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RESUMEN:

La busqueda permanente de optimizar recursos en organizaciones productivas hace necesario
reflexionar sobre la necesidad de generar proyectos basados en la Mejora Continua, y en el uso de
herramientas de gestion vinculadas a la misma. Justamente el objetivo principal de este proyecto fue
evaluar los diferentes procesos de una planta de tejeduria industrial en la busqueda de las principales
probleméticas, u oportunidades de mejorar, utilizando diferentes herramientas, metodologias, Yy
conocimientos técnicos de la INGENIERIA INDUSTRIAL. Fue asi que, a partir de definir los
indicadores de gestién para las variables consideradas en cada caso, se realiz6 un diagnostico que
permiti6 componer una situacion inicial; realizar el analisis detallado de las causas de los problemas
detectados y definir las herramientas de mejora a implementar segin la naturaleza de los mismos.
También establecer objetivos de logro, segln los planes tacticos establecido en cada caso, y por
Gltimo realizar una valoracion econdmica del impacto proyectado de las mejoras, como también de la
inversion necesaria en cada caso. El trabajo se llevé a cabo en una empresa textil lider en el sector,
ubicada en el parque industrial de la provincia de La Rioja, Argentina, obteniendo problematicas
fundamentales a analizar tales como: falta de capacitaciones, carencia de indicadores de gestion,
lavado de maquinas inadecuado, entre otras. Detectando la oportunidad de reducir los recursos
vinculados en cada caso, y que son sefialados en el presente articulo. Los resultados del andlisis de
cada problemética, tanto operativos como econdmicos, nos llevan a reflexionar sobre la importancia
de la revision critica permanente de nuestros procesos con el objeto de optimizar la productividad y
eficiencia de estos. A partir de la utilizacion de las herramientas de Mejora Continua muy sencillas, en
algunos casos, pero muchas veces no utilizadas simplemente por desconocimiento.

Palabras Claves: Optimizacién y Mejora Continua, Gestidon de Operaciones, Ingenieria Industrial.

ABSTRACT:

The permanent search to optimize resources in productive organizations makes it necessary to reflect
on the need to generate projects based on Continuous Improvement, and on the use of management
tools linked to it. Precisely the main objective of this project was to evaluate the different processes of
an industrial weaving plant in search of the main problems, or opportunities to improve, using different
tools, methodologies, and technical knowledge of INDUSTRIAL ENGINEERING. Thus, by defining the
management indicators for the variables considered in each case, a diagnosis was made that allowed
an initial situation to be composed; carry out a detailed analysis of the causes of the problems
detected and define the improvement tools to be implemented according to their nature. Also establish
achievement objectives, according to the tactical plans established in each case, and finally carry out
an economic assessment of the projected impact of the improvements, as well as the necessary
investment in each case. The work was carried out in a leading textile company in the sector, located
in the industrial park of the province of La Rioja, Argentina, obtaining fundamental problems to analyze
such as: lack of training, lack of management indicators, machine washing inappropriate, among
others. Detecting the opportunity to reduce the resources linked in each case, and which are indicated
in this article. The results of the analysis of each problem, both operational and economic, lead us to
reflect on the importance of the permanent critical review of our processes in order to optimize their
productivity and efficiency. Starting from the use of very simple Continuous Improvement tools, in
some cases, but often not used simply due to lack of knowledge.

Keywords: Optimization and Continuous Improvement, Operations Management, Industrial
Engineering.
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1. INTRODUCCION

Actualmente las empresas buscan constantemente un medio ambiente que se enfoque en las
métricas de modo que todo aquello que no se pueda medir, no se puede controlar, y si no se puede
controlar no se puede mejorar. Lo cual hace imprescindible detectar las condiciones actuales de las
empresas, y la constante revisidon de sus procesos, para detectar o predecir cualquier desvio con
respecto a sus objetivos. Ademas, explorar constantemente la posibilidad de incremento de
beneficios de la mano de buenas practicas de manufactura, sostenibilidad, sustentabilidad y
preservacion del medio ambiente circundante y del medio laboral 6ptimo. Como menciona
DRUCKER, “empresa que no cambia, no crece, y consecuentemente tiene los dias contado en el
mercado” (P.Drucker, 1980, p. 54) .

La competitividad, el cumplimiento de metas asignadas, el logro de resultados, la eficiencia de los
procesos, el uso correcto de la tecnologia, la diversidad en la automatizacién y el uso de
herramientas de mejora continua son los pilares fundamentales para alcanzar la eficiencia, y son
puestos en analisis en este trabajo.

El objetivo principal, desde la perspectiva de deteccion de necesidades y oportunidades de mejora,
fue detectar todos aquellos factores monetarios, no monetarios, técnicos y de andlisis, que inciden en
la satisfaccién del personal en las empresas textiles, optimizacion de recursos, reduccién de costos y
consecuentemente incremento de los beneficios de la organizacion. Por tal motivo fue de suma
importancia llevar a cabo un relevamiento exhaustivo y detallado de todos los procesos,
metodologias, variables, andlisis de datos y técnicas laborales. A fin de cumplir con el propésito del
trabajo que fue elaborar una propuesta de implementacion de un plan integral de optimizaciéon y
mejora en el proceso productivo de tejeduria de la empresa Ritex SA.

Para ello se recurrié a una estructura para Planes de Mejora, basado en Kaizen, segun las siguientes
etapas que se resumen a continuacion:

e Relevamiento del proceso y las operaciones que o componen.

e Diagnostico de la situacion actual

Analisis de puntos criticos y causas, segun su naturaleza

Identificacion de oportunidades de mejora.

Propuestas de las Herramientas a implementar

Definicién indicadores de gestion y objetivos de las variables consideradas
Planes tacticos de implementacién

Valoracion econdémica del impacto de las acciones a implementar

2. RELEVAMIENTO Y DIAGNOSTICO

De manera inicial se realiz6 un relevamiento general de la empresa y el proceso, identificando los
aspectos basicos a tener cuenta para el andlisis y correspondiente diagnostico. Considerando esto el
punto de partida para asi por definir el rumbo del proyecto, més alla de definir previamente el marco
del mismo. Mediante un analisis de diagndstico FODA, se pudo identificar los puntos fuertes y
débiles, tanto internos como externos, de nuestra la organizacién en estudio. Marcando la directriz del
proyecto.

A continua los resultados del analisis:
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Figura 1 FODA

Una vez realizado el andlisis de la informacién obtenida, se concluyd en el diagnéstico que existian
una cantidad de problemas que era pasibles de optimizar a partir de herramienta de Mejora.

3. DETECCION PROBLEMAS Y ANALISIS DE CUASAS

Con el afan de identificar, determinar y cuantificar las problematicas, se realiz6 un analisis detallado
de los mismos, mediante herramientas tales como: Ishikawa, 5 por qué y 5W 1H. Asi se logré
identificar principalmente las actividades, procedimientos, metodologias que generan pérdidas de
beneficios, costos elevados, desperdicios, excesos 0 mal uso de los recursos. A partir de considerar
que las buenas practicas empresariales persiguen objetivos tales como: (1) identificar cuales son los
elementos centrales que generar estas pérdidas al realizar el trabajo y saber qué lo genera; (2)
elaborar modelos que permitan investigar adecuadamente estos fenémeno y saber cémo funciona;
(3) contrastar los modelos y teorias propuestas con evidencia analitica (evaluacién de costo) que los
compruebe; y (4) derivar planes, programas o recomendaciones que puedan aplicarse en la gestién
organizacional.

Luego del estudio y andlisis informado, se pudo seleccionar y jerarquizar los 9 (nueve) problemas
principales a considerar, y sus correspondientes ares de origen.

Tabla 1 Problemas detectados en tejeduria.

N.© Problema Area

1 Falta de higiene y seguridad en la sala de Produccion
tejeduria

5 Incump_l,lmlento (?n (_al procedimiento de Produccion
operacion de maquina

3 Falta de indicadores de gestion Produccién-Mantenimiento-

Calidad

Falta de controles de calidad Calidad
Suministro de agujas deficiente Produccion
Incumplimiento de procedimientos de Mantenimiento
mantenimiento

7 Lavado inadecuado de agujas y platinas Mantenimiento

8 Tiempo de paros por mantenimiento Mantenimiento
programado excesivos

9 Cambios de articulos recurrentes Produccion
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Dentro de un ambiente normal y rutinario del sector definido como situacién inicial, tuvimos el reto de
encontrar las maneras efectivas para minimizar, y por qué no eliminar, las causas que provocaban los
problemas encontrados. Con consecuente incremento de los beneficios para la organizacién.

Dentro del ambiente global, y la situacion particular de nuestro pais, las organizaciones tienen el reto
de encontrar maneras efectivas y nuevas para solventar estos problemas. El escenario de desarrollo
actual no permite a la empresa brindar soluciones practicas, debido al alto nivel de personas con
mucha antigiedad y estructuras laborales obsoletas. Como asi también el porcentaje de rotacién del
personal joven y capacitado debido a la desmotivacion, por lo que es necesario identificar nuevos
esquemas de desarrollo y andlisis, para mantener una fuerza laboral motivada y satisfecha,
principalmente a los jovenes que estan iniciando su carrera laboral.

4. PROPUESTA DE HERRAMIENTAS MEJORA
En este apartado se describen los aspectos metodologicos y de analisis utilizados para el disefio y
desarrollo del presente proyecto. A continuacién, en la tabla 2, se muestra de manera sintética el

modelo planteado, donde se presentan las diversas herramientas de mejora consideradas, vinculas a
las situaciones problematicas encontradas y sefaladas en el apartado anterior.

Tabla 2 Herramientas a implementar.

Herramientas a implementar
Plan de Indicadores | Método de lavado de
Problemas detectados o 5% Kanban B .
capacitacion de Gestidn agujas
Falta de higiene y seguridad en la ® ®
sala de tejeduria
Falta de indicadores de gestion [ ] [ ]
Lavado inadecuado de agujas y
platinas ® ®
Suministro de agujas deficiente [ ] [ ]
Herramientas a implementar
Problemas detectados Plan de Estandarizacion de SMED Caminata
capacitacion procesos Gemba
Incumplimiento en el
procedimiento de operacidn de @ [ ]
maguina
Incumplimiento de procedimientos ® ®
de mantenimiento
Falta de controles de calidad [ ] [ ]
Cambios de articulos recurrentes @ @

Como podemos observar la columna de plan de capacitacion, abarca todas y cada una de las
problematicas, puesto que en el sector es una debilidad transversal. Por ende, requiere capacitar a
todo el personal sobre cada tema en particular. Interiorizando en primera instancia, la aceptacion de
la problemética y posteriormente la instruccion en los métodos o procedimientos a desarrollar de
manera adecuada en cada caso.

Del mismo modo, podemos mencionar que las capacitaciones, no retribuyen una rentabilidad
econOmica al corto plazo, pero si forma parte de la formacibn como de los cimientos de los
conocimientos adecuados para la implementacién del resto de las herramientas y/o acciones
propuestas.

Posteriormente desarrollamos una opcién de herramientas a aplicar para cada problemética,
analizando exhaustivamente las mismas, determinando desde el punto de vista del costo que
generan, deteccion del problema raiz, propuesta de las acciones correctivas adecuadas, brindando el
seguimiento, control y retroalimentacion correspondiente para la formulacion de los nuevos planes u
objetivos.
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Vale mencionar que la definicién de los indicadores de gestion se desarrollé particularmente para
cada item. De modo de tener finalmente un tablero de control 6ptimo. Ofreciendo la informacién
pertinente de la condicién o performance de cada una de las variables consideradas.

A continuacidn, se realiza una sintesis de las acciones de mejora propuestas

4.1. Plan de Capacitacion

Un plan de capacitacion es un documento que establece las necesidades de capacitaciéon de los
empleados de una organizacion y los objetivos de aprendizaje que deben alcanzarse a través de la
misma. El plan de capacitacion describe las estrategias y los métodos que se utilizaran para impartir
la capacitacién, asi como los recursos y el tiempo necesarios para llevarla a cabo.

Con la implementacion de un plan de capacitacion bien disefiado, se puede obtener una mejora
significativa en la calidad y eficiencia de la produccion textil, y al mismo tiempo promover el desarrollo
profesional y personal de los trabajadores.

4.2. Herramienta 5S

5S es una metodologia de mejora continua que se origind en Japén y se utiliza para organizar y
mejorar la eficiencia en el lugar de trabajo, reducir los tiempos de inactividad, mejorar la seguridad, y
aumentar la satisfaccibn de los empleados. Ademdas, es una herramienta clave para la
implementacién de otras metodologias de mejora continua.

Esta filosofia describe una serie de pasos disefiados para organizar el lugar de trabajo de la forma
mas limpia, segura y eficiente. Se busca disciplina y orden en los empleados e instalaciones de la
organizacion.

Esta basado en cinco palabras japonesas que comienzan con “S”, cuya traduccion significan
Clasificacion u Organizacion (Seiri), Orden (Seiton), Limpieza (Seiso), Estandarizacion (Seiketsu),
Disciplina (Shitsuke), y que buscan establecer las bases para lograr la calidad en un ambiente de
trabajo. El propdsito de esta cultura organizacional es crear un entorno de responsabilidad con los
recursos, una cultura de mejora permanente y de comportamiento disciplinado. También es de
resaltar que se considera los cimientos para otras herramientas de mejoras de mayor desarrollo como
lo son Lean Manufacturing y TPM.

4.3.SMED - Cambio répido.

SMED (Single Minute Exchange of Die) es una técnica de mejora de la eficiencia en la fabricacion
que se enfoca en reducir el tiempo de cambio de herramientas o matrices (conocido como “cambio de
molde” o “cambio de matriz’) en maquinas y equipos. El objetivo es reducir el tiempo de cambio de
herramientas a menos de 10 minutos, lo que permite aumentar la flexibilidad de la produccién,
mejorar la eficiencia y reducir los costos. La técnica se basa en la eliminacién de actividades
innecesarias, la simplificacién de las tareas y la automatizacion de las mismas para disminuir el
tiempo de inactividad de la maquina.

Se define “tiempo de inactividad” por cambio de herramientas, o configuracién, al periodo que
transcurre entre el momento en el cual se detiene la produccién por cambio de articulo, hasta que se
fabrica la primera unidad del siguiente articulo en condiciones especificas de calidad y productividad.
Se podria considerar que es una aplicacién especifica del Estudio de Métodos y Tiempos, en post
concretamente de la reduccién de los setup o tiempos de espera.

4.4, Kanban

Kanban es un método de gestion visual que se utiliza para optimizar y mejorar la eficiencia de los
procesos de produccion y de trabajo. El método Kanban se originé en la industria automotriz japonesa
y se ha expandido a muchos otros campos.

El sistema Kanban se basa en el uso de tarjetas Kanban. Son tarjetas visuales que representan la
cantidad de trabajo que debe realizarse y el estado de ese trabajo. Las tarjetas Kanban se utilizan
para controlar la produccion, el inventario y el flujo de trabajo.

Para el caso en aplicacién se propuso tomar la base del sistema Kanban y se adaptar para poder
resolver el problema de suministro de agujas de manera correcta.

En resumen, el método Kanban es una herramienta Util para mejorar la eficiencia y la calidad de los
procesos de trabajo. Al implementar el sistema Kanban, se puede visualizar y gestionar el flujo de
trabajo y reducir el desperdicio.
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4.5.Lavado por ultrasonido

Como medida para atacar el problema del lavado de agujas, se propuso la implementacion de
lavadoras por ultrasonido para el lavado de agujas, platinas y placas.

La limpieza por ultrasonido es un proceso que utiliza ondas de sonido de alta frecuencia para limpiar
objetos o piezas. El proceso se lleva a cabo en un bafio de limpieza que contiene un liquido limpiador.
Cuando las ondas de sonido viajan a través del liquido, crean pequefias burbujas (efecto cavitacién)
gue se rompen cerca de la superficie de la pieza, generando microondas y una accion de limpieza
mecanica.

La limpieza por ultrasonido es ampliamente utilizada en una variedad de industrias para limpiar
componentes mecanicos, electronicos, metales, plasticos y vidrios. Es especialmente Util para limpiar
piezas con geometrias complejas o con areas de dificil acceso. Es un proceso eficaz, rapido y
econdémico para eliminar suciedad, grasa, 6xido, residuos organicos y otros contaminantes.

4.6.Indicadores de Gestion

Los indicadores de gestion son pardmetros numéricos que facilitan la informacién sobre un criterio
identificando los niveles de funcionamiento en los diferentes procesos en general. En forma particular
se considerd los especificos considerados para evaluar las variables consideradas en el sector de
tejeduria, produccién, mantenimiento, calidad, higiene y seguridad. En resumen, un indicador de
gestién es el resultado medible proveniente de una actividad que lleva adelante la empresa.

Un indicador nos permite marcar el camino para tomar decisiones precisas de las cuales depende
directa o indirectamente el desarrollo de la organizacion. Sin indicadores de gestion es imposible
conocer un estado de situacion, y resulta imposible detectar desvios en el cumplimiento de los
objetivos.

Se propuso la implementacién de una serie indicadores para cada sector del &rea de tejeduria,
produccion, calidad, mantenimiento, higiene y seguridad. De esta manera se obtendra un tablero de
control integral como se puede observar en el ANEXO 1.

4.7.Caminata Gemba

Gemba es un término japonés que se utiliza cominmente en la filosofia de mejora continua y de
gestion empresarial conocida como Lean Manufacturing (manufactura esbelta).

El término gemba se refiere al lugar real donde se lleva a cabo la actividad principal de una empresa,
ya sea una fabrica, una oficina, un centro de distribuciéon o cualquier otro lugar donde se agregue
valor para el cliente. Se considera que el gemba es el lugar donde se puede obtener la informacién
mas valiosa sobre el proceso de produccién y los problemas que se presentan en el lugar de trabajo.
Esta herramienta enfatiza la importancia de ir al lugar donde se desarrolla la actividad para observar
directamente el proceso de produccion y tener una comprension completa de las operaciones y los
problemas que se presentan en el lugar de trabajo. Al hacerlo, los lideres del area pueden identificar y
resolver problemas, mejorar la eficiencia, reducir los costos, aumentar la calidad y la seguridad, y
crear un ambiente de trabajo mas colaborativo y participativo.

En resumen, gemba se refiere al lugar donde se lleva a cabo la actividad principal de la empresa y se
considera una herramienta importante para la mejora continua y la gestion eficiente de los procesos.

4.8.Estandarizacion de procesos

Cuando se habla de estandarizacion de procesos se refiere a la accién de establecer y mantener un
conjunto de practicas y procedimientos consistentes en una organizacion, con el fin de mejorar la
eficiencia, la calidad y la eficacia de las operaciones.

En la estandarizacion de procesos se identifican los procesos claves y se establecen las mejores
practicas para cada uno de ellos. Se documenta y se comunica claramente el proceso, y las
expectativas de desempefio asociadas con él. Luego se implementa y se asegura que se siga el
procedimiento establecido en toda la organizacion.
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La estandarizacion de procesos ayuda a lograr una mayor eficiencia y calidad en las operaciones- Al
tiempo que reduce el riesgo de errores y aumenta la transparencia. Ademas, la estandarizaciéon de
procesos también facilita la capacitacion de nuevos empleados y la transferencia de conocimientos
entre departamentos y equipos de trabajos.

5. PLANES TACTICOS Y PROGRAMAS DE IMPLEMENTACION

Con el objeto de materializar la implementacién de las herramientas y acciones de mejoras
propuestas, se realizaron cronograma de implementacién para cada una de las mismas. Como
también un Plan General de Implementacion que se puede observar en ANEXO 2. Vale destacar que
en cada uno de ellos se incorporé responsable, areas, prioridades, detalles de acciones, duracion y
cronologia de todas las tareas a desarrollar

6. ANALISIS DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS

El escenario actual no permite a la empresa brindar beneficios monetarios adecuados de acuerdo con
un conjunto de costos, ya sea por desperdicios elevados o despilfarro, por lo que los procedimientos
actuales o metodologias diarias no estan siendo opciones viables.

Continuando con el analisis de los datos, se realizé la prueba preliminar de validez y confiabilidad del
instrumento utilizado (herramientas de mejoras) en el trabajo de campo.

Mediante un analisis factorial exploratorio se obtuvieron, en el caso de las capacitaciones, por
ejemplo, un incremento de conocimiento esencial de sus puestos de trabajos, filosofias
metodoldgicas rutinarias, con aportes que se veran reflejadas en el mediano plazo. Ya que es una
problemética transversal en cada deteccion de necesidad de mejora. El trabajo desafiante y retador,
las oportunidades de crecimiento y desarrollo, la solidaridad con los comparieros, la comodidad de las
instalaciones, son aspectos que seran sin dudas cada dia mejores.

Para el resto de las acciones de mejora propuesta, se puede ver claramente, en el apartado
siguiente, el impacto cuantitativo y econémico que se proyecta obtener. Aclarando que en todos los
casos se considero objetivos de logro muy conservadores, en funcién de los indicadores establecidos
y el andlisis realizado de manera preliminar en algunos de ellos.

7. RESUMEN DE LA EVALUACION ECONOMICA.

En conclusion, después de realizar el analisis de costo beneficio, se puede afirmar que la
implementacion del proyecto propuesto traera beneficios significativos para la empresa. Los costos de
implementacién y operacidon del proyecto se compensaran con los beneficios a corto plazo,
incluyendo una mayor eficiencia en los procesos, una reduccién en los costos de produccién y un
aumento en la calidad del producto final. Se espera que los beneficios obtenidos superen
considerablemente los costos de implementacién y operacién, lo que llevara a una mayor rentabilidad
y competitividad en el mercado a largo plazo.

Se observa que, 6 de las 8 acciones muestran beneficios econdémicos a corto plazo. Esto se debe a
gue el plan de capacitacion y 5S no presentan beneficios directos, sin embargo, son acciones
necesarias y basicas para la implementacién de las demas acciones a implementar.

La evaluacion realizada ha demostrado que la implementacién de este plan de mejoras reducira
significativamente los costos operativos a corto y mediano plazo, aumentando asi la rentabilidad de la
empresa. Si bien la inversién puede parecer elevada, se espera que esta se recupere rapidamente
debido a los ahorros en costos de mano de obra, energia, materiales, y demas insumos
complementarios.

Se resume a continuacion la evaluacion econémica. La cual proporciona una valiosa informacion para
la toma de decisiébn sobre la implementacién del plan y la gestion eficiente de los recursos,
asegurando asi el éxito del proyecto en el futuro.

Tabla 3 Resumen de evaluaciéon econémica.

Beneficio

Concepto Costo Situaciéon 1 Situacion 2 —
Econdmico Porcentual

Plan de Capacitacion $ 1.950.000
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Implementacion 5s $ 2.134.000

Implementacién SMED | $ 1.600.000 $51.398.147 $ 47.800.277 $ 3.597.870 7%

Implementacion Kanban $ 908.000 $ 10.892.424 $8.735.724 $2.156.700 20%

Implementacién sistema
de lavado por $ 4.000.000 $3.291.200 $1.432.200 $ 1.859.000 56%
ultrasonido

Plan de mantenimiento

preventivo $ 657.500 $23.110.500 $ 19.643.925 $ 3.466.575 15%

Implementacion de

caminatas Gemba $693.000

$ 15.166.859 $ 12.487.052 $2.679.807 18%

Implementacion de $ 449.000
procedimientos

Beneficio integral de

implementacion de

mejoras-Aumento de la $14.581.289.837 | $14.617.743.062 | $ 36.453.225 0,25%

productividad 0,25%
anual

Total $12.391.500 $50.213.176

8. DISCUSION Y CONCLUSIONES.

El proyecto de implementacién del plan integral de optimizacién y mejora para tejeduria se considera
una iniciativa clave para mejorar la eficiencia y la productividad de la empresa. La implementacién de
este permitird identificar y corregir los desvios en los procesos de tejeduria, lo que conducirq a una
reduccion significativa en los costos de produccién y un aumento en la calidad del producto. Ademas,
se considera que promueve la mejora de la seguridad en el trabajo y se fomenta una cultura de
mejora continua en toda la organizacion.

El uso de tecnologias avanzadas y la automatizacién de algunos procesos permitiran una mayor
precision y rapidez en la produccion, lo cual esto conduce a la competitividad de la empresa en el
mercado.

Es considerable destacar que no se ha realizado una valoracion econémica de los beneficios que se
obtendran en los demés sectores como son hilanderia y tintoreria, pero se considera que la
implementacion de este plan tendra un impacto directo e indirecto en las demas &reas vinculadas
Durante el desarrollo del presente proyecto, se confirma la relevancia que tiene en la actualidad el
estudio y andlisis de la satisfaccion laboral. Ya que es una linea de investigacion de gran interés para
académicos y para personas relacionadas con el tema de las empresas.

Es recomendable para la empresa, promocionar constantemente el andlisis y revision de las
condiciones, procedimientos y metodologias de trabajo. Ademas, es muy importante asegurarse de
que los empleados conozcan las actividades a realizar en su puesto y su rol en el logro de los
objetivos ya que, junto con los procesos de retroalimentacion que se tengan, seran aspectos
importantes para alcanzar los objetivos de la empresa y también la satisfaccion de las personas. Los
resultados obtenidos en este trabajo solo tendran validez para este grupo en particular y no pueden
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ser generalizados. Sin embargo, se considera pueden ser recomendable para utilizar en otros
sectores industriales y diferentes unidades de estudio para poder comparar los resultados.
Seguramente seran relevantes para complementar este trabajo y dar otra perspectiva a los
interesados en el tema.
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Herramientas a
implementar Indicador Sector Responsable |Frecuencia Formula
Capacidad de Jefe de Kilogramos por mes objetivo 100
. ®
s produccién Produccidn produccisn Mensual Kilogramos por mes realizados
Porcentaje de Jefe d Porcentaje objetivo produccion de segunda
®
Implementacion 55 produccion de Produccion ele de Mensual Porcenaje de segunda par mes
produccion
segunda
) - N Jefe de Tiempo de operacion de maquina
SMED Dispenibilidad Mantenimiento | - Cimiento Mensual tiempo de operacion de la maguina + tiempa de p
Implementacion sistema Jefe de Cantidad objetivo de agujas para reposicion
Klﬂbll'l:gl:l'lplzlm de | Consumodeaguja |Mantenimiento) o o o Mensual Cantidad mensual de agujas para reposicion %
Total de lavados ejecutados
Implementacién sistema " - Jefe de ~ -
de lavado por ult ido Calidad de lavado | Mantenimiento mantenimiento Mensual n? de lavados mal ejecutados + total de lavados eje
Porcentaje de tiempo . . _
Tiempo optimo de mantenimiento
Plan de mantenimiento paros de . Jefe de - - —
preventivo rrantenimiento Mantenimiento mantenimiento Mensual Tiempo total de mantenmiento preventivo
preventivo
Implementacién caminata . . Encargado de Lan-:!dald de umdalds's defecruas?s halladas
gemba Proporcion defectuosa Calidad calidad Mensual Cantidad de unidades inspeccionadas
Cantidad total defectos
Implementacion de ' ' Encargado de c— - - - X
Cantidad de unidades inspeccionadas
Jimie Defectos por unidad Calidad calidad Mensual P
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ANEXO 2
Prioridad Meadia
[ Priorided Baja |
Cronograma de mplementacion
] .
Herramiantas & Marza Abiril & Juiria Julia Agos
Priaridad Sectores Relacionados
implermentar
503 10[3 11]5 125 13| 145 15)5 16| 13|5 14]5 15|5 18]5 13]5 14|53 15]5 16| 5 135 14|35 15]5 16[5 13|5 14)5
Capacitationes Produccidn, Manlerimients, Calidad
Implemertacidn &5 Produceitn, Manenimienio
SMED Manierimienio
Implementacion sistema
Kanban suministro de Manlenimienis, Produccidn
squjss
Implementacion sistema )
= por Marnlenimienio
mn;'m Manleririents
ophirataciin camnate Marienivienk, Productitn, Calidad
germba
Implernentacion de .
Mantsnimieni, Produccidn
procedimient os
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