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RESUMEN

La presente tesis tuvo como objetivo determinar el impacto de las herramientas
Lean manufacturing en los costos operativos de la empresa Confecciones Wilmer
Sport de Trujillo en el afio 2022. El tipo de investigacion fue aplicada, con un nivel
correlacional y un disefio de investigacion no experimental trasversal. Los
resultados fueron identificar los costos operativos actuales de la empresa los cuales
ascendian a S/349 117,30, correspondiente a materiales directos, mano de obra
directa, otros costos indirectos, depreciacion y desperdicios. Asimismo, se identificd
la operacidn critica del proceso que fue el area de confecciones con un tiempo de
150 minutos por docena, el proceso demora un total de 435 minutos y para la
entrega de los uniformes se demora 1 440 minutos. La aplicacion de las
herramientas se enfocd en el VSM, 5S y TPM para asegurar la eficiencia de las
maquinas de coser. Los costos luego de la implementacién se redujeron a S/333
305,70. Especialmente por la reduccion de los desperdicios, los cuales se redujeron
en un 70%. Se concluye que la implementacién de las herramientas lean
manufacturing en la empresa de confecciones Wilmer Sport influye positivamente

en los costos operativos, pues permitié una reduccién del 5%.

Palabras clave: Costos operativos, herramientas lean manufacturing, Empresa de

confecciones.
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ABSTRAC

The objective of this thesis was to determine the impact of Lean manufacturing tools
on the operating costs of the Confecciones Wilmer Sport company in Trujillo in the
year 2022. The type of research was applied, with a correlational level and a cross-
sectional non-experimental research design. The results were to identify the current
operating costs of the company, which amounted to S/349,117.30, corresponding
to direct materials, direct labor, other indirect costs, depreciation and waste.
Likewise, the critical operation of the process was identified, which was the clothing
area with a time of 150 minutes per dozen, the process takes a total of 435 minutes
and the delivery of the uniforms takes 1,440 minutes. The application of the tools
focused on the VSM, 5S and TPM to ensure the efficiency of the sewing machines.
The costs after the implementation were reduced to S/333,305.70. Especially for the
reduction of waste, which was reduced by 70%. It is concluded that the
implementation of lean manufacturing tools in the Wilmer Sport clothing company

positively influences operating costs, since it allowed a 5% reduction.

Key words: Operating costs, lean manufacturing tools, clothing company.
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INTRODUCCION

1.1.Problema de investigacion

En los ultimos afios, el enfoque del Lean Manufacturing se ha establecido
como un modelo de gestién en la produccion que abarca aspectos clave
como las personas, los materiales, las maquinas y los métodos. Su
objetivo principal es la reduccion de desperdicios, la disminucién de los
costos operativos y la aceleracion de los tiempos de entrega en empresas
de diversos sectores. Adicionalmente, el Lean Manufacturing incorpora
diversas estrategias, como las 5S, TPM, SMED, QFD y Kanban, con el
propésito de suprimir o aminorar las actividades que no generan valia en
los procesos, productos y servicios, y asi aumentar el valor de las
operaciones de la empresa. Asimismo, el enfoque Lean busca fomentar
una cultura de mejora continua a través de la comunicacion y el trabajo
en equipo, implementando métodos mas agiles, flexibles y rentables. Una
gestién eficaz en la organizacion puede contribuir a la reduccion de costos
en la fabricacién, distribucion, aseguramiento y almacenamiento de los
productos (Madariaga, 2021).

Las empresas peruanas, especialmente las micro y pequefias, se
enfrentan a desafios significativos que afectan su desarrollo. Entre estos
desafios se encuentran la falta de acceso a financiamiento, la
subutilizacién de tecnologias de informacién y comunicacion, y la falta de
planificacion y mejora en los procesos productivos. Es importante
destacar que el sector textil y de confecciones requiere una atencion
inmediata por parte del Estado debido a problemas estructurales como la
alta fragmentacion, 96,2% son MyPEs, la informalidad, 82,4% en 2021, la
falta de innovacion, dificultades de financiamiento y una disminucion en
su participaciéon en el Producto Bruto Interno, pasé del 1,7% en el 2011 al
0,8% en el 2021 (Luna, 2022).

Ademas, es importante tener en cuenta los gastos de operacion que las
empresas deben afrontar. Estos gastos incluyen los costos asociados con
el funcionamiento y la administracion de la empresa, como el pago de
alquiler de oficinas, salarios, prestaciones para empleados, comisiones y
gastos de mantenimiento. Asimismo, el incumplimiento de las normas

técnicas puede generar un incremento en los costos para las empresas,
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gue puede variar entre el 5% y el 25%, dependiendo del sector industrial
al que pertenezcan (Conexion ESAN, 2021).
En este contexto, es posible afirmar que la implementacion del enfoque
"lean" puede perfeccionar la gestion de la produccion en las empresas. Al
adoptar este enfoque, las organizaciones pueden lograr operaciones mas
eficientes y cumplir con los requerido por sus clientes de manera mas
efectiva. La metodologia Lean Manufacturing se focaliza en la eliminacion
de desperdicios y la optimizacion de los procesos, lo que puede conducir
a una disminucién de costos y a una optimizacion en la calidad de los
productos o servicios ofrecidos.
En el presente estudio, se busca investigar y reconocer los principales
problemas que afectan el proceso de produccion en la empresa de
confecciones Wilmer Sport. El objetivo es aplicar la metodologia Lean
Manufacturing para determinar como puede impactar en los costos
operativos y ayudar al desarrollo eficiente de las actividades, con el
propadsito de realizar los objetivos de la organizacion.
Se llevé a cabo una evaluacién preliminar para identificar los problemas
gue afectan al proceso productivo. Entre ellos se encontraron el desorden
en el almacén de telas e insumos, el desorden en el lugar de trabajo y las
mesas de corte, la pérdida de partes de los uniformes durante el proceso,
la falta de control en los pedidos, el enfoque empirico en el trabajo
realizado por los empleados, el desperdicio de tiempo debido al desorden
en los pedidos, la falta de mantenimiento del local y la entrega retrasada
de los uniformes a los clientes.
Por lo tanto, se propone la implementacion de la metodologia Lean para
organizar y mejorar las operaciones de produccién en la empresa. Este
enfoque busca lograr la mejor calidad, el menor tiempo y costo mediante
la eliminacion continua de desperdicios y la reduccion de costos.
¢Cual es el impacto de las herramientas Lean manufacturing en los
costos operativos en la empresa de Confecciones Wilmer Sport, Trujillo -
20227

1.2. Objetivos
Objetivo General

Evaluar el impacto de las técnicas de Lean Manufacturing en los costos

2



operativos de la empresa de Confecciones Wilmer Sport en Trujillo
durante el afio 2022.

Obijetivos Especificos

Diagnosticar la situacion actual de los costos operativos de la
empresa.
— Identificar las operaciones criticas que generan mayor desperdicio
en funcioén a su volumen y valor.
— Analizar las herramientas lean para disminuir los desperdicios en las
operaciones criticas.
— Evaluar los nuevos costos operativos con la aplicacion de las
herramientas lean.
1.3. Justificacion
Justificacién practica
La presente investigacion facilitara la implementacion de herramientas
lean en empresas textiles de la regién y el pais, al presentar una
metodologia de implementacion el cual reducira los costos de operacion.
Justificacion teodrica:
Permitir4 la generacion de debate académico al servir como base para
otros investigadores. Realizard la reflexion sobre conocimientos
existentes y permitira la confrontacion de teorias o contrastara resultados,
sobre la base de una teoria.
Justificacion metodoldgica
Permitira seguir un enfoque sistematico que implica la identificacion de
areas de mejora, el establecimiento de estandares y procedimientos, la
capacitaciéon del personal, el monitoreo continuo y la implementacion de

mejoras para otros investigadores.



MARCO DE REFERENCIA

2.1. Antecedentes del estudio

Daza (2021) sefiala en su informe de “Disefio de una propuesta para
mejorar el proceso productivo en la empresa Manufacturas para
Cereales S.A. mediante herramientas Lean manufacturing, Bogota”,
tuvo como finalidad realizar un plan de mejoramiento mediante las
herramientas lean en la linea de produccion de la empresa
manufacturera. El tipo de investigacion fue descriptivo y el disefio de
campo y documental. La poblacién y muestra estuvo conformado por la
linea de produccién de la empresa. Los resultados mostraron que la
empresa mantiene una eficiencia promedio de 60% en la maquinaria,
cumplimiento en la produccion de 80%, eficiencia de mano de obra de
92% y desperdicios 1 000 kg dentro de las operaciones. El autor concluye
indicando que utilizando el criterio proceso analitico jerarquico (AHP)
permite seleccionar correctamente la herramienta que debe ser aplicada
dentro del proceso a mejorar. También, el planteamiento del VSM permite
reducir al 37% disminuyendo los cuellos de botellas. Ademas, se debe
establecer dentro de los procesos métodos de medicion. El aporte que
nos brinda este antecedente es que las herramientas lean dentro de la
produccion, no solo mejora las operaciones sino también permite reducir
los desperdicios y costos adicionales, logrando de esta manera un ahorro
gue se reflejara dentro de la rentabilidad de la organizacion.

Carfon (2021) en su trabajo de investigacion de “Evaluacion del impacto
de la aplicacion de herramientas de lean manufacturing en la
productividad del proceso de calzado convencional en la empresa
Croydon Colombia S.A.”, tuvo como objetivo estimar el impacto de la
utilizacién de las herramientas de lean manufacturing en la productividad
del proceso de calzado de la empresa. La investigacion fue de tipo pre -
experimental. Los resultados mostraron que la productividad de los
trabajadores se obtiene una ganancia de 9 pesos, de la inversion de mano
de obra de 11% de la organizacién en la productividad inicial. Aplicando
las herramientas lean aumenta a 12 pesos, donde la mano de obra
invertida es 8% de la organizacion, 3% menos que la productividad inicial.

De igual modo, la productividad de materiales la inversion de 9% de los
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ingresos donde se gana 10 pesos. Asimismo, aplicando el método se
reduce la inversion a 2% logrando obtener 409 pesos de ganancia. El
autor concluye que las herramientas PHVA y Gemba tiene un mayor
impacto dentro del proceso productivo de las empresas elaboradoras
permitiendo optimizar las operaciones y logrando utilizar la minima
cantidad de recursos. El antecedente contribuye a la investigacion
sefialando la importancia de la filosofia lean dentro de las organizaciones
de produccion. Ademas, servira como base al momento de estructura las
dimensiones de la variable independiente.

Bonilla (2020) en su trabajo de investigacion “La metodologia del Lean
manufacturing en la cadena de valor en RAQ Confecciones,
Ecuador”, tuvo como obijetivo la influencia del lean Manufacturing en la
cadena de valor. La investigacion fue de tipo descriptivo y cuantitativo. La
poblacién y muestra estuvo constituido por la empresa RAQ y proceso de
produccion. Los resultados mostraron que la organizacion tiene una gran
cantidad de despilfarros y desperdicios dentro de las operaciones, lo cual
influye en el crecimiento econémico y disminucion de los costos, lo que
indicaron el 64% de los encuestados, tampoco se evalla la cantidad de
despilfarro que genera la organizacion. Tampoco, la empresa no planifica
la distribucion de recursos para realizar las operaciones de trabajo. El
autor concluye exponiendo que las herramientas lean aplicados dentro de
la organizacion permite aumentar la eficiencia y eficacia al 98%; ademas,
la filosofia permite establecer la mejora continua dentro de las
operaciones de elaboracion de la empresa. El antecedente contribuye en
la investigacion en la base tedrica donde resalta los conceptos y teorias
de diferentes autores sobre las variables de estudio.

Charaja (2020) su investigacion fue “Aplicacion de herramientas de
lean manufacturing para mejorar la productividad en empresas metal
mecanica de aluminio de Lima”, tuvo como objetivo primordial estudiar
el impacto que tiene la aplicacion de lean manufacturing en una empresa
metalmecanica. Esta investigacion fue tipo descriptico y andlisis. La
poblacion estuvo conformada por los procesos de produccion. Sus
resultados del diagndéstico con las herramientas Ishikawa y VSM permiten

visualizar y diagnosticar las operaciones de las organizaciones.
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Asimismo, las herramientas de lean pueden alinear a los objetivos de la
organizacion para lograr un mejor desempefio de los trabajadores.
También, las organizaciones que aplicaron las herramientas logrando
obtener un beneficio econdmico para la organizacion. Por ultimo, las
organizaciones mantienen operaciones empiricas lo cual afecta sus
operaciones y desemperfio de personal. El autor concluye sefialando que
las herramientas mas usadas por las organizaciones de este sector son
las 5S y TPM ya que permiten organizar y planificar las actividades de la
empresa. El antecedente contribuye en la investigacion como referencia
para determinar las herramientas mas importantes que se utilizada dentro
de las operaciones de produccion en la mejora de la calidad.

Tanco (2019) en su estudio de “Propuesta de implementacion de
herramientas lean manufacturing para reducir los costos de
transporte virtual de gas natural comprimido de una empresa en el
norte del Perua”, tuvo como objetivo estudiar el efecto de la propuesta de
ejecucion de las herramientas lean manufacturing en la reduccion de los
costos de la empresa de transporte de Peru. El estudio fue aplicado de
nivel descriptico, explicativo y correlacional. La poblacion fueron las
operaciones de transporte. Los resultados del estudio segun los
indicadores tiempo disponible, tiempo rodando, nivel de desempefio,
volumen de carga mantiene un promedio de OEE de 46%, lo que indica
que tiene un rendimiento inaceptable dentro de las operaciones.
Aplicando las herramientas lean manufacturing dentro de las actividades
de la organizacion el OEE aumenta en 64%, lo cual indica que la filosofia
afecta directamente en la organizacion. Finalmente, el autor concluye
indicando que las herramientas mejoran sus operaciones de transporte.
Asimismo, de las propuestas presentadas se selecciond la que brinda un
porcentaje de 7% en la reduccion de tarifa fija y variables, por la
reputacion de la organizacion. El antecedente contribuye con el informe
de investigacion permitiendo tomar como base para la elaboracion de
conceptos y herramientas que se utilizadas al momento de desarrollar la
propuesta de mejora.

Aranibar (2016) en su trabajo de “Aplicacion del Lean manufacturing,

para la mejora de la productividad en una empresa manufacturera”,
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tuvo como finalidad la aplicacion del lean manufacturing, para mejorar la
productividad en una empresa de produccion. La investigacion fue
aplicada de tipo descriptivo y explicativo. La poblacion fue el area de
produccion de la empresa manufacturera. Los resultados mostraron que
la empresa realiza sus operaciones de forma empirica, lo que muchas
veces ocasiona retraso al momento de cumplir con las actividades de
elaboracion; ademas, se genera sobre costos que se visualiza al final del
periodo como perdida. Por dltimo, las operaciones actuales no solo
afectan el trabajo sino también la eficiencia de los trabajadores al
momento de realizar las tareas asignadas. El autor concluye indicando
que las herramientas lean mejorando en un 90% las operaciones de las
organizaciones; también aplicando el método Kanban reduce los costos y
aumenta la productividad de los trabajadores al momento de cumplir con
sus actividades. El antecedente sirve como base al momento de
estructura las dimensiones de las variables, ya que permite tener una
vision para aplicar correctamente las herramientas dentro del proceso que
se dese analizar para ser mejorado y reducir los cuellos de botella dentro
de la elaboracion de los productos.

Herndndez (2018) en su investigacion “Aplicacion del lean
manufacturing para reducir los costos en el area de produccién de
la empresa dual Corporacion de servicios generales”, tuvo como
objetivo definir el producto de la aplicacion de lean manufacturing en los
costos del area de produccion de una empresa. La investigacion fue
aplicada y tipo pre - experimental. La poblacion fue procesos y costos de
produccion de la organizacion. Los resultados mostraron que después
aplicar la herramienta lean donde los costos de inventario disminuyeron a
900 soles (43%), todo esto debido a la implementacién del método 5S que
ordeno y clasifico y estandarizo los ambientes de trabajo. También,
aplicando la filosofia la produccion aumento en 26% la rentabilidad de la
organizacion; asimismo, se redujo los costos de elaboracion en 10%. El
autor concluye sefialando que las herramientas de VSM, metodologia 5S
y control visual permite optimizar las operaciones de elaboracién dentro
de la organizacién y aumentar la productividad de los trabajadores. El

antecedente sirve como base al momento de estructurar el informe ya que
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2.2.

permite tener claro los conceptos de las variables de estudio.

Guevara (2021) en trabajo de investigacion de “Aplicacién de las
herramientas lean manufacturing para reducir costos en una
curtiembre en la ciudad de Trujillo”, tuvo como objetivo determinar el
efecto del uso de las herramientas lean manufacturing sobre los costos
en una empresa de produccion. El tipo de investigacion fue aplicada de
pre - experimental. La poblaciébn estuvo compuesta por el area de
produccion. Los resultados mostraron que el OEE actual de la empresa
es de 69%% y aplicando las herramientas mejora en 95%. Ademas, el
estudio de tiempo muertos de 8% paso a 0% Yy el indicador de eficiencia
de 72% aumento al 100%, esto demuestra que optimizando los procesos
mejora las operaciones dentro de la organizacion. El autor concluye
seflalando que al aplicar las herramientas de lean reduce los costos al
momento de realizar las operaciones de produccion obtiene un ahorro de
S/87 000,00 el cual se ve reflejado en la rentabilidad. El antecedente
contribuye a la investigacion como fuente informacion ya que permite
visualizar el impacto que tienen las herramientas lean dentro de las
actividades y al momento de asignar los recursos para la fabricacion del
producto.

Marco tedrico

Lean manufacturing

Se trata de un proceso sistematico y constante para determinar y eliminar
desperdicios o actividades innecesarias que no aportan valor, pero si
generan costos y trabajo. Esto se logra a través del trabajo continuo de
equipos de colaboradores bien organizados y capacitados.

Por otra parte, el lean Manufacturing es un patrén que busca la eficiencia
en la elaboracién de productos. Sus bases fueron desarrolladas de forma
sucesiva por un ingeniero industrial de Toyota alrededor del afio 1975 y
hasta la actualidad sigue mejorando y expandiéndose en diferentes
campos de la organizacién (Madariaga, 2021).

Los pilares de lean manufacturing

Segun Rajadell (2010) existen tres pilares:

1° pilar: Kaizen

Esta orientado a lograr el cambio para mejorar, que no solamente es una
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metodologia que busca reducir los costos, si no que transmite una cultura
de continua transformacién para desarrollar mejores métodos, es lo que
se conoce como mejora continua. El kaizen tiene algunas caracteristicas
de la innovacion, pero la innovacién se desarrolla mediante el aporte
expertos en cambio el kaizen esta dirigida por los trabajadores que
realizan mejoras continuas dentro de una problematica detectada.

2° pilar: El control total de la calidad

Indica que todas las &reas deben estar comprometidos para lograr el
control de calidad, debido a que la responsabilidad reincide en todos los
colaboradores de todos los niveles de la organizacion. Ademas, menciona
que existe tres caracteristicas basicas que deben seguir como: todas las
areas integran el control de calidad, todos los colaboradores deben
integrase y el control de calidad debe ser agregado en todas las
operaciones y funciones de la empresa.

3¢ pilar: El Just in time (JIT)

Este sistema fue creado para reducir los costos mediante la eliminacion
de los desperdicios. El JIT busca elaborar productos segun la demanda
solicitada y dentro del tiempo requerido. Hay que mencionar, ademas que
el tiempo que le inquieta al cliente es el periodo de entrega, es el plazo
sucedido desde que el cliente realizo el pedido hasta su entrega.
Herramientas Lean manufacturing

Segun Madariaga (2021) las herramientas mas utilizadas por las
organizaciones son:

5S

La metodologia 5S es una técnica de mejora continua que se enfoca en
la organizacion y limpieza del entorno laboral. Fue originada en Japén, en
las empresas Toyota y Honda, como parte del Sistema de Produccion
Toyota (TPS) y se ha popularizado mundialmente debido a su eficacia
para perfeccionar la productividad y la calidad del trabajo.

Las 5S significan Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke, que se
traducen al espafiol como Clasificacion, Orden, Limpieza,
Estandarizacion y Disciplina. Cada una de estas etapas tiene un propdsito
especifico:

— Clasificacion (Seiri): se basa en identificar los elementos
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indispensables y superfluos en el lugar de trabajo. Los elementos
innecesarios se eliminan o se trasladan a otro lugar.

Orden (Seiton): consiste en organizar los elementos imprescindibles
de manera eficiente y accesible, asignando un lugar especifico para
cada uno.

Limpieza (Seiso): involucra mantener el entorno de trabajo limpio y
organizado., lo que ayuda a prevenir accidentes y enfermedades
laborales.

Estandarizacion (Seiketsu): se refiere a establecer procesos
establecidos para mantener la empresa, el orden y la limpieza en la
organizacion.

Disciplina (Shitsuke): es la etapa final y mas importante, ya que implica
comprometerse con la mejora continua y mantener las 4S anteriores

a través de la disciplina personal.

La metodologia 5S es una herramienta fundamental para aumentar la

eficiencia y eficacia de los procesos en cualquier tipo de organizacion. Al

aplicar 5S, se reduce el tiempo de busqueda de herramientas y

materiales, se minimizan los errores y los defectos en la produccion, se

mejora la calidad del producto o servicio y se aumenta la satisfaccion del

cliente.

La metodologia para aplicar 5S en una organizacion se basa en un

enfoque sistematico que implica los siguientes pasos:

1.

Identificacion del area de mejora: se debe identificar el area de trabajo
gue se desea mejorar y determinar los logros concretos que se aspiran
a cumplir.

Formacion del equipo: se debe formar un equipo dedicado a la
ejecucion de la metodologia 5S, liderado por un coordinador
responsable de guiar el proceso y asegurar el compromiso del equipo.
Evaluacion inicial: se realiza una evaluacion inicial del area laboral
para determinar los componentes necesarios e innecesarios y
establecer un punto de partida para la implementacion.

Clasificacion (Seiri): se identifican los elementos innecesarios y se
eliminan o trasladan a otro lugar, dejando solo lo necesario en el area

de trabajo.
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5. Orden (Seiton): se organiza el area de trabajo de manera eficiente y
accesible, asignando un lugar especifico para cada elemento
necesario.

6. Limpieza (Seiso): se realiza una limpieza profunda del &rea de trabajo
y se establece un plan de limpieza regular para mantenerla en optimas
condiciones.

7. Estandarizacion  (Seiketsu): se establecen procedimientos
estandarizados para conservar en la organizacion, el orden y la
limpieza.

8. Disciplina (Shitsuke): se fomenta la disciplina personal para mantener
las 4S anteriores a través de la capacitacion, el monitoreo continuo y
la retroalimentacion constante.

9. Mejora continua: se promueve la mejora continua a través del analisis
y la eliminacién de los problemas sistematicamente, la aplicacion de
las mejores practicas y la innovacion.

La metodologia para aplicar 5S es un proceso continuo que necesita del

compromiso y la colaboracion activa de todos los colaboradores de la

empresa para obtener los resultados esperados.

TPM

TPM, o Mantenimiento Productivo Total, es una técnica de mejora

continua desarrollada en Japon en la década de 1960. La finalidad de

TPM es aumentar la eficiencia y la eficacia de los equipos y procesos

productivos mediante la exterminacion de los tiempos muertos, las

averias y los desperdicios.

TPM se enfoca en el mantenimiento preventivo y predictivo para evitar

fallas en los equipos y procesos. La técnica se divide en ocho pilares

principales:

1. Mantenimiento autonomo: implica empoderar a los operadores para
que realicen el mantenimiento béasico y la limpieza de los equipos.

2. Mejora enfocada: se refiere a la identificacidn y eliminacion sistematica
de las causas raiz de los problemas.

3. Mantenimiento planificado: implica la planificacion detallada del
mantenimiento preventivo y predictivo.

4. Controlinicial: se refiere a la implementacion de medidas para prevenir
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problemas durante la instalacion de nuevos equipos 0 procesos.

5. Mantenimiento de calidad: implica la prevencion de defectos mediante
el mantenimiento adecuado de los equipos.

6. Mantenimiento del medio ambiente: se refiere al mantenimiento
adecuado para reducir el impacto ambiental.

7. Seguridad, higiene y salud ocupacional: implica el mantenimiento
adecuado para garantizar un ambiente laboral seguro y saludable.

8. Formaciony educacion: se refiere a la formacién continua del personal
para optimizar las habilidades técnicas y la comprension del sistema
TPM.

Al aplicar TPM, las organizaciones pueden mejorar significativamente la

eficiencia, disminuir los costos e incrementar la calidad del producto.

Ademas, TPM también puede desarrollar la seguridad y la salud

ocupacional de los colaboradores, lo que puede llevar a una mayor

satisfaccion y compromiso del personal.

La metodologia para aplicar TPM puede variar dependiendo de la

organizacion y el proceso especifico que se desea mejorar, pero en

general, son viables los pasos a continuacion:

1. Establecer un equipo de trabajo: es necesario formar un grupo de
colaboradores que se dediquen a la implementacion de TPM. Este
equipo debe incluir representantes de todas las areas implicadas en
el proceso productivo.

2. ldentificar los equipos y procesos criticos: se deben determinar los
equipos y procesos criticos para la produccion y fijar objetivos claros
para su mejora.

3. Realizar un analisis detallado del proceso actual: es necesario llevar a
cabo un minucioso analisis del proceso actual con fin de descubrir las
razones subyacentes de los tiempos muertos, las averias y los
desperdicios.

4. Establecer un plan de accidon: una vez que se han identificado las
causas de los problemas, se debe implementar un plan de accién con
el fin de resolverlos. Esto puede abarcar la implementacion de
mantenimiento preventivo, la mejora de los procedimientos de

limpieza y lubricacion, la capacitacién del personal o la mejora del
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disefio del equipo.

5. Implementar el plan: una vez que se ha establecido el plan de accion,
se debe implementar y monitorear su efectividad.

6. Establecer indicadores clave de rendimiento (KPIs): para calcular la
eficacia de TPM, se deben establecer KPIs relevantes para cada
proceso. Esto puede incluir la tasa de disponibilidad del equipo, el
tiempo promedio entre fallas y el tiempo promedio de reparacion.

7. Realizar auditorias regulares: es importante realizar auditorias
regulares para evaluar el progreso y hacer ajustes al plan segun sea
necesario.

8. Continuar mejorando: TPM es un proceso continuo y debe ser
revisado y mejorado constantemente para lograr mejoras sostenibles
en la eficiencia y la eficacia del proceso productivo.

Al seqguir esta metodologia, las organizaciones pueden lograr mejoras

significativas en la eficiencia, la calidad del producto y la seguridad

ocupacional de los colaboradores.

Despilfarro

Es toda actividad que no agrega valor al producto y no es necesario para

producir unidades. El valor se genera cuando la materia prima se convierte

de estado original recibido en otro estado de grado superior de elaboracion

gue el cliente esta dispuesto a adquirir para su utilizacion (Rajadell, 2010).

Tipos de despilfarros

— Despilfarro por “sobreproduccién”
El desperdicio por sobreproduccién es la consecuencia de elaborar
enormes cantidades de producto o de disefiar equipos con mayor
capacidad de la que se requiere.
Las caracteristicas relacionado con este tipo son: demasiado stock,
equipos sobredimensionados, flujo de produccion no balanceado o
nivelado y tamafio grandes de lotes de elaboracion.
Las causas vinculadas con este tipo son: insuficiente automatizacion,
tiempos de cambio y preparacion demasiado prolongado, procesos
pocos confiables y falta de comunicacion.

— Despilfarro por ‘“tiempo de espera” o “tiempo vacio”
El desperdicio por tiempo de espera es el periodo desperdiciado
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causado por la realizacion de una operacion o trabajo ineficaz. Este
proceso puede ocasionar que los trabajadores estén parados y otros con
carga laboral alta.

Las caracteristicas relacionado con este tipo son: el trabajador espera a
gue la maquina culmine, un operario espera a otro operario, para evitar
el exceso de colas de materiales en lo que va el proceso.

Las causas vinculadas con este tipo son: politicas de trabajo poco
consistentes, distribucion de planta deficiente, desequilibrio de
capacidad y elaboracién en grandes lotes.

Despilfarro por transporte y movimientos innecesarios

Es la consecuencia de una accién o empleo de material que no es
necesario, probablemente sea por una mala distribucion.

Las caracteristicas relacionado con este tipo son: contenedores
grandes, pesados, dificiles de manipular, excesivas operaciones y sin
materiales.

Las causas vinculadas con este tipo son: gran cantidad de lotes,
programas no uniformes, excesivo stock productos en proceso y falta de
organizacion en el lugar de trabajo.

Despilfarro por “sobre proceso”

Es aquel producto que se somete a procesos indtiles que no agregan
valor.

Las caracteristicas relacionado con este tipo son: no se estandarizan las
técnicas o procedimientos, maquinaria descalibrada, excesiva
informacion y falta de especificaciones.

Las causas vinculadas con este tipo son: cambios de disefio del producto
sin variacion de proceso, toma de decisiones ineficientes y escasa
informacion de los clientes.

Despilfarro por exceso de inventario

Los inventarios son la manera de despilfarro mas comun porque ocultan
ineficiencias y problemas crénicos.

Las caracteristicas relacionado con este tipo son: excesivos dias con el
producto elaborado, grandes costes de movimiento y mantenimiento,
excesivo equipo de manipulacion y conteiner o caja demasiado grandes.
Las causas vinculadas con este tipo son: operaciones con poca
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capacidad, cuellos de botellas dentro de los procesos, proveedores no
capaces y previsiones de ventas erroneas.
— Despilfarro por defectos
El derroche causado por errores es uno de los mas visibles en las
organizaciones, esto representa una pérdida de productividad, dado que
comprende trabajo extra que debe efectuarse como resultado de haber
realizado de forma incorrecta las actividades.
Las caracteristicas relacionado con este tipo son: pérdida de tiempo,
recursos materiales y financieros, planificacion ineficiente, baja calidad,
maquinaria poco fiable y baja motivacion del personal.
Las causas vinculadas con este tipo son: utilizacibn de maquinaria
inadecuada o ineficiente, errores de trabajadores, herramientas inutiles
o inadecuadas y proceso de elaboraciéon inadecuado.
Costos operativos
El costo operativo de una empresa son las erogaciones de dinero
necesarias para mantenerla operativa. Estos gastos deben ser
desembolsados inclusive si la empresa no ejecuta ninguna venta en el mes.
(Rosa, 2021).
Principales costos operativos
— Materia prima, activos fijos y productos.
— Alquiler, contratacién y despido de empleados.
— Remuneracion a los trabajadores.
— Logistica (stock, almacenamiento y distribucion).
— Servicios de limpieza y contables.
— Alquileres y pagos de servicios basicos (electricidad, agua, internet,
etc.).
Elementos del costo
Segun Arredondo (2015) sefiala que existe tres costos importantes dentro
del proceso de produccién:
Costo de Materia prima. Es el punto inicial de cualquier actividad
manufactura, debido a que engloba los bienes sujetos a la modificacion.
Incorpora todos la materia prima o materiales fabricados por otras
empresas, pero que al hacer una mejorar permite obtener un producto de

calidad.
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Costo de Mano de obra directa. Son aquellos pagos que se realizan a los

colaboradores que estan directamente involucrados con la produccion como

el sueldo, de personas que pegan un zapato, le ponen botones a una camisa

y ensamblan un automovil.

Costos indirectos de fabricacion. Este representa el tercer elemento de los

costos operativos, pero no se pueden detectar de forma precisa dentro del

proceso. Aunque, forma parte del costo no se puede identificar de forma
exacta la cantidad de los gastos que influyen dentro de la elaboracion de un
producto.

Recudir costos operativos

Segun Rosa (2021) se presenta algunas estrategias que se debe seguir

para lograr mejorar las operaciones y reducir los costos dentro de la

organizacién son:

— Gestion de costos eficiente. Para reducir los costos se debe organizar,
planificar y monitorear de forma eficiente los gatos que incurren dentro
del proceso.

— Indicadores de desempefio. Evaluar constantemente el desempeiio del
proceso para determinar los cuellos de botellas o deviacion de los costos
operativos.

— Monitorear y optimizar procesos. Todas las actividades del proceso
principal deben ser monitoreada y evaluada periodicamente mediante
indicadores.

— Invertir en prevencion y mantenimiento. Se debe considerar los costos
operativos de los equipos y herramientas por si caso puedan sufrir algan
desperfecto al momento de cumplir con las operaciones principales de
la organizacion.

— Tener un equipo bien preparado. Todos los procesos, tareas y
actividades realizados de forma Optima permiten reducir los costos.
Asimismo, para lograr se debe gestionar el personal de forma correcta
aplicando capacitaciones, evaluaciones de desempefio y control de
operaciones.

2.3.Marco conceptual

— Procesos
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2.4.

Conjunto de tareas l6gicamente relacionadas con el fin de alcanzar un
objetivo o meta.
— Produccion
Materia prima transformada a través de la utilizacion de recursos
humanos, materiales, tecnoldgicos y financieros en un bien o servicio.
— Eficiencia
Empleo de la minima cantidad de recursos que sea posible para la
produccion de bienes y/o servicios.
— Diagrama de BPMN
Esquema que permite modelar los procesos de una organizacion; en
otras palabras, que se visualiza todas las actividades y pasos de un
proceso, asi como las diferentes relaciones entre tareas y personas que
existen.
— Diagrama Analitico de Procesos
Grafico que detalla las actividades a lo largo de la ejecucion de un
producto.
— Diagrama de Ishikawa
Llamado también Diagrama de Causa Efecto, permite identificar los
factores que causan un problema en las actividades de produccion y/o
servicios.
Sistema de Hipotesis
HO: Las herramientas Lean manufacturing no impacta de forma positiva en
los costos operativos en la empresa de Confecciones Wilmer Sport, Trujillo-
2022.
H1: Las herramientas Lean manufacturing impacta de forma positiva en los
costos operativos en la empresa de Confecciones Wilmer Sport, Truijillo-
2022.
Variables e indicadores
— Variable independiente
Herramientas Lean manufacturing
— Variable dependiente
Costos operativos

— Operacionalizacion de variables
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. Definicion Definicion - - . Escalade
Variables - Dimensiones Indicadores .
conceptual operacional medicién
Conjunto de D1: Despilfarro
herramientas  |Las herramientas porl excepso de Valor=Inventario Final/\VVentas
que ponenel |delean inventario Promedio*30 dias
focoen la manufacturing
\Variable mejora del z_resent_an las D2: Despilfarro  [Valor= Numero de Unidades
Independiente pro;eso_qe |men3|gnes portiempode  |producidas/capacidad maxima
Herramientas |Procdcciona excesoce espera delrecurso*100 Razén
Lean través dela inventario, tiempo
manufacturing eliminacién de |de esperay sobre
actividades que procesosu D3: Despilfarro  |Valor=Pedidos entregados a
no aportan valor|medicion se da or Sobre tiempo/Total pedidos
al procesonial |mediante proceso entrs ados P
cliente (Andreu, |indicadores. P 9
2021).
Setrata dela
suma de los D1: Costosde | aor=Costodel
gastos y costos |Los costos materiales alnjacenamlentofNumero de
que permiten  |operativos Unidades almacenadas
sostenerla presentan las
Variable gperacién diaria dim?nsijones Valor=Remuneracién total
dependiente € una costosde mensual*N° de trabajadores
empresa. materiales, mano D2: Costos de Razén
Costos Independientem|de obra y gastos Maﬁo de Obra R
Operativos ente del nicho o |indirectos de Valor= n” total de horas extra

tamafio, toda
empresatiene
costos de

fabricacion su
medicién se da
mediante

trabajadas/ n° total de
empleados

operacion indicadores D3: Gastos Valor=Costo del
(Martinez ' indirectos de transporte/\alor Venta
2021). ' fabricacion Totales*100
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lll. METODOLOGIA EMPLEADA

3.1.

3.2.

3.3.

Tipo y nivel de investigacion

El enfoque de investigacion que se utilizar4 es aplicado, ya que tiene como
objetivo buscar conocimiento que pueda ser aplicado de manera inmediata
a los problemas de la sociedad o del sector productivo. Este tipo de
investigacion se basa sobre todo en los hallazgos tecnolégicos de la
investigacion basica, y se enfoca en el proceso de conexion entre la teoria
y el producto (Rodriguez, 2020).

El nivel del trabajo sera correlacional, ya que busca identificar la relacion de
las variables en estudio. Ademas, pretende encontrar la relaciéon que tiene

dicho fenébmeno de investigacion (Hernandez, 2018).

Poblacién y muestra de estudio

Poblacion

La investigacién tiene como poblacion heterogénea a todas las actividades
productivas de la empresa de Confecciones Wilmer Sport.

Muestra

Es no probabilistica, sino por juicio del investigador y esta representada por
las operaciones criticas del proceso productivo durante el periodo de
estudio que generan mayor cantidad de desperdicios.

Disefio de contrastacion

Por lo tanto, tendra un disefio de investigacion no experimental trasversal
correlacional, es decir no se manipula la variable independiente, se realizara
una sola intervencion y se buscara identificar la relacion entre las variables.
(Hernandez, 2018).

Ox

1
AN

Oy

Donde:

M: Muestra de las operaciones criticas.

Ox: Observacion de la variable independiente
r: relacion entre las variables
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Oy: Observacion de la variable dependiente
3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Las técnicas a utilizar en la investigacion se detallan a continuacion en el

siguiente cuadro.

. Técnicas/
Variable . Instrumento Fuente
Herramientas
Lo Guia de
. Observacidndirecta - .
Herramientas de . observacion Las operaciones del
. Entrevista . . .
Lean manufacturing Guia de entrevista |proceso productivo

Analisis documental Ficha documental

Costos
involucrados dentro
de las operaciones
de produccidn

Costos Operativos  |Analisis documental |Ficha documental

3.5. Procesamiento y andlisis de datos
Se utilizara la guia de observacion y la ficha documental para la recoleccion
de los costos operativos y asi lograr diagnosticas la situacion actual. Los
mismos instrumentos serviran para identificas las operaciones criticas que
generan el mayor desperdicio en funcion a su volumen y valor. Para el
analisis se utilizé los modelos de costos para determinar el costo total
operativo y las herramientas de lean manufacturing: el VSM, las 5S y el TPM
para disminuir los desperdicios. Finalmente se determinard los costos
operativos después de implementar las herramientas de lean

manufacturing.
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IV. PRESENTACION DE RESULTADOS

Diagnosticar la situacion actual de los costos operativos de la empresa.

Se hizo una revision de los documentos de la empresa sobre los costos
efectuados durante los ultimos meses del afio 2022, obteniéndose los siguientes
datos que se visualizan en las siguientes tablas.

Tabla 1

Costos de materiales directos por unidad producida

Cantidad Costos variables Costo ucr:ﬁztr(i)o /uﬁi(ffrtr%e
1,00 Bolsa polipropileno 14 x 100 S/8,00 S/0,06 S/0,06
0,25 Carton 1,2x 23 m S/20,00  S/0,83 S/0,21
0,02 Cinta Adhesiva 1/2" x 72 yardas S/3,00  S/0,04 S/0,00
0,15 Cinta de embalaje x 100 m S/4,00 S/0,05 S/0,01
2,00 Cadigo de barras impreso x 1000 S/14,00 S/0,01 S/0,02
2,00 Etiquetas autoadhesivas x 1000 S/16,00 S/0,02 S/0,03
2,00 Etiqueta Poliamidas x 1000 S/8,00 S/0,01 S/0,02
1,00 Hag Tag caja x 1000 S/25,00 S/0,03 S/0,03
23,00 Hilo de algodon 40/1 conos 3,3 kg/unidad ~ S/32,00 S/0,02 S/0,37
0,01 Cinta Mobilon 1/4" x 27 m S/14,00  S/1,75 S/0,02
0,25 Cinta Mobilon 1,5 mm para remalles S/23,00 S/0,92 S/0,23
0,25 Bolsa despacho x 100 S/26,00 S/0,07 S/0,02
0,31 Tela Dry fit 30/1 x kg S/37,00 S/37,00 S/11,54
0,50 Elastico por metro 1/4" x 26 m S/11,00 S/0,42 S/0,21
1,00 Tinta de estampado x kg S/60,00 S/1,20 S/1,20

Total S/13,96

NOTA: En la tabla 1 se puede apreciar las cantidades por uniforme de tela e insumos
necesarios para su confeccién, asi como los costos de la tela y cada uno de los
insumos, en la pendltima columna los costos unitarios de la tela e insumos y el costo

total por uniforme en la Ultima columna.
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Tabla 2

Costos de materiales directos afio 2022

Costo de material

Meses Produccion directo
Enero 720 S/10 050,07
Febrero 672 S/9 380,06
Marzo 720 S/10 050,07
Abril 768 S/10 720,07
Mayo 816 S/11 390,08
Junio 720 S/10 050,07
Julio 720 S/10 050,07
Agosto 675 S/9 421,94
Setiembre 675 S/9 421,94
Octubre 720 S/10 050,07
Noviembre 768 S/10 720,07
Diciembre 624 S/8 710,06

S/120 014,58
NOTA: En la tabla 2 se puede visualizar la cantidad de uniformes producidos

mensualmente en el afio 2022. El costo de materiales directos de cada uniforme fue de
S/13,96 (Tabla 1). Finalmente, en la dltima columna podemos apreciar los costos

totales de materiales e insumos mensuales y anual durante el afio 2022.

Tabla 3

Costos de mano de obra directa mensual afio 2022

Mano de obra Remuneracion

Cantidad directa Sueldo  Gratificacion/mes  CTS/mes mensual
2 Operarios S/1 500,00 S/250,00 S/125 S/3 750,00
1 Estampador S/1 300,00 S/216,67 S/108 S/1 625,00
Total S/5 375,00

NOTA: En la tabla 3 se visualiza los costos de mano de obra directa de los 2 operarios
y un estampador, considerando su sueldo, gratificaciones, CTS mensual, que al afo

corresponde un monto de S/64 500,00.
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Tabla 4

Costos de mano de obra indirecta mensual afio 2022

Mano de obra

Remuneracion

Cantidad indirecta Sueldo Aguinaldo/mes  CTS/mes mensual
1 éirr'gmztrador " S/2500,00 S/416,67 S/208 S/3 125,00
2 Vendedor S/1 025,00 S/170,83 S/85 S/2 562,50
1 Disefiador S/1 025,00 S/170,83 S/85 S/1 281,25
Total S/6 968,75

NOTA: En latabla 4 se visualiza los costos de mano de obra indirecta del administrador,

vendedores y disefiador, considerando sus sueldos, gratificaciones, CTS mensual, que

al aflo corresponde un monto de S/83 625,00.

Tabla 5

Costos de servicios basicos mensuales afio 2022

Servicios basicos Mensual

Energia eléctrica S/350,00
Agua S/120,00
Internet y teléfono S/200,00
Alquiler de local S/2 800,00
Otros (movilidades, viaticos, etc.) S/500,00
Mantenimiento de local (Limpieza, etc.) S/300,00

Total S/4 270,00

NOTA: En la tabla 5 se puede apreciar los costos mensuales de servicios basicos de

energia eléctrica, agua, internet, alquiler de local, mantenimiento local, otros costos,

que al afio corresponde un monto de S/51 240,00

Tabla 6

Costos de depreciacion

Depreciacion

Activos fijos Costo
mensual
Maquinaria y Equipos S/20 018,00 S/166,82
Muebles y enseres S/15 640,00 S/260,67
Software S/2 014,00 S/167,83
Total S/37 672,00 S/595,32

NOTA: En la tabla 6 se visualiza los costos mensuales de depreciacion de maquinaria

y equipos, muebles y enseres y software, que al afio corresponde un monto de S/7

143,80.
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Tabla 7

Costos de desperdicios de materiales afio 2022

Periodo Monto
| Trimestre S/3 766,53
Il Trimestre S/3 601,58
Il Trimestre S/4 128,97
IV Trimestre S/3 569,51
Total S/15 066,59

NOTA: En la tabla 7 se visualiza los costos de desperdicios de materiales e insumos
aproximados dados por el propietario durante los trimestres del afio 2022 y que
ascienden a un monto de S/15 066,59. Se han considerado los desperdicios de telas
con fallas en el corte, telas manchadas por el mal almacenamiento de las mismas, telas
utilizadas para reemplazar piezas perdidas, etc.

Tabla 8

Costos de desperdicios de mano de obra afio 2022

Periodo Monto
| Trimestre S/1 894,68
Il Trimestre S/2 010,54
Il Trimestre S/1 890,54
IV Trimestre S/1731,55
Total SI7 527,32

NOTA: En la tabla 8 se visualiza los costos de desperdicios de mano de obra
aproximados dados por el propietario durante los trimestres del afio 2022 y que
ascienden a un monto de S/7 527,32. Se han considerado los desperdicios de tiempo
debido a desorden en la mesa de trabajo, desorden en el area de trabajo que no le
permite desplazarse comodamente, falta de control del proceso de produccion de los
pedidos, falta de conocimientos, etc.

Tanto los costos de desperdicios de materiales como de mano de obra suman
al aflo un monto de S/22 593,91.

Tabla 9

Costo total operativo afio 2022

Costo Monto
Materiales directos S/120 014,58
Mano de obra directa S/64 500,00
Mano de obra indirecta S/83 625,00
Otros costos indirectos S/51 240,00
Depreciacion S/7 143,80

Despe_zrd|0|os de S/22 593,91
materiales y mano de obra

Total S/349 117,30
NOTA: En la tabla 9 se visualiza los costos totales operativos correspondientes al afio
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2022 para lo cual se ha considerado los costos de materiales, mano de obra directa,

mano de obra indirecta, otros costos indirectos, depreciacion y desperdicios.

Identificar las operaciones criticas que generan mayor desperdicio en
funcion a su volumen y valor.
Figura 1

Flujograma de fabricacion de uniformes
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Figura 2

Diagrama de analisis de proceso de fabricacion de uniformes

s 2 S T
Q o -5 c
N° Descripcién 3 % § g 8 | Distancia Observaciones
o 8 2| € £
=3 = 2 o =
o = = o <
1 |El operario se dirige al almacén O Ol DV 12,0
2 |Buscay retira la tela >0 D|V -
3 |va hacia el area de estampado O ] DIV 6,0
4 |Realiza el estampado en la tela de los uniformes = ] D v
5 |Va hacia la mesa de trabajo O ] DIV 6,0
6 |Corta los uniformes | 0O(D|V
7 |Va hacia la maquina remalladora O ] DIV 3,0
8 |Cose los bordes de las piezas >0 D |V
9 |Va hacia la maquina remalladora O O|D |V
v
10 [Remalla las piezas C( > 0DV ;
11 |Va hacia la méaquina collaretera O )} Ol DV
12 |Cose el borde del cuello ( > 0| DV 3
13 |Va hacia el area de habilitado O ] DIV 3,0
14 [Corta los excesos de hilos = ] D v -
.
15 [Va hacia el area de control de calidad O E& ] D v 4,0
N
16 |Revisar que el producto esté correctamente terminado O | = ﬁ DIV -
]
L
17 |Embolsa -
=20 |D|V
18 |Almacena Ol DTV -
TOTAL 8 8 1 - 1

Figura 3

SIPOC del proceso de fabricacion de uniformes

Supplier Inputs Process Outputs Customers
Distribuidor textil Telas e insumos Recepcion Telas e insumos Almacén
Cliente Modelos de uniformes Disefo Patrones de uniformes Area de estampado
Almacén Telas e insumos
Estampado Telas estampadas Area de Corte
Area de estampado Patrones de uniformes
Area de corte Telas estampadas Corte Tela cortada en partes Area de confeccién
< - » ) Area de planchado
Area de confeccion Tela cortada en partes Confeccion Uniforme P 4

embolsado

Area de planchadoy

embolsado Uniforme

Planchadoy embolsado

Uniformes planchado y
embolsado

Area de control de calidad

Area de control de calidad

Uniforme embolsado

Verificacion de

especificaciones técnicas

Uniformes conformes

Cliente
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En la figura 3 se puede apreciar el SIPOC, dénde se identifica cuales son las
actividades involucradas y la forma como se conectan unas con otras.
Adicionalmente, se puede inferir que los proveedores y clientes que se analizan

son internos.

Figura 4

Disefo de uniformes

Figura 5
Corte de telas
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Figura 6

Confeccion de uniformes

Figura 7
Embolsado de uniformes

A continuacion, se hace un analisis del proceso con la visualizacion de la cadena
de valor (VSM) de la empresa. Donde se aprecia el tiempo de entrega del

producto y el tiempo del proceso.
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Figura 8

VSM de diagndstico del proceso de fabricacion
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En la figura 8 se puede apreciar el mapeo de la cadena de valor, en ella se
calcula el tiempo total de atencion al cliente y las posibilidades de mejora que
se pueden realizar a favor de sus clientes.

El tiempo de entrega de un juego de uniformes es en promedio tres dias que
representan 1 440 minutos y aproximadamente 1 dia en su elaboracién que
representan 435 minutos. Asimismo, se puede apreciar que las posibilidades de
mejora son de reducir los 1 005 minutos que se dan entre las estaciones de
trabajo.

Se puede ubicar al area de administracion como el ente de planificacién del
proceso, que es alimentada por los pedidos diarios de los clientes, a través de
sus pedidos cuando seleccionan el modelo de uniforme que desean junto al
disefiador, luego se estampan y pasan al area de corte para proseguir con la
confeccion. Finalmente son planchados y embolsados para ser verificados
antes de entregar al cliente.

Identificando como las estaciones y operaciones criticas a corte y confecciones,

por lo que se buscara aplicar las herramientas lean manufacturing a estas areas.
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Analizar las herramientas lean para disminuir los desperdicios en las operaciones criticas.
Figura 9

VSM de aplicacion de herramientas al proceso de fabricacion de uniformes
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60 uniformes
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Situacion actual 5S

En el estudio del VSM se descubrié que una falta de orden y limpieza es la causa
principal de desperdicios, por lo tanto, se lleva a cabo una evaluacion de las 5'S.
Figura 10

Hoja de auditoria actual 5S

Evaluacion de cumplimiento de las 55
1 =Deficiente 2 = Regular 3 = Bueno 4 = Muy bueno 5 = Excelente
S Detalle Calif. Observaciones Cumplimiento
;, Existen cosas no Utiles que molesten 1 Clasificar y asignar las cosas que
el lugar de trabajo? estan demas en el lugar de trabajo.
¢, Existen materiales directos, insumos,
productos semielaborados o residuos 1 Debe asignarse un lugar para cada
lque son innecesarios en el lugar de osa.
tfrabajo?
SE\_RI - ,Las cosas de uso frecuenle'se Las cosas de uso frecuente deben
Clasificar  |encuentran ordenados y estan 1 Lbicarss cerca al frabaiador 20%
"Mantener solo [identificados en el lugar de frabajo? J °
lo necesario” |;,Se encuentran todos los
I — [Establecer un lugar adecucado para
implementos de limpieza en su 1 os implemantos de limpieza
respectiva ubicacion e ideniificados? P P
7, Estan todas las cosas no necesarias 1 IColocar la tarjeta roja a las cosas no
identificadas? necesarias
Calificacion SEIRI 5 [t Cumplimiento = Calificacicn
pbtenida/Calificacion maxima
;,Los materiales directos, insumos v/o .
h Determinar un lugar para cada uno de
herramientas se encuentran fuera de 2 osa
SEITON lugar o no se les asigno uno? i
.. |¢Estan todas las herramientas a " ) .
Organizar: "Un |7, B . X Utilizar tableros, cajones, maletines
| d disposicion y se pueden identificar 1 Honde ubicar 135 cosas
ugar para cadaie, imente? 27%
cosa ycada |- —
i, Esté senalizada las zonas para . . .
cosa en su - IPintar y/o pegar lineas de seguridad
. desplazamiento del personal y de 1 !
lugar’ - en el piso
almacenamiento?
Calificacion SEITON 4 [f6 Cumplimiento = Calificacion
pbtenida/Calificacion maxima
;,Los pasillos y lugares de trabajo se
lencueniren completamente ordenados| 1 enficarorden y aseo.
ly limpios?
Las maquinas y equipos se 1 erificar orden vy aseo
lencueniran limpios?
SEISO ;. Se realizan tareas de limpieza en
S conjunto con el area de manterniento 1 erificar orden vy aseo.
Limpieza
. 2 len la planta?
Un area de h - 24%
trabajo ¢Hay una persona o equipo ]
. bla" encargado de verificar la limpieza de 2 [Formar equipo 58
Impecabie” planta?
Se realiza la limpisza de las dreas ICapacitar sobre la importancia de las
por parte del personal de manera 1
. bS al personal
automata?
Calificacion SEISO g |[f Cumplimiento = Calificacion
pbtenida/Calificacion maxima
6Re?"za el personal la limpieza y [Capacitar sobre la importancia de las
mantiene el orden de acuerdo a lo 3
L bS al personal
lestandarizado?
SEIKETSU - | Se aplica seirl, seiton, seiso? 2 erificar orden y aseo.
Estandarizar |¢Utilizan el control del cumplimiento? 2 |tilizar Andon
" 3 = — 40%
"Todo siempre [¢Se han socializado los .
3 . - 5 Elaborar procedimientos de orden y
igual procedimientos v se verifica su 1
- impieza
lcumplimiento?
Calificacion SEITKETSU g [ Cumplimiento = Celificacion
pbtenida/Calificacion maxima
;. Se verifica la limpieza en el lugar de 2 Wuditar al personal en su lugar de
lirabajo? rabajo.
"-'SE‘, cump\e con el programa de Auditar al personal en su lugar de
auditorias y se informa a la alta 1
N . rabajo.
direccion?
;. Se utiliza seiri, seiton, seiso y 2 Wuditar al personal en su lugar de
SHITSUKE- [seiketsu en la empresa? rabajo.
Autodisciplina"S|;,Se ha capacitado a todo el personal 1 Realizar charlas de motivacién vy
eguir las reglas |[con las 557 apacitacion. 27%
y ser ., El personal se encuentra
consistente” |[comprometido conlas 3S vy lo 1 [Concientizar al personal
practican de manera continuada?
;. El personal cumple con utilizar sus
implementos de seguridad en sus 1 tilizar EPP.
actividades diarias?
Calificacion SHITSUKE g [/ Cumplimiento = Calificacion
pbtenida/Calificacion maxima
Calificacion total obtenida 31
- - - 27%
Calificacion maxima 120
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Implementacion de la metodologia 5S
El plan de implementacion de las 5'S comprende lo siguiente:
1. Se brindara capacitacion sobre la metodologia y sus beneficios a los
empleados de la empresa.
2. Se solicitaran los recursos necesarios a la Gerencia.
3. Se llevara a cabo la clasificacion de elementos innecesarios mediante
tarjetas rojas.
4. Se establecera el orden mediante estrategias de pintura, letreros y
anuncios.

Se implementaran las fases de limpieza.

6. Se estableceran reglas y herramientas de promocién para mantener y

expandir la metodologia en la empresa.
A. Lanzamiento del programa

El administrador de la empresa y del programa 5S sera el encargado de
presentar el programa y explicar la importancia de la capacitacién en la
metodologia 5S y su aplicacién. La capacitacion sera de 2 horas durante 6
dias y estara a cargo de un especialista sobre el tema y el encargado de las
5S en la empresa. Los participantes recibirdn una carpeta con diapositivas y
hojas para tomar notas. La capacitacion se realizara en un ambiente de la
organizacion.

Las actividades y temas a tratar seran los siguientes:

— Exposicién sobre los objetivos del programa, del curso a dictarse y
detalles de las 5S.

— Exposicion sobre cada una de las S.

— Procedimiento para la implementacion en la empresa de las 5S,
analisis de los procesos, mejora continua, las tarjetas rojas, zonas de
cuarentena, etc.

— Exposicion de los beneficios y mejoras que se obtendran una vez
implementado el programa de las 5S.

B. Planificacion
En esta etapa participan el Gerente y el especialista en 5S que realizard la
asesoria, los cuales coordinaran la fecha de lanzamiento del programa 5S
en la empresa. Asimismo, se determinara los recursos necesarios para cada

S, debido a que debe ser un proceso continuo.
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C. Promocion de las 5S
Paralelamente a la planificacion se determinara un equipo conformado por
el gerente, el disefiador y el de control de calidad, los cuales seran los
responsables de la implementacion de las 5S en toda la empresa.
D. Metodologia de trabajo
El programa 5°S se basara en el trabajo en equipo y sera dirigido por un lider
capacitado y recibirdn instrucciones del especialista, con reuniones
semanales para planificar las actividades y capacitaciones en cada S para
recordar los objetivos del programa que son:
— Mejorar de manera notable los niveles de orden y limpieza de la
empresa.
— Alcanzar una mejor disponibilidad del espacio de trabajo.
— Reducir los tiempos de estampado, corte, confeccién y planchado y
embolsado.
— Mejorar los conocimientos sobre el programa 5S a través de
reuniones cortas.
— Generar ambientes de trabajo agradables, ordenados, limpios y
eficientes.
1° S (Seiri)
El método Seiri consiste en ordenar los elementos necesarios de los
innecesarios, segun su naturaleza, uso, seguridad y periodicidad de su uso
para agilizar el trabajo.
Para las areas sefialadas los colaboradores identifican las cosas necesarias
e innecesarias. En cada puesto de trabajo se analiza si un elemento es
innecesario y se decide transferirlo a otra area, reciclarlo o venderlo con
autorizacion. Si un elemento necesario esta dafiado, se debe reparar y poner

en funcionamiento.
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Figura 11

Vista del area de trabajo

El proceso a seguir se indica en la siguiente figura.
Figura 12
Proceso de seleccion (Seiri)

¢ Esta de mas? Obsoleto Dafado

¢Es util
iSe
para Descartar .
X necesita?
alguien?
Transferirlo Reciclarlo Venderlo Repararlo

A. Seleccion de elementos necesarios.
Tal como se menciond con anterioridad, la eleccion de los elementos
requeridos se lleva a cabo en colaboracién con los trabajadores a través
del didlogo. Un elemento se considera necesario cuando se utiliza con
regularidad en el proceso, como herramientas o equipos. También se
consideran necesarios los elementos que contribuyen a la seguridad de
los trabajadores, como equipos de proteccion personal, asi como los

materiales utilizados para el transporte o almacenamiento ocasional del
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producto, entre otros.

— Equipos de proteccién personal

— Equipos

— Herramientas

— Otros elementos

A continuacion, se sefialan la lista de elementos necesarios de las areas
de corte y confeccion.

. Seleccion de elementos innecesarios

Una vez que se hayan identificado las cosas necesarias, se lleva a cabo
una verificacion de los lugares de trabajo con el apoyo de los
colaboradores para detectar los elementos innecesarios, aunque algunos
de ellos pueden ser transferidos a otras &reas en lugar de ser
desechados. Es fundamental el trabajo conjunto de los colaboradores y
los tesistas para determinar qué elementos innecesarios son importantes
para la empresa.

— Equipos de proteccién personal

— Bolsas, partes de telas

— Herramientas y productos de limpieza

— Desechos

— Otros elementos

A continuacion, se sefialan la lista de elementos innecesarios de las
areas de corte y confeccion.

. Tarjeta roja

Con el objetivo de prevenir la presencia de elementos no necesarios en
las areas de produccion, el encargado de produccion implementara un
sistema de inspecciones periddicas durante el horario laboral utilizando
una tarjeta roja. Si se identifica un elemento innecesario, se marcara con

la tarjeta y el operador sera responsable de removerlo del area de trabajo.
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Figura 13

Propuesta de tarjeta roja para identificacion de elementos incensarios

1) Area: Corte y confeccion
Nombre del articulo: Escoba y recogedor
antidad: 2

2) Categoria de clasificacion

—
—

En la figura 13 se aprecia la tarjeta roja ha sido disefiada para incluir cinco

elementos:

En primer lugar, el responsable de produccion sefala en qué zona
ubicé el elemento inservible, descripcion del mismo y la cantidad del
tipo identificado.

— En el segundo item, debe elegir el tipo de elemento que no se
necesita, cuando encuentre el elemento que no aparece en la lista,
debe especificarlo en otra seccion.

— Latercera seccion detalla por qué el elemento debe ser eliminado del

espacio de trabajo.

En cuarto lugar se sefiala qué hacer con el elemento identificado,

donde llevarlo y su ubicacion final.

Finalmente, en el quinto apartado correspondiente a las

observaciones, detalles sobre el elemento producido por el
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responsable de producciéon designado, es importante reportarlos.

Asimismo, en la figura 10 se muestra como se identificaron elementos
inatiles como Utiles de limpieza, escoba y recogedor. Estos articulos
deben ser ubicados en un lugar designado para guardar los Utiles de
aseo.

El responsable de la produccion debera realizar un informe sobre los
elementos no esenciales identificados para la gestion del registro. El
formato de registros de la tarjeta roja se detalla la fecha en que se aplicé
la etiqueta, la descripcion, etc. El informe es realizado por el responsable

de produccidn y verificado y aprobado por el gerente.

Figura 14
Formulario de registro
Cadigo
5'S-Ins-001
REGISTRO DE TARJETAS ROJAS ELEMENTOS Revisién
INNECESARIOS 0
N° de pag.
00
N° Fecha Elemento Descripcion Ubicacion Cantidad Accion

Realizado por: Revisado por: Aprobado por:

Fecha: Fecha: Fecha:

En la empresa, se implementa la tarjeta roja mediante una politica interna
gue asegura su aplicacion continua para mantener el orden y la limpieza
en las areas.
2° S (Seiton)
Una vez identificados las cosas esenciales, se deben ordenar en el lugar de
trabajo, y asi cumplir con el principio de seiton “un lugar para cada cosa y
cada cosa en su lugar”. Con la implementacion de seiton, se reduciran el

esfuerzo, los viajes innecesarios y el tiempo para encontrar articulos.
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Figura 15

Puesto de trabajo con articulos innecesarios

Las reglas béasicas para ordenar son:

En caso de que el elemento no esté siendo utilizado, es recomendable
removerlo del area de trabajo.

Si el articulo se utiliza cada hora, ubiquelo junto al empleado.

Si el articulo se utiliza varias veces al dia, coloquelo cerca de la persona.
Si el elemento se utiliza mas de una vez por semana, coléquelo en el
area.

Si el elemento se utiliza varias veces al mes, trasladelo a otra ubicacion.
Si el elemento se utiliza una o varias veces al afio, almacénalo en el
depasito.

Si el articulo se utiliza para operaciones de limpieza, coléquelo en el

inventario.

En la figura siguiente se resumen las reglas de orden necesarias para las

cosas.
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Figura 16
Procedimiento para aplicar SEITON

Colocar en
almacén

Eliminar

NO SE USA Colocar junto

Colocar en a la persona

almacén

SEITON

ALGUNAS
VECES Al
ANO

VARIAS
VECES Al
DIA

Colocar en
almacén

Colocar cerca

ALGUNAS VARIAS de la persona
VECES Al VECES POR
MES SEMANA

Colocar en Colocar en

otra area el area

— El equipo utilizado en el proceso de corte es una cortadora. Esta
herramienta debe colocarse sobre la mesa de trabajo en el momento de
cortar la tela. El personal no cuenta con un lugar adecuado para colocar
esta cortadora, por lo que se deja sobre la mesa de trabajo junto a los
sobrantes de tela que deja el corte.

— El desorden de las prendas, telas, materiales en el area de trabajo es
evidente durante toda la jornada laboral, por lo que es necesario colocarlo
en lugares adecuados de acuerdo al uso de los operarios.

— El equipo de proteccion debe colocarse en el vestuario, donde a cada
empleado se le ha asignado un casillero para que operario sea
responsable de su propio equipo.

— Los dutiles de limpieza como escobas, cepillos, recogedor no son
necesarios para el proceso de corte y confeccion, por lo que es
importante determinar un lugar donde colocarlos.

— Para delimitar las zonas de trabajo, circulacion y almacenaje, se ha
sefalizado la superficie con cinta de seguridad, que mejora la
presentacion visual. Asimismo, para que los empleados sepan donde y a
gué distancia pueden colocar las telas, los insumos, moldes y lo que
necesitan.

— Para facilitar la identificacion de cada lugar donde iran las herramientas,
moldes, telas, insumos, se han colocado sus respectivos carteles.

— Se ha destinado un lugar para guardar todos los articulos no necesarios
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y asi solo los articulos necesarios estén dentro del area de trabajo.

— Ademas, también se ha colocado sefalizacion de seguridad para evitar
el riesgo de caidas por desperdicios de tela, moldes que estén por el
suelo, asimismo los pisos resbaladizos que se pueden producir al realizar
las operaciones de limpieza.

Sefalizacion de las areas de trabajo

Se han utilizado cintas de seguridad amarillas y negras para sefializar las

areas de trabajo, delimitando el contorno de los puestos de trabajo a 80 cm

de las partes mas sobresalientes de las maquinas, equipos 0 mesas de
trabajo. El color de la sefalizacion cumple con la norma técnica peruana NTP

399.010-1 2004 que regula los colores, simbolos, formas y dimensiones de

las sefales de seguridad. Esta norma establece las reglas para disefiar

sefales de seguridad.

Implementacion de la sefialética

Se han instalado sefiales en el area de produccion para identificar la

ubicacién de elementos necesarios, areas de almacenamiento, limpieza,

almaceén, y para sefalar fuentes de riesgo y el uso obligatorio de equipos de
proteccion personal. Los operarios tienen un vestuario para guardar sus
equipos personales y se ha asignado una bodega para elementos
innecesarios. Se deben sefalar areas de almacenamiento para evitar que
las telas estén desordenadas y se debe asignar y sefialar un area para
almacenar los Gtiles de aseo y limpieza.

3°S (Seiso)

Seiso implica que cada colaborador debe limpiar completamente su lugar de

trabajo, asegurandose de que no haya ninguna suciedad, una vez finalizado

el proceso.

A. Caracteristicas de la suciedad
Es crucial identificar la variedad de desperdicio que se genera, lo cual
esta vinculado a la descomposicion, tipos de los alimentos, polvo, etc.
Los residuos alimentarios pueden manifestarse en forma de particulas

sélidas, pegajosas, grasas y viscosas.
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Figura 17

Limpieza del area de trabajo

La limpieza en el area de trabajo es esencial para prevenir la acumulacién
de residuos sélidos en las mesas de trabajo. Consiste en el uso de agua
y detergentes quimicos, con la participacion de personal capacitado, para
separar y suspender las suciedades de las mesas, paredes y pisos. Las
etapas principales incluyen el mojado, el desplazamiento y la prevencion
de la redistribucion.
La limpieza implica eliminar la suciedad de las herramientas, mesas,
instrumentos. Puede llevarse a cabo justo antes de utilizar las
herramientas o maquinas. Seguidamente, se mencionan algunas
férmulas de limpieza y desinfectantes.
Variedad de detergentes.
Son productos artificiales disefiados para retirar las impurezas de las
cosas. Tienen la faculta de humectar, quitar la suciedad superficial,
sostener los residuos en suspension y presentar propiedades de
enjuague.
Los detergentes se clasifican en:
— Alcalinos inorganicos
— Acidos inorganicos y organicos
— Agentes secuestrantes inorganicos y organicos

B. Desinfectantes.
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Su eleccion dependera de la calidad del agua y el procedimiento de
limpieza a emplear.

Figura 18

Desinfectantes

Componente

Agentes . Actividad Incompatibilidad Precauciones
Activo

clorados hipoclorito, bacterias, agua caliente, corrosivo, toxico.
diéxido de virus. acidos materia
cloro. organica.

Vapor de | vapor de agua. | bacterias, dificultad de atoxico.

agua mohos, aplicacion.

virus.

C. Guia del proceso de limpieza
El manual de limpieza establece las pautas para cada area, incluyendo
el uso de productos como detergentes, jabones, aire y agua, asi como la
frecuencia y duracién asignada para llevar a cabo la tarea. Una vez que
se han establecido los procedimientos, se proporciona capacitacion al
personal y se utilizan crondmetros para medir los tiempos de limpieza.
Durante la campafia de limpieza, se pone énfasis en la eliminaciéon de
elementos innecesarios y la limpieza de maquinas, pasillos,
contenedores, y otros espacios. Esta campafia marca el inicio de la
implementacion de una limpieza permanente, estableciendo un estandar
para el mantenimiento constante de los equipos e instalaciones.
4°S (Seiketsu)
La cuarta etapa de la metodologia "las 5S" es conocida como Seiketsu, que
se puede traducir como estandarizaciéon o control visual. Su objetivo es
mantener el nivel de limpieza alcanzado a través de las tres etapas
anteriores: seiri, seiton y seiso. Una forma de implementar esta cuarta etapa
es mediante la colocacién de fotografias que muestran el estado de las areas
de trabajo antes y después de la limpieza. Estas imagenes sirven como
recordatorio para los colaboradores sobre como deben mantener las areas
al principio y al finalizar de la jornada laboral. Estratégicamente, se ubican
en diferentes lugares de la planta de produccién para asegurarse de que los
empleados siempre tengan presente lo que deben hacer.
Ademas, se colocan los procedimientos establecidos en el manual de
limpieza en las areas de trabajo. Estos procedimientos son seguidos por los

operarios para realizar la limpieza de las maquinas y espacios. De esta
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manera, se establece un estandar claro y uniforme para conservar la
limpieza y el orden en todas las areas de trabajo.

5°S (Shitsuke)
Shitsuke, también conocido como disciplina, se alcanza cuando los
empleados adoptan las cuatro "S" iniciales como su rutina diaria, formandose
un habito. Implica mantener las actividades de seleccidén, organizacion,
limpieza y estandarizacion a través de la adhesion a normas y estandares
establecidos. La "auditoria 5S" es la principal herramienta para implementar
Shitsuke, evaluando el cumplimiento mediante una lista de verificacion para
determinar el nivel de implementacion y establecer acciones correctivas para
mantener la disciplina. Las implementaciones comienzan con auditorias
semanales y progresan a auditorias mensuales segun el compromiso del
empleado con el tiempo.
Establecer la disciplina 5S en los empleados requiere multiples esfuerzos y
estrategias, como la motivacién, las politicas de calidad y las auditorias. El
objetivo es crear una cultura de trabajo en la que los empleados asuman la
responsabilidad de mantener la limpieza, la organizacién y el cumplimiento
de los estandares. Se pueden utilizar técnicas de motivaciéon para impulsar
la colaboracion permanente de los colaboradores en las préacticas 5S y
reconocer los beneficios que aportan a su entorno laboral. Las politicas y
directrices de calidad proporcionan un marco de referencia para que los
empleados sigan, delineando los estandares y procedimientos esperados.
Las auditorias regulares sirven como un medio para evaluar el nivel de
cumplimiento e identificar areas que requieren mejoras, lo que permite
implementar acciones correctivas. Mediante la combinacion de estos
esfuerzos, las organizaciones pueden fomentar un enfoque disciplinado de
las 5S entre sus empleados.
Implementar el mantenimiento productivo total (TPM)
Se anuncia la implementacion del TPM a los operarios y se enfatiza a los de
confecciones. Ademas, se solicita el compromiso de todos para brindar
apoyo durante la implementacion.
Se contd con asesoria externa para ensefiar a los operadores sobre los
conceptos basicos del TPM en las maquinas, luego se programé la

capacitacion en las rutinas de mantenimiento autbnomo para ese personal.
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Establecimiento de politicas y metas del TPM

El propésito central de la propuesta es mejorar la disponibilidad de los
equipos de confecciones a través del monitoreo y control de los espacios de
parada causados por fallas y averias en los equipos, utilizando
principalmente el TPM y la implementacion de una eficiente gestion de
mantenimiento.

Pasos para la ejecucién del mantenimiento autbnomo

Tabla 10

Actividades propuestas de mantenimiento autbnomo

Pasos Actividades Propuesta
1 Aseo de los equipos Plan de limpieza de equipos
2 Aceitado de los equipos Plan de lubricacién
3 Pasos a seguir en la limpieza Disefio de manual de limpieza y
y lubricacién lubricacion
4 Control de actividades Formatos y checklist
5 Capacitacién del personal Capacitar a los operadores de
maquina

Nota: En la tabla 10 se pueden apreciar las actividades y las propuestas para la

ejecucion del mantenimiento auténomo.
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Figura 19

Plan de mantenimiento autbnomo de maquina remalladora 1

AREA: CONFECCIONES

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE MAQUINA REMALLADORA

CODIGO: REM-01

Por inspecionar

-% Intevalo de Senicio
N ACTIVIDADES §
9_‘3 Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Nobiembre Diciembre
'S
1 |Limpiezay lubricacion de ejes S | [ I | I I [ [ | | I |
2 Revision de faja S | [ I | | I [ [ [ I I |
3 Revision y limpieza del motor S I [ I I I [ I [ [ I I I
Revision de corcho de freno (cambiar si
4 . A
es necesario) I I I I I I I I I I I I
Re\ision de corcho de giro (cambiar si es
5 . A
necesario) I I I I I I I I I I I I
6 Revision de espongas de lubricacion A
(cambiar si es necesario) [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
7 Revision de cables, enchufes, A
pulzadores, tomacorrientes industriales y | | | | | | | | | | | |
8
I [ [ I I I [ I I [ I I
9
I I I I I I I I I I I I
10
I I [ I I [ [ I I I I I
11
I I I I I [ I I I [ I I
12
I I I I I I [ I I I I I
v | | | | | | | | | | | |
Leyenda: Observaciones [ Observaciones | Obsenaciones | Observaciones | Observaciones | Observaciones | Observaciones | Observaciones | Observaciones | Observaciones | Observaciones | Obsenaciones
DU Despues de cada uso
D Diario
M Mensual
S Semestral
A Anual
\ Inspeccién realizada
H Programado
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Figura 20

Plan de mantenimiento autbnomo de maquina remalladora 2

AREA: CONFECCIONES

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE MAQUINA REMALLADORA

CODIGO: REM-02

Por inspecionar

g Intevalo de Senvicio
N ACTIVIDADES g
§ Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Nobiembre Diciembre
w
1 |Limpiezay lubricacion de ejes S | [ I | I I | I I I I [
2 Revision de faja S | [ | | I I | I I I I [
3 Revision y limpieza del motor S | [ I | | I | I I I I [
Reuision de corcho de freno (cambiar si
4 B A
es necesario) I I I I I I I I I I I I
Revision de corcho de giro (cambiar si es
5 . A
necesario) I I [ I I I I I I [ I I
6 Revision de espongas de lubricacion A
(cambiar si es necesario) [ [ | | | | | [ [ [ [ [
Revision de cables, enchufes,
7 ; : . A
pulzadores, tomacorrientes industriales y | | | | [ [ [ [ [ [ [ [
8
I I I I I [ I I I [ I I
9
I I I I I [ I I I [ I I
10
I I I I I [ [ I I I I I
11
I I I I I I [ I I I I I
12
I I I I I I I I I [ I I
v [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
Leyenda: Obsenaciones | Obsenvaciones | Observaciones | Observaciones | Obsenaciones | Observaciones | Observaciones | Observaciones | Obsenaciones [ Observaciones | Observaciones | Observaciones
DU Despues de cada uso
D Diario
M Mensual
S Semestral
A Anual
\ Inspeccion realizada
H Programado
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Figura 21

Especificaciones técnicas de maquina remalladora 1

Denominacién Codigo activo
Remalladora 3 hilos REM-01

Especificaciones Técnicas

Marca SIRUBA

Modelo Remalladora Overlock de 3 hilos 737K

Velocidad maxima 4000 puntadas por minuto

Agujas 1

Hilos 3

Guaje 2

Ancho de Sobrehilado 5,0mm

Largo de puntada 4,2 mm

Alimentacién del diferencial 0,7-2,0

Altura de prénsatelas 5,5mm

Figura 22

Especificaciones técnicas de maquina remalladora 1

Denominacion Cddigo activo

Remalladora 4 hilos REM-02

Especificaciones Técnicas

Marca SINGER

Modelo REMALLADORA 4 HILOS 351D-241M-24
Velocidad méxima 6,000 puntadas por minuto

Agujas 2

Hilos 4

Guaje 3

Ancho de Sobrehilado 5,0mm

Largo de puntada 4,2mm

Alimentacion del diferencial 0,7-2,0

Altura de prénsatelas 5,5mm
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A continuacion, se presenta un programa de capacitacion al personal operario,
administrativo y ventas por parte de la organizacion para asegurar la ejecucion
de las herramientas lean manufacturing: 5S y mantenimiento productivo total.
Figura 23

Actividades de capacitacion de la organizacion

Semanas
2|1 31| 4

N ACTIVIDADES

1 | Formacion y entrenamiento en herramientas lean. X

2 | Entrenamiento de colaboradores de operaciones en 5Sy TPM. X

3 | Entrenamiento de colaboradores de ventas y administrativo en 5S. X

4 | Evaluacion final. X

En la figura 23 se logra observar el programa de formacion y entrenamiento para
los colaboradores, asimismo los temas que se tratan son: herramientas lean:
VSM, 5S; Estandarizacion, ¢definicibn de mantenimiento?; sus objetivos; su
origen; sus beneficios; los pilares del TPM; ejecucion y los 12 pasos a seguir.
En el anexo 4 se muestra el material a utilizar en la capacitacion de TPM. Cada

sesion tendrda una duraciéon de 2 horas lectivas.

Presupuesto de la mejora

Seguidamente, se presenta los costos en los que la organizacion incurriria
para la ejecucion de la propuesta.

Tabla 11

Costos de materiales directos afio 2023

Descripcién Monto
Asesor/consultor (Ing. Industrial) S/2 500,00
Materiales (pintura, cintas, tarjetas, etc.) S/166,00

Material de oficina (papel, plumones, folders,
boligrafos, cartulina, etc.)

Costo total S/2 755,00
Nota: En la tabla 11 se puede apreciar los costos de la implementacion, los cuales

S/89,00

abarcan la asesoria/consultoria de un especialista en herramientas lean manufacturing
que debe ser un ingeniero industrial de preferencia, asimismo se aprecia los costos de

materiales y Gtiles de oficina a utilizar en la ejecucién de la mejora.
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Evaluar los nuevos costos operativos con la propuesta de herramientas
lean.

Evaluacion de la propuesta de las 5S.

Figura 24

Hoja de auditoria final 5S

Evaluacion de cumplimiento de las 55
1 = Deficiente 2 = Regular 3 = Bueno 4 = Muy bueno 5 = Excelente
S Detalle Calif. Observaciones cumplimiento
¢,Existen cosas no utiles que molesten
4
el lugar de trabajo?
¢ Existen materiales directos, insumos,
productos semielaborados o residuos 4
que son innecesarios en el lugar de
rabajo?
SEIRI - ¢ Las cosas de uso frecuente se
Clasificar  |lencuentran ordenados y estan 4 88%
"Mantener solo |identificados en el lugar de trabajo? ¢
lo necesario” |;Se encuentran todos los
implementos de limpieza en su 5
respectiva ubicacién e identificados?
., Estan fodas las cosas no necesarias 5
identificadas?
Calificacion SEIRI g [ Cumplimiento = Calificacion
obtenida/Calificacion maxima
¢,Los materiales directos, insumos y/o
herramientas se encuentran fuera de 4
i ?
SEITON I!.lgar‘o no se les asigno uno?
_ w . l¢Estan fodas las herramientas a
Organizar: "Un |7, e - .
lugar para cada disposicién y se pueden identificar 4
ffacilmente? 80%
cosa y cada —————
¢, Esta sefializada las zonas para
cosa en su -
| " desplazamiento del personal v de 4
ugar ¥
almacenamiento?
Calificacion SEITON 12 [/ Cumplimiento = Calificacion
obtenida/Calificacion maxima
¢ Los pasillos y lugares de frabajo se
encuentren completamente ordenados| 4
v limpios?
¢ Las maguinas y equipos se 5
encuentran limpios?
SEISO ¢.Se realizan tareas de limpieza en
Limpiez;a conjunto con el éarea de manterniento 5
?
"Un drea ge o8 planta’ _ 96%
¢ Hay una persona o equipo
trabajo ) -
. . |encargado de verificar la limpieza de 5
impecable
la planta?
¢.Se realiza la limpieza de las areas
por parte del personal de manera 5
automata?
Calificacion SEISO 24 [/ Cumplimiento = Calificacion
obtenida/Calificacion maxima
¢Realiza el personal la limpieza y
mantiene el orden de acuerdo a lo 4
estandarizado?
SEIKETSU - [¢,Se aplica seiri, seiton, seiso? 4
Estandarizar |¢Utilizan el control del cumplimiento? ] 5
" " . —r 85%
"Todo siempre |, Se han socializado los
igual” procedimientos y se verifica su 4
cumplimiento?
Calificacion SEITKETSU 17 [o Cumplimiento = Calificacion
obtenida/Calificacion maxima
¢.Se verifica la limpieza en el lugar de
4
trabajo?
¢.Se cumple con el programa de
auditorias y se informa a la alta 4
direccion?
¢ Se utiliza seiri, seifon, seiso y 4
SHITSUKE- [seiketsu en la empresa?
Autodisciplina”"S|, Se ha capacitado a todo el personal 4
eguir las reglas [con las 557 80%
y ser ¢, El personal se encuenira
consistente” [comprometido conlas 55 y lo 4
practican de manera continuada?
¢, El personal cumple con utilizar sus
implementos de seguridad en sus 4
actividades diarias?
Calificacion SHITSUKE 94 |/ Cumplimiento = Calificzcion
obtenida/Calificacion maxima
Calificacion obtenida 99
. —— 86%
Calificacion maxima 120
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La implementacion de las 5'S ha sido exitosa con un cumplimiento del 86%
segun la auditoria final, lo que significa que el personal de la empresa esta
comprometido en su aplicacion. Esto permitira reducir los desperdicios de
materiales y a la vez los tiempos de los operarios.

Asumiendo un pronostico de enfoque simple, los montos de ventas seran los
mismos este afio que el afio pasado y asimismo se considera los mismos costos
de materiales por uniforme.

Tabla 12

Costos de materiales directos afio 2023

Meses Produccién Costo de material

directo

Enero 717 S/10 001,22
Febrero 717 S/10 001,22
Marzo 717 S/10 001,22
Abril 717 S/10 001,22
Mayo 717 S/10 001,22
Junio 717 S/10 001,22
Julio 717 S/10 001,22
Agosto 717 S/10 001,22
Setiembre 717 S/10 001,22
Octubre 717 S/10 001,22
Noviembre 717 S/10 001,22
Diciembre 717 S/10 001,22

Total S/120 014,58

NOTA: En la tabla 12 se refleja la cantidad de uniformes producidos mensualmente en
el afio 2023 en promedio por parte de la organizacion. El costo de materiales directos
de cada uniforme fue de S/13,96 (Tabla 1). Finalmente, en la Gltima columna podemos

apreciar los costos de materiales e insumos por mes y anual durante el afio 2023.

Tabla 13

Costos de colaboradores directos mensual afio 2023

Cantidad Colaboradores Sueldo Gratificacion/mes  CTS/mes Remuneracion

mensual
2 Operarios S/1 500,00 S/250,00 S/125 S/3 750,00
1 Estampador S/1 300,00 S/216,67 S/108 S/1 625,00
Total S/5 375,00

NOTA: En la tabla 13 se puede apreciar los costos de los colaboradores: 2 operarios y
un estampador, considerando su sueldo, gratificaciones, CTS mensual, que al afio

corresponde un monto de S/64 500,00 el cual se mantiene igual al afio anterior.
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Tabla 14

Costos de colaboradores indirectos mensual afio 2023

Cantidad Ma}ggi?:(::)abra Sueldo Aguinaldo/mes  CTS/mes Rer;tégi[gién
1 éirr'gmztrador T $/2500,00 S/416,67 S/208 S/3 125,00

2 Vendedor S/1 025,00 S/170,83 S/85 S/2 562,50

1 Disefiador S/1 025,00 S/170,83 S/85 S/1 281,25
Total S/6 968,75

NOTA: En latabla 14 se puede apreciar los costos de los colaboradores: administrador,
vendedores y disefiador, considerando sus sueldos, gratificaciones, CTS mensual, que

al aflo corresponde un monto de S/83 625,00 el cual se mantiene igual al afio anterior.

Tabla 15

Costos de servicios basicos mensuales afio 2023

Servicios basicos Mensual

Electricidad S/350,00
Agua y desagiie S/120,00
Servicio Duo: Internet y teléfono S/200,00
Alquileres S/2 800,00
Otros (movilidades, viaticos, etc.) S/500,00
Mantenimiento de local (Limpieza, etc.) S/300,00

Total S/4 270,00

NOTA: En la tabla 15 se puede apreciar los egresos mensuales de servicios basicos
de energia eléctrica, agua, internet, alquiler de local, mantenimiento local, otros costos,
que al afio corresponde un monto de S/51 240,00 el cual se mantiene igual al afio
anterior.

Tabla 16

Costos de depreciacion afio 2023

Depreciacion

Activos fijos Costo
mensual
Magquinaria y Equipos S/20 018,00 S/166,82
Muebles y enseres S/15 640,00 S/260,67
Software S/2 014,00 S/167,83
Total S/37 672,00 S/595,32

NOTA: En la tabla 16 se logra observar los egresos mensuales de depreciacion de
maquinaria y equipos, muebles y enseres y software, que al afio corresponde un monto
de S/7 143,80 manteniéndose igual al afio anterior.

Tabla 17
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Costos de desperdicios de materiales afio 2023

Periodo Monto
| Trimestre S/383,25
Il Trimestre S/337,36
Il Trimestre S/429,10
IV Trimestre S/363,49
Total S/1 513,19

NOTA: En la tabla 17 se logra obervar los egresos de desperdicios de materiales e
insumos reducidos por la implementacion de las 5S y que ascienden a un monto de
S/1 513,19, pues se redujeron las telas manchadas por el mal almacenamiento de las
mismas, telas utilizadas para reemplazar piezas perdidas, etc.

Tabla 18

Costos de desperdicios de mano de obra afio 2023

Periodo Monto
| Trimestre S/1 326,28
Il Trimestre S/1 407,38
Il Trimestre S/1 323,38
IV Trimestre S/1 212,09
Total S/5 269,12

NOTA: En la tabla 18 se visualiza los costos de desperdicios de los colaboradores
aproximados dados por el propietario durante los trimestres del afio 2023 y que
ascienden a un monto de S/5 269,12. Se han considerado los desperdicios de tiempo
debido a desorden en la mesa de trabajo, desorden en el area de trabajo que no le
permite desplazarse comodamente, falta de control en la fabricacién de los pedidos,
falta de conocimientos, etc.

Tanto los egresos de desperdicios de materiales como de los colaboradores
suman al afio un monto de S/6 782,32.

Tabla 19

Costo total operativo afio 2023

Costo Monto
Materiales directos S/120 014,58
Colaboradores directos S/64 500,00
Colaboradores indirectos S/83 625,00
Otros costos indirectos S/51 240,00
Depreciacion S/7 143,80
Desperdicios de materiales y mano de obra S/6 782,32

Total S/333 305,70

NOTA: En la tabla 19 se visualiza los egresos totales operativos correspondientes al
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afio 2023 para lo cual se ha considerado los egresos de materiales, colaboradores
directos, colaboradores indirectos, otros costos indirectos, depreciacion y desperdicios.
Seguidamente, se hace una comparacion entre los egresos iniciales y los costos
luego de la ejecucion de las herramientas de lean manufacturing.

Tabla 20

Cuadro comparativo del costo total operativo afio 2022-2023

Costo Monto Monto Variacion %
Materiales directos S/120 014,58 S/120 014,58 0,0%
Colaboradores directos S/64 500,00 S/64 500,00 0,0%
Colaboradores indirectos $/83 625,00 S/83 625,00 0,0%
Otros costos indirectos S/51 240,00 S/51 240,00 0,0%
Depreciacion S/7 143,80 S/7 143,80 0,0%
r'?;fgrei;‘f;‘;'zs rﬁ: o de obra $/22 593,91 S/6 782,32 -70,0%

Total S/349 117,30 S/333 305,70 -4,5%

NOTA: En la tabla 20 se logra observar la variacion de los costos iniciales y los costos

finales con la ejecucion de la mejora con las herramientas lean manufacturing.

54



DISCUSION DE RESULTADOS

Diagnosticar la situacion actual de los costos operativos de la empresa.
Se logr6 determinar los egresos actuales de la informacion proporcionada por
el empresario a través de los registros de la empresa (Tabla 9) ascendiendo a
un monto de S/349 117,30, correspondiente a materia prima, colaboradores
directos, otros costos indirectos, depreciacion y desperdicios. Esto coincide con
Guevara (2021) quien sefiala que al emplear las herramientas de lean se reduce
los costos al momento de realizar las actividades de produccion obtiene un
ahorro de S/87 000,00 el cual se ve reflejado en la rentabilidad.
Identificar las operaciones criticas que generan mayor desperdicio en
funcién a su volumen y valor.
Se elaboro el flujograma de elaboracion de ropa deportiva (Figura 1), asimismo
se elaboro el diagrama de analisis de procesos obteniéndose 8 operaciones, 8
transporte, 1 inspeccion y 1 almacenaje (Figura 2). Finalmente se elaboré el
VSM donde se aprecia que la operacion mas lenta es la confeccion de las
prendas, que el proceso demora un total de 435 minutos y para la entrega de
los uniformes se demora 1 440 minutos (Figura 8). Lo que se coincide con Daza
(2021) quien concluye que utilizando el criterio proceso analitico jerarquico
(AHP) permite seleccionar correctamente la herramienta que debe ser aplicada
dentro del proceso a mejorar. También, el planteamiento del VSM permite
reducir al 37% disminuyendo los cuellos de botellas. Y con Hernandez (2018)
guien concluye que las herramientas de VSM, metodologia 5S y control visual
permite optimizar las operaciones de elaboracion dentro de la organizaciéon y
aumentar la productividad de los trabajadores.
Analizar las herramientas lean para disminuir los desperdicios en las
operaciones criticas.
Siendo la elaboracion de las confecciones el cuello de botella se determino
implementar las 5S dado que se desperdicia demasiado material directo por
falta de orden y limpieza. Asimismo, TPM para asegurar una eficiencia en las
maquinas de coser. Esto permitira priorizar la operacion critica de confecciones.
La auditoria inicial de las 5S dio un valor de 26% (Figura 10), y con la
implementacion de las 5S se aplicé una auditoria final dando un porcentaje de
86% (Figura 23). Con relacion a TPM se cred un plan de mantenimiento
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preventivo para las remalladoras de confecciones (Figura 19 y 20). Esto
coincide con Charaja (2020) quien sefala que las herramientas mas usadas
por las organizaciones de este sector son las 5S y TPM ya que permiten
organizar y planificar las actividades de la empresa. Asimismo, Tanco (2019)
indica que las herramientas lean mejoran las operaciones de transporte.
Ademas, de las propuestas presentadas se seleccion6 la que brinda un
porcentaje de 7% en la reduccion de tarifa fija y variables, por la reputacion de
la organizacion. Finalmente, Aranibar (2016) indica que las herramientas lean
mejorando en un 90% las operaciones de las organizaciones; también
aplicando el método Kanban reduce los egresos y potencia la productividad de
los trabajadores al momento de cumplir con sus actividades.

Evaluar los nuevos costos operativos con la propuesta de herramientas
lean.

Se determind los egresos luego de la implementaciéon, reduciéndose a
S/333 305,70 (Tabla 18). Los costos después de implementar las herramientas
lean disminuyeron, especialmente los de desperdicios, los cuales se redujeron
en un 70% y en general se tuvo una reduccién de costos del 5% (Tabla 19). Lo
que coincide con Cafdn (2021) quien concluye que las herramientas PHVA y
Gemba tiene un mayor impacto dentro del proceso productivo de las empresas
elaboradoras permitiendo optimizar las operaciones y logrando utilizar la
minima cantidad de recursos. Al igual que Bonilla (2020) quien indica que las
herramientas lean aplicados dentro de la organizacion permite aumentar la
eficiencia y eficacia al 98%; ademas, la filosofia permite establecer la mejora

continua dentro de las operaciones de elaboracion de la organizacion.
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CONCLUSIONES

La implementacién de las técnicas del lean manufacturing en la empresa de
confecciones Wilmer Sport ha tenido un impacto positivo en los costos
operativos, ya que se logré una reduccion del 5% de sus costos iniciales luego
de la implementacion.

Se logro identificar los costos operativos actuales de la organizacion, los cuales
ascendieron a S/349 117,30. Estos costos comprenden materiales directos,
mano de obra directa, otros costos indirectos, depreciacion y desperdicios.

Se consiguid identificar la operacion critica del proceso de fabricacion de
prendas deportivas la cual corresponde a la confeccion a través del VSM dénde
se aprecia que la operacion mas lenta es la confeccién de las prendas con un
tiempo de 150 minutos por docena, el proceso demora un total de 435 minutos
y para la entrega de los uniformes se demora 1 440 minutos.

Se determind que la operacién de confecciones es el factor limitante en el
proceso de fabricacion de prendas deportivas debido al desperdicio excesivo
de material directo causado por la falta de orden y limpieza. Por lo tanto, se
decidi6 implementar las 5S para abordar este problema. Ademas, se
implementara el Mantenimiento Productivo Total (TPM) para garantizar la
eficiencia de las maquinas de coser. Estas medidas permitiran dar prioridad a
la operacion critica de confecciones.

Se concluye que los costos luego de la implementacion se redujeron a
S/333 305,70. Especialmente por la reduccién de los desperdicios, los cuales
se redujeron en un 70%, los resultados obtenidos en la disminucién de los

costos, contrasta la hipotesis formulada en la investigacion.
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RECOMENDACIONES

Es fundamental que los lideres supervisen regularmente el cumplimiento de los
estandares de trabajo basados en las 5S's para mantener un ambiente laboral
seguro y oOptimo. Ademas, es importante fomentar el compromiso y
colaboracion de todos los colaboradores en la mejora continua para lograr
ventajas competitivas sostenibles.

Es esencial documentar todas las etapas del proyecto y proporcionar
retroalimentacion regular a los colaboradores para supervisar y corregir
cualquier desviacion. Esto se logra a través de la programacién constante de
auditorias internas.

Es aconsejable llevar a cabo una formacion mensual para mantener viva la
cultura de la mejora continua.

Se aconseja llevar a cabo una auditoria mensual después de implementar las

5S's para evaluar el progreso y tomar medidas correctivas en el control diario.
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10.

11.

12.

Anexo 01. Modelo de Entrevista

Guia de entrevista
¢Ha obtenido buenos resultados con el tipo de administracion que ha
implementado en Confecciones De Ropa Deportiva - Wilmer Sport en los Gltimos
anos?
¢, Cudl es la capacidad diaria de produccién de prendas deportivas y con qué
frecuencia se programa la produccién?
¢Realiza un presupuesto previo antes de adquirir la materia prima en
Confecciones De Ropa Deportiva - Wilmer Sport?
¢, Han experimentado dificultades en la entrega de los pedidos en la empresa?
¢,Con qué frecuencia se realizan capacitaciones al personal para mejorar su
rendimiento en Confecciones De Ropa Deportiva - Wilmer Sport?
¢ Cuentan con personal administrativo calificado en cada area de la empresa?
¢Han enfrentado problemas conflictivos con el personal en el lugar de trabajo?
¢, Qué tipo de problemas han surgido?
¢Han recibido quejas de los clientes sobre la atencién del personal en la
empresa?
¢Han implementado algun control previo para evitar retrasos en la entrega de
pedidos a los clientes en Confecciones De Ropa Deportiva - Wilmer Sport?
¢, Los proveedores cumplen en su totalidad con las fechas de entrega de la
materia prima requerida?
¢, Han recibido devoluciones de mercaderia por parte de los clientes? ¢ Cuéles
han sido las razones para estas devoluciones?
¢, Cudl es la vision de "Confecciones De Ropa Deportiva - Wilmer Sport" para los

proximos cinco afnos?
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13.

14.

15.

16.

¢, Considera que la ubicacion del local es un factor clave en el nivel de ventas de
la empresa?

¢ Tiene un organigrama estructural en su empresa?

¢Las tareas y funciones de cada empleado estan claramente definidas y
conocidas por todos los integrantes de la empresa?

¢ Utilizan un software contable que se ajuste a las necesidades de la pequefia

empresa y brinde informacién precisa? ¢, Por qué han elegido ese software?
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Anexo 02.

Linea de produccion de shorts

3' I 0.9' 5.3' 5.3' 1.2 3.9’ 0.4' 4.1' 0.5' 1.4' 225 0.4'

Linea de produccidon de polos

1 1.2 23 1.4' 1.3 27" | 04 27 9T

20:0:0:0:0:0:0:0:0
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Anexo 3. Tabla de responsables por Area de Trabajo

AREA DE TRABAJO RESPONSABLE FIRMA ACCION
Produccién Colaborador Capacitacion
Disefio Colaborador Capacitacion
Compras y ventas Colaborador Capacitacion
Gerencia Colaborador Difusién
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Anexo 4. Material para la capacitacion al personal sobre TPM

IMPLANTACION DE
TPM

Tl
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MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM)
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LOS PILARES BASICOS DELTPM

* Comret mical: Comsts biscaments on Fmplmenar o

egaros ¥ lograr un arvanaue vertical

LOS PILARES BASICOS DEL TPM

* Mmtenemieno de & calddt:

* Entitizads Bdskcammres 3 I normas de caiad gue e rige B3 Una esategn de
IMEtenmEne Qe Dene CG PrCPONTD Ewabiecer B condiciones del SqUPS en BN
Punto donde ol “cer defcior” m factbie.

* Buscan verticar y medic s condicones “cors defector” regstaments. com o ChtS S
facihtar 13 cperacion de Jon 8qUECs N 1 wacion donde NG 4 generen Selector de
oo

LOS PILARES BASICOS DEL TPM

Pprocescs en fos que trabajs cads wno.

LOS PILARES BASICOS DELTPM

* TPM en Ofcims

* B2 ewar tods B pobtcs de meforETlents § manac i

admiristrativ 3 s chcnas (RpeT. rdenea. etc ). 'i‘, v
* %0 Gbfervo e lograr Gue e mejoras leguen 3 & guroncia de los M "
Bepartameaos SATIEINT YO y ACTVIIAde e KOPOrTE § Qe A i 3 <

1 30k0 2man acoadade e & plares Se Frodscoion.

LOS PILARES BASICOS DELTPM

* Sagriad y medio smbrts
* Tras im pokticss medaamsientales y de 3epindat ragdss for o gobleme.

* L3 seguricad y @ moda ambence w oo e b que o smbioats de kYo
confortable y 1eparo.

. abyezron Caro

69

IMPLANTACION DELTPM

* o i maoce
 wan "
WD S AR T8 CARIAS ICEACCI
AT § CRAAR CRGAEEACIIS A TRCTER I T
WD & ASTARCES PCAITICALT S AR 1 TP

o T A T
© D T I LA AT T S




IMPLANTACION DELTPM

* raso DELAALTA A e

. TP 3 traves de ure.

IMPLANTACION DELTPM

* mo Cararia

* Dete smpear @Gn promo come s powbl despuss o incroduce o
s s o e o 77 e i s 4 3

7 romper “ &
£ 13 nes de BrEduCcIon 3 TENUGS e qus @ TPH nowmentard & g 2
da watais, M o perncnal de TAnETETIEND & GacORtES sobew la

IMPLANTACION DELTPM

* PASO 4 ESTASLECER POLITICASY METAS PARA ELTIM
* L cfceas contrae promocionmies del TPM deten snpene swabiecendo
poiiticas y meeas Bskan i \Qv‘p.
* Ums poltcs de direccion bascs debe ser comprometene con e TPM & “.

mcorpers grocedimisnios concreeon e demarolio del TPM en wl plan de NS
drecsien geners 3 medic y largo phan miskTe tres 3fce moverse hacts &

simiracion de deflctos ¥ seerias 2 sraves del TPH.

IMPLANTACION DELTPM

* PASD 3 PORMULAR UN FLAN MAESTRO PARA L DESARROLLO DEL.
™

| Muonar b secovisad del squpo 3 waves de & sbmacicn e i gandes

perditas (realizadc par equpos de proyects) r al
== Tl

3 Aseguramimnes de ls it -

4 Embblecer un proguma de monterevento  plecdo por o

Gepartments e mantenemiento.
3 Educacion y entrensmients pars sumentar ls Capmcidades orcnale.

3 du

70

IMPLANTACION DELTPM

* PASO 1 CREAR ORGANIZACIONES FARA FROMOVER ELTIM

i rivel e parsonal du
=

. el TP

IMPLANTACION DELTPM

* PASO & £L "DISPAND DE SALIDA" DELTPM

* 21 “dnparo de saiis” e s premer puo pars B rpleecon. o comao de i et

comtra tu grandes perdan.

* Durants Ia fias de Ereparacion (pasas | - 3) Ia dreccion y of 10 profescnal jusgan o

ol domnane. Gn embarga. 3 parte de eate gD, oy Sratejadores Indiwduses deben
s rutiras gz 3 practicar WTPM.
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* PAID 7 MEORA LA EFECTIVIOAD DEL EQUIRD

B TPM aa snplmeres 3 waves de b cnco scdstn de
dexarrolic bavess del TPMIs primars de ks cusies & mages
s efecitcd de cads pers del epo que Expertmanes ue
peraa

compmna.

IMPLANTACION DELTPM

* PASO 8 ESTASLECIR UN PROGRAMA DE
MANTENMIENTO AUTONOMO PARA LOS
orenamos

* Dute 3tacarse jinto dewpues del diparo de sk

* B mantenmunes stonoma por e aparaios . ima
carscteratcs tnica del TPM; 3u ornpentzacion e carard

IMPLANTACION DELTPM

* PASD 10 CONDUCIR ENTRENAMIENTD FARA MEORAS

TP debre
et en encramieres Que permEs 3 (e empieadcs geatons
aropadaments o equec.

operacicn.

}?}
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* IMPLANTACION DELTPH

* Mo 11 oe N oe
GESTION De eQuIrCS

* Cumdo w il # rueo oqUG 3 mEsuds wrccen probiema
Guranee s cperaciones de tst. ¥ aTanGUE, sungue duants o deha b
fatricacion 7 13 matahoon od mrece Manhar Aormakmte

+ Que kox muEmercy de manteriTienco § Egenieris tegn Gue hacer
5 -
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IMPLANTACION DELTPM

S PASD 13 IMPLANTACION FLENA DEL TPM ¥ CONTEMILAR
METAS MAS ELEVADAS
* Bl paso fral en o programs de deseToSo dei TPM e pereccionar s

¥

* Duants stm perodo de mwablmcion cdi e trabas
comemaments para meprar ios s

=0

* resutatos TIM, npa.




