejora

De la causa raiz identificada se definieron acciones, a continuacion se

muestra el cuadro de las actividades de mejora:

Cuadro 02: Relacién de causa raiz con actividades de mejora

Causa Raiz

Actividad de Mejora

“Porta materiales escasos”

Inventario de porta materiales y
carretes.

Definir cantidad ideal de carretes y
porta materiales para asegurar la
confiabilidad del proceso.

Validar la capacidad del area de

Tintoreria.

Definir 6ptimo balance de linea para

mejorar la utilizacion de los equipos.

Estandarizar las actividades del area

de Tintoreria.

Fuente: Empresa

Elaboracién: Propia
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Para definir con mas detalle las actividades de mejora se usé la herramienta de calidad 5 W + 1 H.

Cuadro 03: Andlisis 5W + 1H para detallar las actividades de mejora

Na
Queé? Por qué? Quién? Cuando? Dénde? Cémo?
Actividad
Realizar inventario ) )
Para saber la Asistente de | Ene-Feb | Enelareade Toma de inventario en
1 de los porta ) . ] .
) cantidad actual. Produccion 2011 Tintoreria campo
materiales
Definir cantidad o ) . Analisis de volumen de
_ Para optimizar el Asistente de | Ene-Feb | En el area de ] .
2 necesaria de porta . ) ) produccién vs cantidad de
) proceso de carga. Produccion 2011 Tintoreria .
materiales porta materiales
Validar capacidad Asegurarnos de _ )
) ) . Estudio de tiempos y
del proceso de tener capacidad para | Asistente de Mar En el areade ) L
3 . . . ) . capacidades por maquina
Encarretado, tefiido cumplir con los Produccién 2011 Tintoreria )
) y tipo de producto.
y secado. compromisos
4 Definirun éptimo | Optimizar elusode | Asistente de | Abr—May | En el areade Definir secuencia de
balance de linea i los equipos Produccién 2011 Tintoreria operaciones.
- Estandarizas los | Paratenercontroles | Asistente de | Jun-Jul | Enelareade Hoja de Analisis de
procesos. y métricas Produccion 2011 Tintoreria Actividades

Fuente: Empresa

Elaboracién: Propia
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3.6.2. Ejecucion de las Actividades de Mejora

El area de Tintoreria comprende tres procesos que son el Encarretado,
Tenido y Secado. Para estos procesos se utlizan los siguientes
accesorios que son importantes para la continuidad del proceso:

Carretes: Material de metal donde se enrolla la cinta o cadena.
Porta materiales: Accesorio donde se distribuyen los carretes con

cinta o cadena y se colocan dentro de la maquina de tefido.

Se describid que tipo de carrete usa cada maquina y se realizé el
inventario de carretes y porta materiales actual el cual se muestran en

los siguientes cuadros:

Cuadro 04: Descripcion de tipos de carrete que se usan por maquina

PORTA MATERIALES USADOS EN EL AREA DE TINTORERIA

MAQUINA PRODUCTO QUE SE TINE CARRETES QUE SE USAN
TAIWAN 1, 2, 3 cadena, cintas jumbos, espadas
NIPON cadena, cintas jumbos, espadas
OBER1 cadenas, cintas jumbos, espadas
DURAN cadenas duran

Fuente: Empresa

Elaboracion: Propia
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Tabla 07: Inventario inicial de carretes y porta materiales

CADENAS Y CINTAS

PORTA Cap. Por
MATE | Carrete Capa. CTS/POR| carga Carret | Cap. Por Carrete ST Ul
RIALE | Espada| €37 | TAMAT. | (Kg) e €arga | pyran | car9a
s (Kg) Jumbo | (Kg.) (Kg.)
TAIWAN
1
TAVAN L 4 7 7 49
84
TAIWAN
<)
NIPPON 2 7 7 49 7 100
OBER1 1 32 6.25 16 100 3 120
DURAND <] 800
WORK 1
WORK2 | O 16 8 1 8 No
Usa
WORK 3

Antes de definir los criterios para definir la cantidad éptima de carretes

para asegurar la continuidad del proceso se realizaron ciertas mejoras

Fuente: Empresa

Elaboracion: Propia

en el disefo de los porta materiales y carretes como las siguientes:

Disefiar un nuevo carrete universal para ser usados en las Tenidoras
NIPPON, OBERMAIER 1 y TAIWAN. En el siguiente cuadro se define
las dimensiones del nuevo carrete aprovechando al maximo el espacio

del porta materiales el cual influye en un aumento de la capacidad del

carrete en un 28%:

Tabla 08: Dimension del carrete universal

'DIAM EXT(D) ALTURA (H) | CAPACIDAD APROX.
CARRETE (MM) | CARRETE (MM) KG
180 890 9

Fuente: Empresa / Elaboracion: Propia
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Se aumentdé también de 7 a 8 espadas los 4 porta materiales de la

maquina Taiwan.

Con estas dos mejoras implementadas se actualiza el cuadro con las
capacidades nuevas de cada porta material y carrete. Después de esto
definimos la cantidad ideal de porta materiales que es dos por
maquina, una porta material que se encuentra en la maquina de tefido

y el otro en espera para cargar a la maquina inmediatamente.

La cantidad de carretes necesarios por maquina son tres veces lo que
requiere el porta material, en el caso de la Taiwan un porta material
requiere 8 carretes espada entonces se debe tener 24 carretes para

esta maquina.

Tabla 09: Cantidad requerida de porta materiales y carretes

CADENAS Y CINTAS
Cap. Por | Carrete | Cap.
PORTA | Grretes | Cap- Por | CTSE | carga s Por | PORTAMAT. | CARRET
spada | Carrete | ORTA| W h' | yumbo | carga NEC ES NEC
IALES | Disp. (Kg) | MAT. sl s
TAIWAN 1
4 9 8 72 2
TAIWAN 2 84 12
TAIWAN 3
NIPPON 2 9 8 72 7 100 0
OBER1 1 32 6.25 16 100 3 120 1 0
DURAND 3 800 0 0
WORK 1
——s 0 16 8 1 8 0 0 0
WORK 3

Fuente: Empresa

Elaboracion: Propia

Se hace un resumen de los porta materiales y carretes que se deben

adquirieron después del estudio:

Una porta material de Obermaier 1 de 16 espadas.

Dos porta materiales para la Taiwan de 8 espadas.
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e Doce carretes espada con el nuevo disefio universal para las

maquinas.

La tercera actividad de mejora es Validar la capacidad del proceso de

encarretado, tefiido y secado del area de Tintoreria para definir si

tenemos capacidad suficiente para atender los compromisos. Por lo

cual se realizd estudio de tiempo al proceso de encarretado el cual se

muestra en la siguientes tablas donde se tomaron os tiempos de

operacion y los tiempos frecuenciales en un periodo de tiempo.

Tabla 010: Estudio de tiempos del proceso de Encarretado de cintas

Articulo: 2P48

Peso del carrete 9 Kg

MODO OPERATORIO

CICLOS

Maquina nro |elemento 1 2 3 4 5 6 7 8 e
CR
1| Colocar el carrete D 53164 |58 |60} 72]59| 61|67 62
L
. Pedalear la maquina (Tiempo e
Maquina 1 D |342(341]|312(308)373]|339]348|324 336
de Encarretado) L
CR
3| Descargar carrete D 25119123128} 21|33|25]|25 25
L
Total (seg) 423
Capacidad Tedrica (kg/min) 1.28
Relacion de cinta (mts/kg) 105.66
135.04
%Frecuenciales 21.54%
Capacidad Real (kg/min) 105.95

Fuente: Empresa

Elaboracién: Propia
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Tabla 11: Tiempos frecuenciales del proceso de Encarretado de

Fuente: Empresa

Elaboracion: Propia

Con este estudio se obtuvo la capacidad real de cada maquina, el cual

mostramos en resumen en la siguiente tabla:

Tabla 12: Capacidad del proceso de encarretado por Maquina

cintas
Tiempos frecuenciales is)
Frecuenciales Cddigo | 1 213 ]|14]5 6 7 | 8 |Promedio|Eventos|Duracion
Trasladar Bolsa a Zona de Ecarretado T 0
Cambiar Bolsa cB 93 90 92 2 183
Abrir y Pesar Bolsa AP 0
Pasar por Guia PG 0
Hacerempalme conMaquina de Coser P 21 21 1 21
Desenrredar Cinta en Bolsa DB |101 97 99 2 198
Desenrredar Cinta en Maquina DM 13 3 [39 24 37 23 5 116
Enredo de Cinta en Guia ECG 0
Hacer empalime con Nudo N 13 15 14 2 28
Registrar formato de produccion LLF |30(33]| 46 |39|30| 41 [35] 32 36 8 286
Desenredar por mal encarretado DME 36 41| 19 32 3 96
Total frecuenciales= 928
Total tiempo de estudio= 4308
% de frecuenciales= 21.54%

. Ritmo de .
; Tipo de . . Mt. / Min
MAQUINA Producto Produccno_n (metros (prom)
/ min)
Maquina 1 Cintas 110.50
105.95
Maquina 2 Cintas 101.39
Maquina 3 Cadenas 93.61 93.61

Fuente: Empresa

Elaboracion: Propia

La Maquina 1, 2 encarreta cintas y la Maquina 3 encarreta cadenas.

Con la informacion de capacidad se tiene el imput para realizar en

balance y analizar si tenemos suficientes maquinas para cumplir con la

demanda de cierres e identificar si este es el proceso restrictivo o si
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contamos con holgura de capacidad. A continuacion se muestra la

tabla con el balance realizado para el proceso de encarretado:

Tabla 13: Balance del proceso de encarretado

(Cadena)

Demanda Diaria | Capacidad Req. R
eq.
FAMILIA Tintoreria Promedio | Horas/di g )
) Maqg/dia
(metros) (mt/min) a
Metalico #4.5 158884 106 25 1,04
Metalico #3 32923 106 S 0,22
Metalico #5 13521 106 2 0,09
3,5, 7 MET SEP 4672 106 1 0,03
Total Cierre Metalico
. 210000 1.38
(Cintas) ’
SP60 50000 93.6 0.37
SP40 23456 936 0.17
Total Cierre Sintético
73456 0.54

Con este estudio llegamos

Fuente: Empresa

Elaboracion: Propia

a la conclusion que el proceso de

Encarretado tiene suficiente capacidad para soportar la demanda ya

que el balance nos pide 1.4 maquinas y se cuenta con 2 maquinas para

el Encarretado de cintas.

El mismo analisis se realiza con el proceso de tefiido, en el siguiente

cuadro presentamos las actividades que se realizan en el proceso de

tenido:
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Tabla 14: Actividades del proceso de tefiido

CINTAS Y CADENAS
NEGRO | ., OSCUR | 10 ;o1 | MEDIO | CLARO "

s D Ten | O%s [T | M| e | U T (C)
PRE-LAVADO
INGRESO DE 2
AUXILIARES @ @

51 60 5| 60 —5| 60 5| 60
PROCESO DE @ De 60 @ 6%‘33 @ De 60 @ De 60
TENIDO a 140 a 140 a 140

| 135 120f 140 120 100|
CONTROL DE a @

20 20 20 20
- v v
PROCESO ) [Deso| 6[C))ea
REDUCTIVO a 90

30 30 90
ENJUAGUE 1 80 80 @ 80 80

10 10 0 10
ENJUAGUE 2 é 80 80

0 0
ENJUAGUE -
NEUTRALIZAD
o)
TOTAL (min.) 210 195 155 135
TOTAL (hr.) 3.5 3.25 258 2.25

Fuente: Empresa

Elaboracién: Propia
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Tabla 15: Balance del proceso de tefido (requerimiento de maquinas)

' . Tiempo| N° . A Demanda
Cantidad - Capacidad | Capacidad .
FAMILIA |x partida | 1otal X | Partidas| "3 o) Total | Diaria
(kg) parFuda / Dia (kgldia) (mt/dia) Tintoreria
| (min.) | (24hr.) (mt)
Work 1 | 8 217,12 7
Work 2 8 214,80 7
Work 3 8 205,98 7
Nippon CINTAS 72 236,34 6 2209 220878 | 210000
Obermaier 1 120 233,45 6
Taiwan 1 72 251,42 6
Taiwan 2 72 227,93 6
LT LTk 21263281 O 2609 | 166544 | 73456
Duran CADENAS 800 520,00 3

Fuente: Empresa
Elaboracién: Propia

Se llega a la conclusidbn que se tiene capacidad para atender la
demanda y el % de Utilizacidn de la capacidad es 95% para el caso de
tefido de cintas. En el caso de cadenas se tiene capacidad holgada por

la alta capacidad de la tefidora Duran.

El ultimo proceso del area de tintoreria que se analizé es el secado de
cintas tenidas. Se cuenta con 9 maquinas en el proceso de Secado
donde 3 maquinas operan en base a vapor y sblo secan las cintas
tenidas. Las otras 6 maquinas operan a gas, secan cintas y cadenas

tenidas.
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Tabla 16: Comparacién de la capacidad del proceso de secado y la

demanda de cierres.

Demanda Diaria | Capacidad

. ) _ Req. Req.

FAMILIA Tintoreria Promedio . .
, Horas/dia | Mag/dia

(metros) (mt/min)
Metalico #4.5 158884 23,6 112,2 4,68
Metalico #3 32923 23,6 233 0,97
Metalico #5 13521 23,6 9,5 0,40
3,5, 7 MET SEP 4672 236 <H) 0,14
Total Cierre 210000 6.18
Metalico (Cintas)
SP60 50000 20,8 40,1 1,67
SP40 23456 20,8 18,8 0,78
Total Cierre

73456 2,45

Sintético (Cadena)

Fuente: Empresa
Elaboracion: Propia

Del estudio realizado concluimos que para el secado de las cintas
tefidas se requieren 6 maquinas y para el secado de cadenas tefidas se
requiere 3 maquinas. Esta informacion es vital para poder designar que
maquinas se utilizara para secar cada tipo de material considerando las

restricciones de cada maquina.

El quinto paso es realizar las hojas de analisis de las actividades para
poder estandarizar el proceso y definir las métricas de control:
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Cuadro 05: Hoja de Analisis de la actividad de Encarretado

Hoja de Analisis de Actividades

Actividad: Encarretar la cinta. Proceso: Fabricacién de cierres
Actividad ejecutada por: Operario y Maquina metalicos

Resultado principal de la actividad: cinta encarretada

Métricas de Output:

Carrete dentro del peso promedio.

Pasos en la actividad Responsabilidad Decisiones / Reglas
Desembolsar la cinta. Operario de Encarretado: Regla1: Se realiza el encarretado
Colocar la cinta en la Persona responsable de segun programa de tenido.
maquina. realizar el encarretado.

Iniciar el encarretado.
Finalizar el encarretado. | Supervisor de Tintoreria:

Responsable de supervisar
la actividad de encarretado.

Fuente: Empresa
Elaboraciéon: Propia

Cuadro 06: Hoja de Analisis de la actividad de Tenido

Hoja de Analisis de Actividades

Actividad: Tenir la cinta. Proceso: Fabricacion de cierres
Actividad ejecutada por: Operario y Maquina metalicos

Resultado principal de la actividad: Cinta tenida

Métricas de Output:

Matizado correcto

Pasos en la actividad Responsabilidad Decisiones / Reglas

Recoger receta de Operario de Tenido: Regla1: Ninguna cinta puede ser
tenido. Cargar porta Persona responsable de tefida sino cuenta con una receta
material a la maquina. realizar el tenido. aprobada por el laboratorio del
Programar la maquina area.

segun receta de tenido.
Iniciar el tefido.
Finalizar el tenido.
Descargar porta material
que tiene los carretes
con las cintas tenidas.

Supervisor de Tintoreria:
Responsable de supervisar
la actividad de tenido.

Fuente: Empresa

Elaboracion: Propia
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Cuadro 07: Hoja de Analisis de la actividad de Secado

Hoja de Analisis de Actividades

Actividad: Secar la cinta . Proceso: Fabricacion de cierres
Actividad ejecutada por: Operario y Maquina metalicos

Resultado principal de la actividad: Cinta tefiida seca

Métricas de Output:

Pasos en la actividad Responsabilidad Decisiones / Reglas

Colocar la cinta tenida Operario de Secado: Regla1: Se realiza el secado de
en la maquina. Persona responsable de las cintas tefidas aprobadas por
Realizar las realizar el secado. control de calidad.

calibraciones de
temperatura y presion
de rodillos de la
maquina. Iniciar
secado.

Finalizar secado.

Supervisor de Tintoreria:
Responsable de supervisar
la actividad de secado.

Fuente: Empresa

Elaboracién: Propia
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CAPITULO IV

ANALISIS BENEFICIO - COSTO
4.1. SELECCION DE CRITERIOS DE EVALUACION

. Aumento del cumplimiento de fechas de entrega de los pedidos

El cumplimiento de fechas de entrega en el indicador principal del proyecto
ya que es un objetivo de calidad de la empresa, es importante poder brindar
a los clientes el producto cuando ellos lo requieres. El calculo se realiza
utilizando las base de datos de un legacy donde se tiene registrado la
trazabilidad de las fechas de entrega real y pactada inicialmente con el
cliente. Se evalua mediante el cociente de la cantidad de docenas de
pedidos colocados para atender en un mes n entre la cantidad de docenas

de pedidos atendidos dentro de ese mes n.
o Incremento del ritmo de produccién (productividad del equipo)

La productividad es la relacion entre la produccién y los insumos, lo cual se
refiere a la utilizacion de forma eficiente de los recursos al producir bienes o
servicios. Este indicador lo vamos a medir como la cantidad de kg entre las

horas maquinas utilizadas (kg/hora).

° Aumento de ingresos

Este criterio se evaluara considerando el incremento de produccion mensual

en docenas por la contribucion marginal de cada docena de cierre

4.2. INFORMACION DE SITUACION ECONOMICA ACTUAL
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Para presentar la situacion econdmica actual definiremos la cantidad de

cierres que se producian inicialmente:
%Cumplimiento Inicial * Cantidad Demandada = 86%* 47 000 docenas/mes

Cantidad Producida = 40420 docenas/mes

4.3. RESULTADOS DE LA SOLUCION PLANTEADA

° Aumento del cumplimiento de fechas de entrega de los pedidos

Nuestro objetivo principal es el aumento del cumplimiento de fechas de
entrega, a continuacion se muestra una grafica de comparacion del antes y

después

Grafico 11: Evolucién Cumplimiento de fechas de entrega de la linea de
cierres metalicos

Evoluciéon Cumplimiento de Fechas de

Entrega de la linea de cierres metalicos

100% 58%

[
i
H 9%  97%
| | 95% gqe 6%
£ % : 91%
ks 88% 86% | 90%
| E 90% 1 87% g% mor |
= 85% !
= 84% :
£ 85% - :
: ]
o i
o | I I1
I i
75% : | -
Ago Sep Oct Nov Dic! Ene Feb Mar Abr May Jun Jul

Fuente: Empresa
Elaboracién: Propia

Como se visualiza se obtuvo un incremento de 9% en el cumplimiento de
fechas de entrega de la linea de cierres metalicos y la tendencia a futuro es

aumentar este valor promedio.
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° Incremento del ritmo de produccién

El nuevo disefio de los porta materiales y carretes universales aumento la

capacidad de las maquinas de tefiido Taiwan (3 maquinas) y Nippon (1
maquina).

Tabla 17: Comparacién del antes y después de la capacidad de una

maquina de tenido

Capacidad antes Capacidad después
. ) Incremento
(kg/partida) (kg/partida)
49 72 47%

Fuente: Empresa
Elaboracion: Propia

Después de realizar la toma de tiempos por maquina mejorada se obtiene

que una partida de 72 kg demore en el proceso de tefido lo siguiente:

Tabla 18: Calculo del nuevo ritmo de produccion

Ritmo
Maquina Cantidad (kg) Tiempo (min) (kg/hora)
Nippon /2 236,34 18.28
Taiwan 1 /2 251,42 17.18
Taiwan 2 72 227,93 18.95
Taiwan 3 /2 263,28 16.40

Fuente: Empresa

Elaboracion: Propia
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Tabla 19: Tabla de ritmos de produccion actualizada para el sistema de

calidad
CODIGO:
REVISION :03
RITMOS DE PRODUCCION PAGINA 01 DE Of
APROBADO:
ACTUALIZADO : 2011/01
DESCRIPCION Kg/h | Kglpartida
CINTAS R
1 Work 1 2.21 8.00
2 |Work2 2.21 8.00
3  |Work3 2.21 8.00
4 Nippon 18.28 72.00
5 | Obermaier 1 30.84 120.00
6 |Taiwan 1 17.51 72.00
7 Taiwan 2 17.51 72.00
CADENAS
| 8 [Tawan3 17.51 72.00
9 Duran 92.31 800.00

NOTA 1: El ritmo de produccion se ha establecido para operacion de planta a 3
turnos. El ritmo de produccidon de productos en desarrollo, en prueba o
fabricados por primera vez, es el 60 % del ritmo de tenido estandar.

NOTA 2: La materia prima debe cumplir los requisitos de calidad especificados

en las fichas técnicas.

Fuente: Empresa

Elaboracion: Propia

e Aumento de los Ingresos

Evaluamos el aumento del cumplimiento de las fechas de entrega a los

clientes aumentando las ventas en el mes por la atencion de los pedidos:

Incremento de Produccion = %Cumplimiento Logrado * Cantidad — 40 420
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Incremento de Produccion = 95%*47 000 — 40 420
Incremento de Produccion = 44 650 — 40 420 = 4230 docenas/mes

Ingresos Adicionales ($/mes) = Contribucion Marginal * Incremento de

Produccién
Ingresos Adicionales ($/mes) = 1.5 $/docena *4 230 docenas/mes
Ingresos Adicionales ($/mes) =6 345 $ /mes

A continuacion se detalla la inversion realizada en la compra de los

accesorios para mejorar el flujo del proceso

INVERSION

Descripcion Cantidad Costo Unitario ($) Total ($)
Carretes 12 36 432
Porta Material Obermaire 1 120 120
Porta Material Taiwan 2 90 180
TOTAL DE INVERSION 732

La vida util de la solucidn que es el nuevo disefio de porta materiales y
carretes para incrementar los ritmos de produccidon y disminuir las perdidas
por falta de materia prima |lo definiremos por la produccion (kg) comparado

por la proyeccidon de la demanda de los préoximos anos.
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Tabla 20: Tabla de capacidades del area de tintoreria (antes y

Fuente: Empresa

Elaboracion: Propia

despues)
. . . Capacida
Ma3aquina T'Po de Antes | Después | Tiempo Partlfias Capacidad d
Cierre / dia Antes .
Despues
Work 1 8 8 217,12 7 56 56
Work 2 8 8 214,80 7 56 56
Work 3 8 8 205,98 7 56 56
lc\l)it;))pon | Metalico 49 72 236,34 6 294 432
ermail
— 120 120 |233,45 6 220 220
Taiwan 1 49 72 251,42 6 294 432
Taiwan 2 49 72 227,93 6 294 432
1770 2184
capacidad mensual (kg) 42480 52416 kg
1 docena 0.8148 0.8148 kg
capacidad mensual
(docenas) 52135 64330 doc

Tabla 21: Tabla de nueva capacidad vs presupuesto de la demanda

Dias utiles 23 26 25 25 25 20
Familia Nueva Capacidad | Julio Aéostd -Septiembﬁ Octubre No;/i_er_nbre Diciembre
Metalico #3 Auto 6186| 3193| 2904 3151 3320 3898 4680
Metalico #3 Pin 6186| 1070| 1656 1757 2108 3864 2635
Metalico #4.5 45773 | 28835 | 25761 33751 | 35065 29536 35301
Metalico #5 Auto 3711 | 2565| 2269 2360 2378 2550 3004
Metalico #5 Separable 1237 | 732 615 763 758 692 341
Metalico #3M, #5M y #7M 1237 | 606 536 558 558 558 697
Cierres Metalicos 64330 | 37001 | 33741 42340 | 44187 41098 46658

Se observa que la nueva capacidad satisface la demanda del segundo

semestre del ano 2011, esta demanda debido a nuevos contratos de

Fuente: Empresa

Elaboracion: Propia

exportacidn que requieren cierres metalicos. La proyeccién de las ventas es
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incrementar un 15% anual por lo cual la nueva capacidad nos asegura
cumplir con nuestros clientes hasta el afno 2013, para la proyecciones del
2014 es necesario evaluar el financiamiento para la compra de una nueva

maquina.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

Se incrementd el cumplimiento de las fechas de entrega a un 95%
aumentando la satisfaccion de nuestros clientes.

Se incremento el ritmo de produccion (kg/hora) de las maquinas de
tenido que se modificaron su porta materiales en un 47%.

Definir la cantidad optima de accesorios y usarlos de una manera
eficiente es fundamental para reducir los tiempos improductivos por
falta de porta materiales y carretes. Esto genera un flujo dinamico de
las cintas desde el encarretado, tefido y finalmente el secado.

Realizar un mayor control en la calidad de los productos conlleva a
gastos adicionales; pero trae beneficios en la reduccidén de tiempos vy
costos de procesos.

La Metodologia de Solucidon de problemas es una guia para que el
personal de una empresa desarrolle proyectos de mejora en un circulo

de calidad o grupo de progreso.
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RECOMENDACIONES

. No se puede resolver un problema basados en la experiencia, se debe
usar una Metodologia soportada en las herramientas de calidad.

° Es importante contar con el compromiso de los altos directivos en
fomentar la conformacion de circulos de calidad para realizar proyectos
de mejora.

. Se debe capacitar al personal sobre metodologias para la mejora
continua para que tengan el conocimiento para realizar proyectos de
mejora.

. Siempre al finalizar un proceso de mejora se debe estandarizar el

proceso y establecer medidas de control.
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GLOSARIO

METODOLOGIA: Conjunto de métodos que se siguen en una disciplina

cientifica, en un estudio o en una exposicion doctrinal.

PROBLEMA: La diferencia que existe entre una situacion existente y la

situacion ideal u objetivo.

PROCESO: Conjunto de actividades interrelacionadas entre si, las

cuales transforman elementos de entrada en resultados.
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ANEXOS

ANEXO 01: ESQUEMA DE UN CIERRE METALICO

e,
iy

Separacdio
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ANEXO 02: RUTA DE UN CIERRE METALICO

RUTA CIERRE METALICO
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dEn?:amble
Bmpaque [+ e Cierres g
il Met |

Ensamble |

de Llaves

Gahdinica

Alambres

B

Tintoreria

Telares de
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ANEXO 03: FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Maquina:

Fechay Horaini. :

Articulo:

Fechay Horaterm.:

MODO OPERATORIO

TIEMPO OBSERVADO (CICLOS)

Nro Actividad

Tipo

Elemento

2

3

4

5

6

CR

CR
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