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RESUMEN

En esta tesis se diseid e implementd un Programa de Mantenimiento
Productivo Total tomando el enfoque de un Sistema de Control de Gestion
basado en Balanced Scorecard con el fin de lograr un aumento en el
desempefio de una de las é&reas criticas de una empresa textil. La
mencionada empresa no contaba con un plan que ayude a disminuir las

paradas no programadas y elevar la disponibilidad de los equipos.

Primero se analizé el marco tedrico en el cual se enmarca la tesis, luego se
realizé el diagnéstico de la situacion actual y los principales problemas de la
organizacion; después se disefio e implemento el Sistema de Control de
Gestion para el cual se establecidé la Planificaciéon Estratégica, el Mapa
Estratégico, los Tableros de Control y se identificé que la implementacion del
Mantenimiento Productivo Total fue una iniciativa estratégica que impact6 en

los resultados globales de la organizacion.

El Programa de Mantenimiento Productivo Total, se disefié con el objetivo de
crear un método corporativo que maximice la eficiencia de todo el sistema
productivo del &rea, se establecié un plan para prevenir las pérdidas que se

presentaron. Esto incluyé cero accidentes, cero defectos, cero fallas, cero



bajas de velocidad y cero contaminacién. Finalmente, se analiz6 los

resultados obtenidos y se establecieron las conclusiones y recomendaciones.
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INTRODUCCION

El futuro de toda organizacién depende de muchos factores, pero en especial
de saber dénde se encuentra y definir a donde quiere llegar por medio de
una estrategia clara que le asegure la obtencion de sus objetivos asociados a

la meta trazada.

El Balanced Scorecard o Cuadro de Mando integral es una metodologia que
permite integrar los factores antes mencionados con la excelente ventaja que
basa su eficiencia en el cumplimiento de indicadores asociados a los
objetivos, los cuales a la vez se vuelven una herramienta importante para la

toma de decisiones.

La toma de decisiones asociada al Cuadro de Mando Integral se hace
palpable en la definicion de “Iniciativas Estratégicas”, las mismas que aportan
al mejoramiento continuo de la empresa, lo cual se refleja claramente en los

indicadores establecidos asociados.

La implementacion de un Sistema de Control de Gestion en la empresa en
estudio ofrece una evidente y potencial mejora ya que ademas de controlar y
medir sus puntos criticos basados en la identificacion de los problemas,

permite también integrar la Gestion Técnica, Gestion Administrativa y Gestion



de Desarrollo Humano para la obtencién de los macro objetivos trazados
plasmadas en la implementacién de alguna iniciativa estratégica, la misma
gue en la presente tesis serd el disefio de Mantenimiento Productivo Total,

TPM, en una de las areas de la empresa.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES
1.1. Antecedentes

La presente tesis muestra el disefio y la implementacién de un
Sistema de Control de Gestion para el area de confeccion de una
empresa que se dedica a la produccién y comercializacion de

prendas de vestir por medio de varias marcas.

La necesidad de renovar sus métodos y estrategias de negocio
surge de la evidencia de desperdicios en el dia a dia de la planta
hasta llegar a la determinacién de causas raices y poder mitigarlas

con las iniciativas adecuadas.

Por otra parte el Cuadro de Mando Integral es una herramienta que

cumple con las necesidades latentes de la empresa en mencion,



1.2.

por esta razdn es aplicable y Util la realizacién de esta tesis ya que
con la implementacién de la misma se pueden satisfacer las

expectativas de la organizacion.

Es importante mencionar también que la tesis se desarrolla en el
area de confeccion porque es aqui donde se encuentran maquinas
de diferentes modelos, el porcentaje de utilizacion de maquinas es
mucho mayor en comparacién a las otras areas, la preparacion y
dafios de maquinas es mucho mas frecuente y la cantidad de
operarias es mayor que el de otras areas; factores que a su vez se
alinean con los desperdicio identificados luego de realizar el

diagnéstico situacional de la empresa.

Objetivos

1.2.1 Objetivo General
Disefiar e implementar un Programa de Mantenimiento
Productivo Total basado en un Sistema de Control de Gestion
para lograr un aumento en el desempefio del éarea de

confeccion de la empresa.



1.3.

1.4.

1.2.2. Objetivos Especificos

e Definir un Mapa Estratégico que ayude a visualizar las
iniciativas estratégicas de acuerdo a las necesidades de la
empresa.

e Construir un Cuadro de Mando Integral que permita dar
seguimiento al cumplimiento de metas a través de indicadores.

e Integrar informacion de produccibn y mantenimiento para
mejorar la produccion del area de confeccién basado en la

filosofia TPM.

Metodologia de Tesis

Se realizan visitas peridédicas a la empresa para recopilar la
informacion correspondiente a cada etapa de desarrollo de la tesis,
respaldado en entrevistas al personal, toma de tiempos asi como
registros y documentacion de la empresa; para ir estructurando

cada capitulo de la tesis de acuerdo a lo establecido.

Estructura de Tesis

La tesis esta estructurada por 9 capitulos:



El primer capitulo explica el propésito de esta tesis asi como su

estructura y metodologia.

El segundo capitulo consta de la informacion de base necesaria
para comprender el desarrollo de la tesis y familiarizarse con la

terminologia de los temas en mencién.

En el tercer capitulo se describe la situacién actual de la empresa
para lograr tener una vision global de la misma, identificar los

problemas y llegar a las causas raices de los mismos.

El cuarto capitulo presenta la base del desarrollo del Sistema de
Control de Gestion por medio del establecimiento de objetivos e

indicadores.

En el quinto capitulo se describe la iniciativa estratégica elegida y

se explica brevemente la implementacion.

En el sexto capitulo la tesis se enfoca en la aplicacién del Control

Operacional a actividades de riesgo del area.



En el séptimo capitulo se desarrolla el modelo de auditorias
aplicables a este Sistema de Control de Gestién.
En el octavo capitulo se analizan los resultados obtenidos y

esperados luego del andlisis de informacién correspondiente.

En el noveno capitulo se resume la tesis con unas cuantas

recomendaciones y conclusiones.



CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

En el presente capitulo se mencionan conceptos con respecto a
Sistemas de Control de Gestion, su estructura y funcionamiento enfocado
a la Gestion Estratégica de las organizaciones y principios basicos que
permiten alcanzar los objetivos propuestos por todo el sistema de control
mediante un Plan Estratégico. Ademas se presenta informacion sobre el
Balanced Scorecard que ayuda a traducir la estrategia en accion
mediante un Mapa Estratégico, asi mismo se definen las perspectivas
gue se manejan para evaluar la actividad de la empresa, factores criticos
e indicadores para medir el rendimiento de la organizacion y los

beneficios que se obtendra al aplicar dicha herramienta.

2.1. Sistemade Control de Gestion

El Sistema de Control de Gestion esta destinado a ayudar a los

distintos niveles de decision a coordinar las acciones, a fin de



alcanzar los objetivos de mantenimiento, desempefio y evolucion de
la organizacion, en donde la direccién es definida como la guia,
conduccion y control de los esfuerzos de un grupo de individuos
hacia un objetivo comin por muy distintas que sean sus

caracteristicas o funcién social.

Un buen control dentro de una empresa debe de enfocar su trabajo

con las siguientes funciones:

1. Planificar: Ayuda a tomar decisiones que incluyen el
establecimiento de politicas, el esclarecimiento de objetivos, y la
determinacion de procedimientos.

2. Organizar: Sirve para agrupar las actividades necesarias para
desarrollar los planes siempre enfocados en una misma
direccion, definiendo las relaciones entre todos los miembros de
la empresa con respecto a las unidades operativas.

3. Coordinar los Recursos: Tiene como finalidad obtener los
elementos necesarios para realizar los programas planificados
ejecutados en la organizacion.

4. Dirigir: Difundir las instrucciones a los responsables asignados
en llevar los programas a cabo.

5. Controlar: Vigilar si en la practica, los resultados se conforman

lo m&s exactamente posible a los programas.


http://www.monografias.com/trabajos14/dinamica-grupos/dinamica-grupos.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos4/refrec/refrec.shtml
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Cada una de estas funciones mencionadas tiene un rol determinado
e importante dentro del proceso de gestion, formando un sistema

desarrollado en conjunto para seguir un solo objetivo.

El proceso de control de gestion, partiendo de la definicion clasica
del control y retomando criterios de funcionamiento pudiera

plantearse en cinco puntos:

1. Formado por indicadores de control que ayudan a orientar y a
evaluar el aporte de cada departamento a las variables claves de la
organizacion.

2. Modelo predictivo que permita estimar el resultado de la actividad
gque se espera que realice cada responsable y/o unidad.

3. Objetivos ligados a indicadores y a la estrategia de la
organizacion.

4. Informacion sobre el comportamiento y resultado de la actuacién
de los diferentes departamentos.

5. Evaluacién del comportamiento y del resultado de cada persona

y/o departamento que permita la toma de decisiones correctivas.

El proceso de control para la gestion es estructurado, por medio de
mecanismos de control relacionados tanto con aspectos

cuantificables, derivados de un presupuesto o de un plan, basados



2.2.
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en objetivos planteados y en sistemas de controles especificos
(control interno, de calidad, etc.), como con aspectos ligados al

comportamiento individual e interpersonal.

Planificacién Estratégica

La Planificacion Estratégica ayuda a las organizaciones a tomar
decisiones con un enfoque objetivo y sistematico, esto permite
enfrentar situaciones que se presentan en el futuro, ayudando con
ello a dirigir sus esfuerzos hacia metas realistas de desempefio, por
lo cual es necesario conocer aquellos elementos que intervienen en

el proceso de planeacion.

El desarrollo del proceso de la Planeacion Estratégica permite
mantener una relacion viable entre los objetivos de la organizacion y
las cambiantes oportunidades de mercado dando como resultado
un Plan Estratégico. El proceso de Planeacion Estratégica debe
cumplir de cuatro componentes basicos que ayudaran a realizar un

buen Plan Estratégico. Los componentes son:

1.- Definir la mision de la Organizacion

‘La misiébn aclara el propdsito de la organizacion a la

administracion. El tener una misiébn hace que la organizacion
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tenga bien claro el espacio del producto. En esencia esta debe
contestar a la pregunta: ¢en qué negocio estamos? Asi mismo
se debe establecer la visidbn que responde a la pregunta: ¢ cudl
deberia ser el negocio? Proyectando la supervivencia de la
organizacion de cara a los cambios esperados del entorno a

largo plazo”.

Establecer los objetivos de la Organizacion

“Los objetivos son los resultados deseados por la Organizacion.
Una persona o una empresa pueden desear, ya sea obtener
algo o mejorar lo que ya se tiene. Los objetivos representan las
condiciones futuras que los individuos, grupos u organizaciones
luchan por alcanzar y deben ser concretados en enunciados
escritos y si es posible cuantificando los resultados esperados.
Los objetivos eficaces tienen las siguientes caracteristicas:
especificidad, alcanzabilidad, mensurabilidad, orientados a

resultados y limitados en el tiempo”.

Formular las estrategias de la Organizacién

El propésito de las estrategias es determinar y comunicar, a
través de un sistema de objetivos y politicas mayores, una

descripcion del tipo de empresa que se desea o requiere.
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Para establecer las estrategias de la organizacion, se debe
reflexionar acerca de los cambios a corto o largo plazo y la
maximizacion de las utilidades.

Basicamente, hay cuatro tipos de alternativas estratégicas:

- Las estrategias de penetracion en el mercado son orientadas a
que los productos que ofrecen las organizaciones tengan
mejor acogida entre sus clientes actuales.

- Las estrategias de desarrollo del mercado consisten en la
busqueda de nuevos clientes para los productos que tiene la
empresa.

- Las estrategias para el desarrollo de productos para ofrecerlos
entre sus clientes actuales.

- La diversificacion consiste en investigar sobre nuevos
productos que se dirijan a clientes que no se tienen en este

momento.

Plan de cartera de la organizacion

La fase del plan de cartera o plan de portafolio de negocios
permite conocer qué negocios son basicos para el cumplimiento
de la mision. A este nivel del andlisis se decide que areas de
negocios son las que merecen la mayor atencion de la

organizacion.
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Por otra parte se puede mencionar las necesidades y beneficios
de la Planificacion Estratégica, las cuales son utiles al momento

de aplicar la herramienta:

Mantiene a la vez el enfoque en el futuro y en el

presente.

¢ Refuerza los principios adquiridos en la mision, visién y
estrategia.

e Fomenta la planeacibn 'y la  comunicacion
interdisciplinarias.

e Asigna prioridades en el destino de los recursos

e Constituye el puente en el proceso de planeacion tactica
a corto plazo.

e Obliga a los ejecutivos a ver la planeacion desde la

macro perspectiva, sefialando los objetivos centrales a

modo a que puede contribuir a lograrlos.

2.3. Balanced Scorecard
Conocido como “Cuadro de Mando Integral”’, es una metodologia
cuya finalidad es definir el Plan Estratégico de una manera visual
junto con su representacion grafica en mapas estratégicos que
proporcionan una forma légica y completa de describir una

estrategia. Este sistema permite que todas las unidades y
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empleados de la organizacion comprendan la estrategia y definan
su contribucion al alinearse en ella.

Posteriormente se debe de trazar lineas estratégicas, los objetivos
gue las componen, determinar a qué perspectiva pertenece cada
uno de dichos objetivos y por ultimo decidir cuales son los

indicadores que sirven para medir el cumplimiento de los mismos.

El estado futuro e
que deseamos o
Porqué existimos
VALORES FUNDAMENTALES
En qué creemos
Actividades
distintivas | VISION: Qué queremos ser |

| ESTRATEGIA: Nuestro Plan de juego |

Lo que hay que 1 OBJETIVOS A

hacer bien para
implementar Rnancieros Delos | Delos De las
nuestra estrategia . clientes | procesos | personas
INDICADORES
C6mo medimos y ) ) Delos | Delos
hacemos el Financieros ) De las personas
o clientes | procesos
seguimiento del  /
éxito estratégico ¥ INICIATIVAS ESTRATEGICAS: Quénecesitamos hacer

‘ OBJETIVOS PERSONALES: Qué necesito hacer yo

FIGURA 1.1. INTEGRACION DE LOS ELEMENTOS DEL BSC



16

2.3.1. Perspectivas
Existen tres diferentes perspectivas a parte de la financiera.
Estas ayudaran a evaluar de una forma mas global y efectiva
la actividad de una compafiia y son:
e Perspectiva Financiera
e Perspectiva del Cliente
e Perspectiva de Procesos

e Perspectiva de Aprendizaje e Innovacion

Perspectiva Financiera:

Se refiere a la actuacion que se espera de la estrategia
materializada en los objetivos financieros reclamados por los
empresarios. El enfoque financiero que se le da debe
agruparse al resto de los objetivos e indicadores de las otras

perspectivas.

Perspectiva del Cliente:

Se enfoca en los segmentos de mercado y de clientes donde
se van a comercializar los productos, repercutiendo en la
determinacion de las cifras de venta y sus respectivos
ingresos, recogiendo las estrategias de marketing,

operaciones, logistica, productos y servicios. Las


http://www.monografias.com/trabajos11/sercli/sercli.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/elproduc/elproduc.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/curclin/curclin.shtml
http://www.monografias.com/trabajos7/cofi/cofi.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/henrym/henrym.shtml
http://www.monografias.com/Administracion_y_Finanzas/Marketing/
http://www.monografias.com/trabajos6/diop/diop.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/logistica/logistica.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/verific-servicios/verific-servicios.shtml
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preferencias de los clientes en relacion con las variables de
precio, calidad, funcionalidad, imagen, prestigio, relaciones o
utilidad han de ser explicadas dentro de los objetivos propios

de las estrategias de mercado.

Perspectivas de Procesos Internos.

Pretende explicar las variables internas consideradas como
criticas, asi como, definir la cadena de valor generado por los
procesos internos de la empresa. Es preciso llevar a cabo el
analisis de la innovacion de modo que partiendo de la
identificacién de las necesidades y demandas de los clientes,

se desarrollen las soluciones idéneas para su satisfaccion.

Perspectivas del Aprendizaje e Innovacion.

Ayuda a analizar la capacidad que tienen los trabajadores
para llevar a cabo los procesos de mejora continua. La
satisfaccion de los trabajadores y su fidelizacién constituyen
las premisas indispensables para el incremento de la
productividad y la mejora continua del sistema. Las
actividades y expectativas del personal han de estar

alineadas con los objetivos generales de la empresa, de


http://www.monografias.com/trabajos12/guiainf/guiainf.shtml#HIPOTES
http://www.monografias.com/trabajos16/fijacion-precios/fijacion-precios.shtml#ANTECED
http://www.monografias.com/trabajos7/imco/imco.shtml
http://www.monografias.com/trabajos4/costo/costo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos34/innovacion-y-competitividad/innovacion-y-competitividad.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/soluciones/soluciones.shtml
http://www.monografias.com/trabajos28/factores-clave-fideliz-medir-exito/factores-clave-fideliz-medir-exito.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/prod/prod.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/fuper/fuper.shtml
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modo que el logro de las metas personales establecidas
para los trabajadores vaya paralela al grado de consecucion

de la estrategia.

2.3.2. Mapa Estratégico

El Mapa Estratégico, es el primer paso de la implementacion
del Balanced Scorecard el cual proporciona un marco de
referencia para plasmar la forma en que la estrategia vincula
los activos intangibles con los procesos de creacién de valor,

basandose en las perspectivas antes mencionadas.

2.3.3. Indicadores

Los indicadores seleccionados sirven para llevar a cabo el
seguimiento y la evaluacion periddica de las variables claves
gue interesa controlar, el tiempo que reflejan la posicién de la
entidad en relaciéon con los referentes internos y externos. Al
propio tiempo posibilitan la vision de la empresa en su
aspecto estéatico, (conocimiento de la situacion en el
momento en que se efectla el analisis) y dinAmica (estudio

de la evolucién en el tiempo de las variables consideradas).


http://www.monografias.com/trabajos11/conce/conce.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/epistemologia2/epistemologia2.shtml
http://www.monografias.com/trabajos34/cinematica-dinamica/cinematica-dinamica.shtml
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La comparacion de los resultados obtenidos con los previstos
constituye el motor de arranque de las acciones de mejora o

correccion a emprender.

La correcta seleccion de los indicadores reviste particular
importancia, ya que estos han de explicar las razones del
éxito o fracaso de la empresa, asi como el impacto de las
variables analizadas sobre los resultados. Ademas deben
servir de alarma para poner en marcha acciones correctoras
inmediatas ante determinados cambios detectados, para ello,

los indicadores, han de ser asequibles y de facil medida.

Tanto el clima laboral, como la satisfaccion de los clientes y
la calidad de la produccién constituyen factores estratégicos
claves. En la practica es preciso disefiar oportunos
diagramas de causa-efecto que establezca el vinculo entre
los objetivos estratégicos o la mision de la empresa, los
factores claves y los indicadores que informen acerca de la

creacion de valores para los clientes.

Los beneficios que se obtienen al aplicar el Balanced
Scorecard se pueden resumir en los siguientes puntos:
e El Balanced Scorecard ayuda a alinear los indicadores

estratégicos a todos los niveles de la organizacion.


http://www.monografias.com/trabajos10/motore/motore.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/renla/renla.shtml
http://www.monografias.com/trabajos54/produccion-sistema-economico/produccion-sistema-economico.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/diflu/diflu.shtml
http://www.monografias.com/trabajos7/gepla/gepla.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/nuevmicro/nuevmicro.shtml
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e El Balanced Scorecard ofrece a la gestion una imagen
grafica y clara de las operaciones del negocio.

e La metodologia facilita la comunicacion y entendimiento de
los objetivos de la compafia en todos los niveles de la
organizacion.

e El mismo concepto del Balanced Scorecard permite ir
aprendiendo de la estrategia.

El Balanced Scorecard le ayuda a reducir la cantidad de

informacion que puede obtener de los sistemas de

informacion, ya que de ellos, el BSC extrae lo esencial.
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CAPITULO 3

3. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

3.1. Datos de la empresa

3.1.1. Historia de la empresa

Gracias a la visién y esfuerzo de una pareja de esposos,
hace 44 afos nace la empresa textil.

El eje fundamental de los logros es la gente, es una empresa
100 % ecuatoriana, que ayuda a mas de 600 familias dando
empleo, incluyendo a personas con discapacidad.

Ademas, el principal compromiso y motivacién es la
responsabilidad social y corporativa, siendo una empresa

gestora de empresas.



3.1.2.

3.1.3.
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Fecha de Fundacion:

Guayaquil, 16 de Octubre de 1966.

Naturaleza de negocio

Es una empresa textil integrada, es decir, que realiza todos
los procesos operativos, desde la elaboracion y tinturado de
la tela, incluyendo los procesos de corte, estampado,
confeccion y comercializacion de ropa; donde todo se
desarrolla con la mas alta tecnologia, logrando como
resultado un excelente producto final, que los ha hecho
acreedores al premio New Millenium a la calidad

garantizando las marcas que manejan.

Misién

‘Mas que un grupo empresarial, somos una comunidad
emprendedora que motiva a colaboradores, clientes y
aliados, a desarrollar su capacidad creativa y laboral para
gue disfruten de una vida plena y sustentable. Interpretamos
las tendencias positivas del mundo y convertimos Ila
responsabilidad por la sociedad y por el planeta en productos
enfocados y sensibles que mejoran la relaciébn de nuestros

clientes con su entorno”.



3.1.4. Vision

Actualmente no cuentan con una vision establecida.

3.1.5. Cadena de Valor

- - ________H]

5

ACTIVIDADES DE APOYO
ACTIVIDADES PRIMARIAS

tE+

FIGURA 3.1. CADENA DE VALOR DE LA EMPRESA
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3.1.6. Evaluacién de Procesos del Area de Confeccion
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FIGURA 3.2. FLUJO DE PROCESO DE LA EMPRESA
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El proceso empieza desde la importacion de hilo desde

paises como China, Tailandia, Indonesia.

Una vez obtenido el hilo se procede a elaborar los rollos de
tela en las maquinas circulares compuesta por 93 hilos
alrededor de ella y manejado por un solo operario quien se
encarga de eliminar los defectos para obtener un rollo de

buena calidad.

Los rollos son transportados al area de tintoreria donde se
realiza el respectivo pintado en las maquinas THIES con el
color segun sea lo requerido y luego de eso se los lleva a las
maquinas termofijadoras para luego ser almacenados en

bodega.

Desde bodega se distribuye a dos areas llamadas corte y
estampado, la distribucion va a depender del disefio de la
prenda. Cada area se encarga de colocar en una bodega
transitoria para ser utilizado posteriormente por el area de
confeccion. Cabe mencionar que en ciertas ocasiones la
secuencia varia es decir que luego de corte y la unificacion
por tallas y tonos respectivos se dirige a estampado para
luego ser colocado en la bodega transitoria, este cambio

dependera del disefio de la prenda.
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Con una planificacion anticipada, los lotes son distribuidos a
los diferentes modulos donde se confecciona las prendas.
Cada lote posee una prenda de muestra, los materiales a
utilizar como por ejemplo las marquillas, instructivos,
pequefios rollos de tela, etc. Asi mismo poseen una hoja

donde indica las unidades por talla y color.

Luego pasan por un breve control de calidad y finalmente son

empaquetadas en el area de despacho.

El area de confeccién estad constituida por 10 mdédulos de
trabajo compuestos por 10 maquinas los cuales pueden ser:
la recta automética, la overlock, la recubridora, la diferencial
y, en algunos méddulos, la elasticadora. Cada maquina se
encarga de realizar diferentes tipos de operaciones que son
requeridas para la elaboracion de la prenda. Existen
actualmente 115 maquinas, las 15 maquinas restantes son
utilizadas para preparacion, es decir existen operaciones que
no entran en los moédulos sino que son preparadas con
anticipaciéon. En cada modulo se le determina su eficiencia
con la ayuda de los analistas con el fin de llevar un control
con el fin de facilitar en qué momento se necesita realizar

mejoras.
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Luego de realizar la confeccién de la prenda, esta se dirige
por tallas al area de pulido y posteriormente a empaque. En
esta area se esta realizando un mecanismo modular similar

al area de confeccion.

Posterior al analisis y observacion de los procesos internos
del area de confeccién, se identificaron ciertos problemas
aparentemente incidentes en los desperdicios del area; luego
se recolectdé informacion adecuada para cuantificar estos

problemas.

3.1.7. Analisis de los problemas y determinacion de la causa
raiz
Se identifica los problemas de mayor incidencia en los
desperdicios del éarea de confeccion de acuerdo a la
cuantificacion de los mismos como se detalla en la siguiente
tabla:
TABLA 1. ESTIMACION DE COSTOS DE PRINCIPALES
DESPERDICIOS
Problemas | Detalles Costo ($) / mes
1 Los a.Justes de maquina no son 3 S 41,827.50
considerados para planear la produccion
Existen reprocesos de productos S 11,400.00
Ocurrencia de incidentes en el drea S 80.00

Maquinas paradas S 223,080.00
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Con esta informacién se procede a realizar un analisis para
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Adicionalmente y para llegar de forma efectiva a la causa raiz,
se complementa realizando el analisis de los 5 por qué a cada

una de las causas previamente identificadas:

Andlisis de los 5 Por qué
Falta de herramientas de trabajo ¢ Por qué?

1. Existe falta de herramientas de trabajo porque no se
realiza pedido de herramientas por parte de las
operarias. ¢Por qué?

2. No se realiza pedido de herramientas por parte de las
operarias porque saben que no existe en bodega dichas
herramientas. ¢Por qué?

3. No existen en bodega dichas herramientas porque no
realizan una auditoria en los puestos de trabajo y en
bodega para determinar que herramientas hacen falta.
¢ Por qué?

4. No realizan una auditoria en los puestos de trabajo y en
bodega para determinar que herramientas hacen falta
porque no se monitorea con indicadores el numero de

paradas por maquina. ¢Por qué?
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5. No se monitorea con indicadores el nimero de paradas
por magquina porque no existe un sistema de control para
identificar las prioridades en la empresa. ¢ Por qué?

SOLUCION: Disefiar un Sistema de Control de Gestion.

Existe reproceso de productos ¢ Por qué?

1. Existe reproceso de productos porque la puntada
utilizada por la operadora para armar la pieza no es la
correcta. ¢ Por qué?

2. La puntada utilizada por la operadora para armar la pieza
no es la correcta porque no comprende el trabajo
descrito en las fichas técnicas. ¢,Por qué?

3. El personal no comprende el trabajo descrito en las
fichas técnicas porque vienen sin muestras. ¢ Por quée?

4. Las fichas técnicas vienen sin muestras porque no se
realiza control de calidad al producto del proveedor
interno. ¢ Por qué?

5. No se realiza control de calidad al producto del proveedor
interno porque no se monitorea el control de calidad de

los mismos ni tampoco de la materia prima. ¢Por qué?
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6. No se monitorea el control de calidad de los mismos ni
tampoco de la materia prima porque no existe un
Sistema de Control de Gestion.

SOLUCION: Disefiar un Sistema de Control de Gestion

Alto nimero de setups ¢ Por qué?

1. Existe alto nUmero de setups porgue no existe un plan
maestro que se enfoque a optimizar la cantidad de
setups. ¢Por qué?

2. No existe un plan maestro que se enfoque a optimizar la
cantidad de setups porque no existe coordinacién entre
el departamento de produccion y mantenimiento. ¢Por
qué?

3. No existe coordinacion porque no existe un
departamento de mantenimiento dentro de la empresa.
¢ Por qué?

SOLUCION: Formar un Departamento de Mantenimiento.

Antigledad de maquinas
1. Existe antigledad de maquinas porque no se ha

realizado un analisis del porcentaje de produccion extra
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gue se podria conseguir con maquinas nuevas. ¢Por
quée?

2. No se ha realizado un analisis del porcentaje de
produccion extra que se podria conseguir con maquinas
nuevas porque no existen indicadores que muestren el
porcentaje de ventas perdidas. ¢Por qué?

3. No existen indicadores que muestren el porcentaje de
ventas perdidas por falta de un Sistema de Control de
Gestion.

SOLUCION: Disefiar un Sistema de Control de Gestion.

Instrucciones incompletas
1. Existe Instrucciones incompletas porque no se realizan
controles de calidad al producto del proveedor interno.
2. No se realiza controles de calidad al producto del
proveedor interno porque no existe un Sistema de
Control de Gestion.

SOLUCION: Disefiar un Sistema de Control de Gestion.

Insuficiencia de mecanicos
1. Existe insuficiencia de mecénicos porque no se cree

necesario la contratacion de mas personas en esta area.
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2. No se cree necesario la contratacion de mas personas
en esta area porque no se tiene claro el impacto directo
del area de mantenimiento en la productividad de la
empresa.

3. No se tiene claro el impacto directo del area de
mantenimiento en la productividad de la empresa porque
no se cuenta con una herramienta que ayude a
monitorear el desempefio de las maquinas.

SOLUCION: Disefiar un Sistema de Control de Gestion.

Existe descoordinacién de mantenimiento con produccién

1. Existe descoordinacion de mantenimiento  con
produccion porque no se consideran los tiempos de
mantenimiento dentro del plan de produccion.

2. No se consideran los tiempos de mantenimiento dentro
del plan de produccién porque no se tiene rutinas
establecidas de mantenimiento.

3. No se tienen rutinas establecidas de mantenimiento
porque no existe la suficiente organizacion en el area de
mantenimiento.

4. No existe la suficiente organizacion en el area de

mantenimiento porque la Direccion no conoce los
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beneficios e impacto de esta area en la productividad de
la empresa.

5. La Direccién no conoce los beneficios e impacto de esta
area en la productividad de la empresa porgue no tienen
un sistema que los ayude a identificar los puntos claves
donde se deben enfocar.

SOLUCION: Disefiar un Sistema de Control de Gestion.

Incapacidad para resolver problemas

1. Existe incapacidad para resolver problemas de parte del
personal porque no estan bien capacitados.

2. El personal no esta bien capacitado porque el Plan de
Capacitacion no esta lo suficientemente estructurado
para cubrir estas falencias.

3. El Plan de Capacitacion no esta lo suficientemente
estructurado para cubrir estas falencias porque las
falencias no habian sido claramente identificadas con
anterioridad.

4. Las falencias no habian sido claramente identificadas
con anterioridad porque el Plan de Capacitacion no
cuenta con la fase de evaluacion posterior al

entrenamiento.
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SOLUCION: Disefiar un Plan de Capacitacion mas

acorde con las necesidades de la empresa

Luego de realizar el respectivo andlisis de los problemas por
medio de los métodos de espina de pescado y los 5 por qué, se
llega a la conclusion que la causa raiz es la falta de un Sistema
de Control de Gestibn que acompafie a la estrategia de la
empresa, el cual genere como iniciativa estratégica el disefio de

un programa de Mantenimiento Productivo Total.
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CAPITULO 4

4. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE CONTROL DE

GESTION

4.1.

4.2.

Crear Equipos Lideres para la Implementacion del Sistema

El equipo lider para la empresa en estudio esta dirigido por el
Gerente de Produccion y estd soportado con el apoyo de la
Gerencia y la colaboracion de los Analistas de Produccion

asignados por turno.

Elaboracion del Plan Estratégico

En esta parte se delimita la base para la estrategia de la empresa
en la cual se enlaza la mision, vision, ventaja competitiva, valores y
analisis FODA, los mismos que ayudan a conocer en donde esta la

empresa y hacia donde quiere ir.
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ORGANIZACIONAL

Misién:

“Somos una empresa textil integrada que fabrica prendas de calidad
y con disefios originales para cadenas de almacenes y lineas de
venta por catalogo a nivel nacional a través del Mejoramiento
Continuo de nuestros procesos sustentado el compromiso de
nuestros colaboradores que aplican sus conocimientos Yy

habilidades en beneficio de la sociedad”.

Vision:

“Ser reconocidos como una de las mejores empresas textiles del
pais y lograr aumentar nuestra participacion de mercado en un 20%
hasta finales del 2011 sobre la base de la calidad y la
competitividad de sus productos, entrega a tiempo, liderazgo y

personal altamente calificado”.

Ventaja Competitiva:

“Somos una empresa con 44 anos de experiencia en el mercado,
gue por ser una empresa textil integrada, fabrica su propia materia
prima, la tela, por medio de procesos de elaboracion y tinturado que
nos permiten bajar nuestros costos de operacion para ofrecer a

nuestros clientes un producto de calidad a mejores precios”.
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Valores:

Los valores que promueven son:

Aprendizaje:

“‘Cumplimos nuestros objetivos y logramos resultados cuando
compartimos y ponemos el conocimiento en practica con programas
establecidos, socializados y medios que multiplicamos para
beneficio de clientes y comunidades”.

Desarrollo:

“‘Nacimos del emprendimiento y creemos en la convivencia de
innovar con nuevos Negocios 0 con nuevas perspectivas sobre los
gue ya hemos establecido. Sabemos que deben ser abordados con
enfoque de rentabilidad y proyectados para el crecimiento
sostenido”.

Sinergia de equipos:

‘Procuramos un entorno de entendimiento que permita a las
personas trabajar en equipo, entendiendo como tal el encuentro
entre especialidades que se respetan y complementan”.

Integridad:

“Creemos en eficacia y eficiencia, pero sabemos que el encuentro
de las dos necesita de la visidn responsable por el planeta, las

comunidades y el entorno adecuado de nuestra organizacion”.
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Andlisis FODA:

FORTALEZAS
e Elaboracién de cierta parte de su materia prima (rollos de tela).
e Canal de ventas directo al cliente (Venta por catalogo).
e Sistemas modulares de produccién en el area de confeccion.

e Mecanicos de planta disponibles en todas las jornadas.

OPORTUNIDADES
e Adquisicion de nuevos mercados.
e Posibilidades de exportacion.
e Aumentar la cantidad actual de clientes.
e Apoyo por parte del gobierno a empresas nacionales con

posibilidad de crecimiento y expansion.

DEBILIDADES

e Demora de asistencia mecanica.

e Subutilizacién de capacidad instalada.

e Falta de capacitacion para resolver problemas sencillos del dia
a dia.

e Las maquinas suelen ser intervenidas por personas no
especializadas.

e Equipos criticos no identificados.

e La marca no esta bien posicionada en el mercado.
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AMENAZAS
e Aumento de competidores en el area textil.
e Pérdida del poco personal calificado debido a la alta rotacion

existente en el mercado.

AREA DE CONFECCION

Mision:

Confeccionar prendas de calidad que se ajusten a las exigencias
del departamento de disefio.

Vision:

Ser reconocida como una de las mejores areas de confeccion del
pais hasta el 2014, satisfaciendo los requerimientos del

departamento de disefio y teniendo como bandera los valores

empresariales.

Ventaja Competitiva:

Personal predispuesto al aprendizaje continuo.



4.3. Elaboracion del Mapa Estratégico
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MAPA ESTRATEGICO ORGANIZACIONAL
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MAPA ESTRATEGICO DEL AREA DE CONFECCION
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FIGURA 4.2. MAPA ESTRATEGICO DEL AREA DE CONFECCION

4.4. Disefio de Instrumentos de Medicion y Presentacion de la

Informacion

Los indicadores son elementos informativos accesibles, pertinentes,
fieles y precisos que toda organizacién debe de tener para poder
medir los objetivos planteados y poder evaluarlos a partir de la

implementacion de la iniciativa estratégica que se elabore. Una vez
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elegido los indicadores, se imponen sobre ellos técnicas de
seguimiento de forma periddica y metas anuales sobre cada uno de

ellos.

A continuacion se detalla la informacion requerida para llevar un
mejor control y monitoreo para cada uno de los indicadores

planteados.

En la parte superior se muestra el objetivo, el responsable, la
frecuencia, la herramienta que se utiliza para tener el registro
correspondiente y los intervalos para determinar si la informacion

obtenida entra en los limites de aceptabilidad.

Por otro lado se muestra un grafico que ayuda a determinar la
tendencia que ha tenido a lo largo de los primeros 6 meses del afio
2011 con su respectiva meta, el maximo y el minimo que se

requiere para mantener el objetivo esperado.

Las primeras tablas que se muestran son de indicadores

correspondientes a los Macro Objetivos del Mapa Estratégico
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TABLA 2. TABLA DE INDICADORES POR MACRO OBJETIVOS
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TABLA 3. TABLERO DE CONTROL POR MACRO OBJETIVO
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FIGURA 4.3. INDICADOR DE NIVEL DE PRODUCCION
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Objetivo: Aumentar la produccion por mes en un 5%.
Indicador: Nivel de produccion.
Expresa el porcentaje de variacion de la produccion del mes actual

con respecto a la produccién del mes anterior.

(Produccion del mes actual — Produccion del mes anterior) 100
X

Produccion del mes anterior

Los datos son comparados entre meses iguales de diferentes afios

debido a la estacionalidad del producto.

Observando el gréafico se puede concluir que existe una baja en la
produccion en los meses de Marzo y Junio del afio 2011, con un -
4.13% y -3.66% respectivamente como las mas significativas. En
los meses de Marzo y Junio del presente afio se llega al porcentaje
minimo que se esperaba. En este primer periodo analizado no se

logro llegar a la meta propuesta que es del 5%.
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FIGURA 4.4. INDICADOR DE PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO DE PLAN

DE CAPACITACION OPERACIONAL
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Objetivo: Cumplir al 200% el Plan de Capacitacién operacional.
Indicador: % de cumplimiento de plan de capacitacion operacional.
Muestra el porcentaje de cumplimiento de las horas programadas

de Capacitacion.

Cantidad de horas de capacitacion realizadas 100
x

Cantidad de horas de capacitacion programadas
En el primer periodo analizado del 2011, no se logra alcanzar el
100% del cumplimiento del plan de capacitacion como meta
propuesta en los meses de Marzo, Abril, Julio y Agosto, obteniendo
un promedio del 87.5%. Cabe destacar que en los meses de Mayo y
Junio se puede obtener un resultado satisfactorio teniendo un alza
en la mitad del semestre pero no se puede mantener dicho cambio

a partir del siguiente mes.
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FIGURA 4.5. INDICADOR DE PORCENTAJE REDUCCION DE COSTOS



51

Objetivo: Mantener una variacion de los costos del area de
confeccion maximo del 5%

Indicador: % de reduccion de costos.

Refleja el porcentaje de variacion de los costos del area de
confeccion.

(Costos reales — Costos presupuestados)

x 100
Costos presupuestados

Al transcurrir los primeros 3 meses, se ve claramente la disminucion
de los costos de manera continua en el area de confeccion,
alcanzando en el tercer mes un nivel excepcional del -4%. Pero a
pesar de que el resultado esperado se mantiene existe un alza en el
mes de Abril del 8% por encima del costo presupuestado. En los
siguientes dos meses, Julio y Agosto hubo altibajos pero

manteniendo el nivel que se esperaba.
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TABLA 4. TABLERO DE INDICADORES POR PERSPECTIVA
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FIGURA 4.6. INDICADOR DE PORCENTAJE DE TIEMPOS MUERTOS
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Para la Perspectiva Financiera

Objetivo: Disminuir tiempos muertos a 5%

Indicador: % tiempos muertos.

Refleja el porcentaje de desperdicios de operacion en el area de

confeccion, traducido en la cantidad de tiempos muertos.

(Tiempos muertos del area de confeccién)
x100

Tiempo total de operacién

En los primeros dos meses del semestre analizado se observa un
incremento del 2% del costo de desperdicio, pero ya en Mayo se
produce un despunte consiguiendo disminuir a un 3% estando en el
10% en el mes anterior. En el siguiente mes se produce una caida
al 8%, pero finalmente se logra establecer el resultado esperado
obteniendo en el mes de Julio y Agosto un porcentaje del 5% y 4%

respectivamente.
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FIGURA 4.7. INDICADOR DE PORCENTAJE DE COSTO DE HORAS

EXTRAS
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Objetivo: Lograr que las horas extras sean 10% de los costos
totales

Indicador: % de costos de horas extras.

Expresa el porcentaje de costos de Horas extras que se presentan

en el area de confeccion.

Costo de Horas extras
x100

Total de costos reales del area de confeccion

A inicios del afio 2011 se observa en el grafico un porcentaje
admisible con respecto al objetivo planteado para el indicador.
Hasta el mes de Abril se produce incremento de casi 3% pero aun
asi este valor esta dentro de lo aceptable. Ya los siguientes 4
meses del periodo se produce un alza con ciertos altibajos siendo el
mes de Junio el de mayor porcentaje alcanzado en los primeros 6

meses analizados.
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FIGURA 4.8. INDICADOR DEL CUMPLIMIENTO DEL PLAN DE

PRODUCCION
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Objetivo: Alcanzar el 75% de cumplimiento del Plan de Produccién
Indicador: % cumplimiento del plan de produccién
Expresa el porcentaje del Plan de Produccion que se ha cumplido

segun lo programado.

Numero de prendas reales producidas * Tpo estandar de prenda 100
x

Minutos instalados en el moédulo

A inicios del afilo 2011 se observa en el grafico un porcentaje
inaceptable con respecto al objetivo planteado para el indicador. En
el mes de Abril se obtiene un mejor resultado llegando al limite de la
zona aceptable lo cual se repite en el mes de Julio.

Sin embargo se observa que el resto de los meses el indicador se

encuentra en la zona inaceptable nuevamente.
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FIGURA 4.9. INDICADOR DE PORCENTAJE DE DISPONIBILIDAD DE

EQUIPOS
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Objetivo: Aumentar disponibilidad de los equipos al 98%.
Indicador: % disponibilidad de equipos.
Expresa el porcentaje de disponibilidad de los equipos que se

encuentran en el area de confeccion.

Numero de horas disponibles del equipo

100
Numero de horas de la jornada

En los meses de Marzo y Abril se obtiene una disponibilidad de
equipos del 91.5% de promedio. En los siguientes dos meses se
logra alcanzar lo minimo que se plantea con un 94% de
disponibilidad, en los meses de Julio y Agosto se producen altibajos

pero al final se logra mejorar la disponibilidad con un 95%.



62

NOI1LS39 3d TOd1NOD 3d VINTLSIS

¥95 €95 295 T9S 095 09S ugoeoedes e seuosiad
op epeaue|d pepnue)d
uoloelioeded e sepenus
28y 187 s2s 09S 061 00S seuosiad ap 281 pephUeD
TT - obv TT-InC TT - ung TT - Rein T - 1gV TT - leliN opoued
%06 %06 %06 %06 %06 %06 ‘OwIiuliN
%00T %00T %00T %00T %00T %00T ‘OWIXeN
%00T %00T %00T %00T %00T %00T ‘BISN
Ssan
01S05V onnr OINNT OAVIN 11¥av OZYVIN
L L L L %0078

& — %00°98 wm

%£0°98 o \V4\ %00'88 =

%9698 . @

// \ 0548 e %0006 W_

0 . (@]

/r \ %00'Z6 =

%006 >

ocmMy \ Q\QOO.WQ m

/\\ %0086 W_

" %00°00T a

%00°00T %00°¢0T m

a

|ensuaw sauojdelneded e ePUISISY %
o1 - une NOIDYHOaY1S 00T 00T A 06 06
3a vHO3d = anus s

fensus i\ ‘e1ouanodalq
©I0Ua1SISY ap ol1sIbay reunided ap awen4
uo19edIuUNWod ap ‘01dq :9|gesuodsay
uoloeydoeded ered seuosiad sp epesue|d pepnued / ugideldeded e sepenus seuosiad ap [eal pepnued ‘eouoIN
Sauoloeloeded e eIoUaISISe B| 0400T [e Jdwn) :oA_IqO
IdX :Jopedipul ap odiL
sauoloeloeded e eloualsise ap % :Jopedipul |9p aiquoN

FIGURA 4.10. INDICADOR DE PORCENTAJE DE ASISTENCIA

A CAPACITACIONES
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Perspectiva de Desarrollo Humano y Tecnhologia.

Objetivo: Cumplir al 100% la asistencia a capacitaciones.
Indicador: % de asistencia a capacitaciones.

Expresa el porcentaje de asistencia a las capacitaciones

operacionales.

Cantidad real de personas enviadas a capacitacion 100
. . X
Cantidad planeada de personas para capacitaciéon

En los meses de Mayo y Junio del 2011, se produce un
cumplimiento del plan de capacitacién operacional con un 97% en
promedio, pero a diferencia de los otros meses solo se pudo
obtener un 87% como promedio estando por debajo de la meta

planteada para este indicador.

En los siguientes indicadores que se muestra, no se puede realizar
la ficha debido a que no existen datos histéricos que ayuden a
determinar la tendencia en el primer semestre del afio.
e Paralos Macro Objetivos
Objetivo: Disminuir las devoluciones de productos a 5%.
Indicador: % de devoluciones de productos.
Refleja el porcentaje de prendas que son devueltas por el area de

pulido.



Cantidad de prendas devueltas

100
Cantidad total de prendas entregadas X

Objetivo: Lograr 100% de entregas de productos a tiempo.
Indicador: % de entregas de lotes a tiempo.
Refleja en que porcentaje se esta cumpliendo los

entregados a tiempo al area de pulido.

Cantidad de lotes entregados a tiempo
x 100

Cantidad total de lotes entregados

Objetivo: Lograr eficiencia global de equipos del 85%.
Indicador: OEE
Refleja la Eficiencia Global de los Equipos.

Calidad x Eficiencia x Disponibilidad

64
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Perspectiva del Cliente

Objetivo: Aumentar la calidad de prendas confeccionadas a un
95%

Indicador: Nivel de calidad

Expresa el porcentaje de unidades defectuosas que registra el

area de pulido con respecto a las unidades totales recibidas.

Unidades defectuosas
100

Unidades totales producidas X

Para la Perspectiva del Proceso Interno.

Objetivo: Disminuir el nimero de mantenimientos emergentes a
un 15%

Indicador: % de mantenimientos emergentes

Refleja el porcentaje de mantenimientos emergentes realizados

en el area de confeccion.

Numero de mantenimientos emergentes 100
X

Numero total de mantenimientos
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Objetivo: Disminuir el nimero de setups diarios a 3

Indicador: Numero de setups.

Refleja el NUmero de setups que se presentan en el area de

confeccion.

NUumero de setups diarios.

Luego del andlisis de los indicadores estratégicos se identifican

Iniciativas Estratégicas que impacten en el logro de los objetivos.

Entre las

Iniciativas Estratégicas que se relacionan con el

Mejoramiento de los indicadores propuestos se tiene:

e Metodologia 5S

La metodologia 5 S es una técnica de gestién japonesa

basada en 5 principios basicos:

1.

2.

Clasificacion
Orden
Limpieza
Normalizacién

Disciplina

La aplicacion de estos principios es muy sencilla, sin embargo para

el sostenimiento en el tiempo de los mismos el factor mas
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importante es la disciplina y los resultados que se podrian obtener

sSon asombrosos.

Mantenimiento Productivo Total
Es una filosofia originaria de Japon que se enfoca en la
eliminacién de pérdidas asociadas con paros, calidad y

costos en los procesos de produccion industrial.

El TPM es un sistema que permite optimizar los procesos de
produccion de una organizacién, mejorando su capacidad
competitiva con la participaciébn de todos sus miembros,
desde la alta gerencia hasta el operario de primera linea.
Esta estrategia gerencial de origen oriental permite la
eliminacion rigurosa y sistemética de las pérdidas, el logro
de cero accidentes, alta calidad en el producto final con cero
defectos y reduccién de costos de produccidon con cero

averias o fallas.

Just in Time

Es un sistema de gestidon de inventarios que fue desarrollado
en Japdn que tiene como politica mantener los suministros
al minimo nivel posible para entregar justo lo necesario en el
momento necesario. Con este sistema se logra reducir los

costos de mantener inventarios mas altos, costo de


http://es.wikipedia.org/wiki/Jap%C3%B3n
http://es.wikipedia.org/wiki/Calidad
http://es.wikipedia.org/wiki/Coste
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compras, de financiacién de las compras y de almacenaje,
asi mismo minimiza pérdidas por causa de suministros
obsoletos e incluso permite a los suministradores a
planearse mejor acordando compras aseguradas a lo largo

del afo.

e Celdas de Manufactura
La celda de manufactura es un conjunto de componentes
electromecanicos, que trabajan de manera coordinada para
el logro de un producto, y que ademas permiten la
fabricacion en serie de dicho producto. Las celdas de
manufactura son una herramienta que han sido fuertemente
utilizadas en las empresas que se encuentran inmersas en

la filosofia Lean.

Para la seleccién de la Iniciativa Estratégica de mayor impacto
sobre los intereses de la organizacion se elabora la Matriz de
priorizacion de Iniciativas Estratégicas en la cual se evalia la
significancia que tiene cada Iniciativa Estratégica frente a cada
Objetivo Estratégico por medio de una escala definida a partir de las
necesidades de la empresa asi como la experiencia de sus

colaboradores.
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Se le asigna un valor entre 0 y 3 a cada combinacién posible de

iniciativa con objetivo segun la tabla adjunta.

TABLA 6. TABLA DE ESCALA DE IMPACTO DE ESTRATEGIA

ESCALA
IMPACTO VALOR
Nada 0
Bajo impacto 1
Medio impacto 2
Alto impacto 3

Se suman los valores asignados en columna, es decir, por Iniciativa
Estratégica y aquella que resulte con el valor mas alto es la
iniciativa ganadora debido a que tiene un mayor impacto total sobre

los Objetivos Estratégicos de la empresa.

A continuacion, la matriz desarrollada de acuerdo a los datos del
presente trabajo con la cual se obtiene que la Iniciativa Estratégica

ganadora es TPM.
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TABLA 7. MATRIZ DE PRIORIZACION DE INICIATIVAS

ESTRATEGICAS
MATRIZ DE PRIORIZACION DE INICIATIVAS ESTRATEGICAS
OBJETIVOS INICIATIVAS ESTRATEGICAS

5§ TPM IT ™M
Disminuir las devoluciones de productos a 5% 0 3 1 1
Lograr 100% de entregas de productos a tiempo 1 2 3 1
Aumentar la produccion por mes en un 5% 2 3 2 2
Cumplir al 100% el Plan de Capacitacién operacional 0 2 0 0
Lograr eficiencia global de equipos del 85% 1 3 1 1
Mantener una variacion de los costos del drea de confeccion maximo del 5% 2 2 1 1
Disminuir desperdicios de operacion a 10% 2 1 1 1
Lograr que las horas extras sean 10% de los costos totales 0 3 3 1
Aumentar la calidad de prendas confeccionadas a un 95% 1 3 2 1
Disminuir el nimero de mantenimientos emergentes a un 15% 2 3 0 0
Alcanzar el 95% de cumplimiento del Plan de Produccién 2 3 2 2
Aumentar disponibilidad de los equipos al 98% 1 3 3 1
Disminuir el nimero de Setups diariosa 3 2 3 2 1
Cumplir al 100% el Plan de Capacitacion externa e interna 0 2 0 0
TOTAL 16 36 21 13

4.5. Monitoreo y Control
El éxito de un Sistema de Control de Gestion consiste no solo en
lograr su implementacion, sino también en darle un seguimiento
adecuado una vez que se ha conseguido que la Iniciativa
Estratégica sea parte del dia a dia de la empresa para evitar caer

en estado de inercia.

El monitoreo y control es responsabilidad directa del Equipo Lider
del desarrollo del Plan Estratégico de la empresa para ello se
realizan reuniones periodicas programadas y no programadas, de
acuerdo a las necesidades y en base a los resultados que se van

presentando en donde el fin es realizar analisis de los desvios 0
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problemas encontrados y definir su causa raiz para proponer un

plan de accion con las soluciones propuestas.

El Tablero de Control por perspectivas como resumen de los
resultados de las diferentes fichas de indicadores, constituye una
herramienta fundamental para el Monitoreo y Control ya que
muestra en forma compactada el estado del Sistema de Control de

Gestion el cual facilita el analisis de los mismos.

Luego del andlisis del Tablero de Control se debe generar un
formato de revision de indicadores fuera de control, es decir
aquellos que sus resultados son inaceptables, cuyo objetivo es
describir la no conformidad encontrada con todos los detalles
necesarios de tal forma que facilite la informacién para realizar el

Andlisis de Fallas propuesto posteriormente en el capitulo 5.

Para este tipo de registros se propone el siguiente formato:



REGISTRO DE INDICADORES FUERA DE CONTROL

DATOS GENERALES
Indicador % Devoluciones de productos
Objetivo Aumentar la calidad de prendas confeccionadas a un 95%

Responsable

Supervisor de calidad

Meta

5%

Dato fuera de control

Fecha

20 de Julio del 2011

Revisor

DETALLE

Descripcidn

Causas presumibles

Acciones inmediatas

Accion

Responsable Fecha

Resultado alcanzado

Identificacion y justificacion de necesidad de Analisis de Falla

72

FIGURA 4.11. REGISTRO DE INDICADORES FUERA DE CONTROL
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Para las reuniones programadas se propone un plan de revision por

indicador.

CRONOGRAMA DE REUNIONES DE REVISION DE INIDICADORES
Fecha de elaboracion 20 de Julio del 2011
Responsables Gerente de operaciones -  Gerente de produccion
Planta Guayaquil
INDICADOR MES RESPONSABLE OBSERVACIONES
% Devolucién de productos Operarias de pulido
% entregas de lote a tiempo Octubre Jefe de médulo
Nivel de produccion Gerente de produccién
% de cumplimiento de plan de capacitacién operacional Dpto. de comunicacion
OEE Noviembre Jefe de mantenimiento
% reduccion de costos Gerente de operaciones
% costo de desperdicio Supervisoras
% costos de horas extras Diciembre Gerente de operaciones
Nivel de calidad Jefe de calidad
% mantenimientos emergentes Jefe de mantenimiento
Eficiencia de los mddulos Enero Supervisoras
% disponibilidad de equipos Supervisoras
% setups Supervisoras
% cumplimiento del plan de capacitacion operacional Febrero Dpto de cmunicacion

FIGURA 4.12. CRONOGRAMA DE REUNIONES DE REVISION DE
INDICADORES

Es importante ademas llevar un historial de estas reuniones para lo
que se propone el siguiente formato de Registro de Reuniones,
mismo que sera complementado con el formato de Andlisis de fallas
cuando sea necesario

usarlo para problemas especificos

encontrados que requieran este analisis adicional.



REGISTRO DE REUNIONES DE EQUIPO LIDER

DATOS GENERALES

Fecha 3 de Mayo del 2011

Henry Cepeda

Ma. Auxiliadora Silva
Integrantes )

Jefe de Métodos y tiempos

Gerente de Produccion
Asunto Seleccidn de Iniciativa Estratégica
Responsable Henry Cepeda

DETALLE

Objetivos de la reunién:

- Seleccionar la Iniciativa Estratégica de mayor impacto para la empresa.

- Evaluar el impacto de cada iniciativa Estratégica con la matriz de priorizacion.

Temas a tratar:

- Opciones de Iniciativas Estratégicas.

- Matriz de Priorizacion.

- Iniciativa Estratégica seleccionada.

Acciones Responsable Fecha Resultado alcanzado

Organizacién de préxima reunidn para |Henry Cepeda 07.05.2011  [N/A

establecer puntos a desarrollar sobre la

Iniciativa Estratégica seleccionada

FIGURA 4.13. REGISTRO DE REUNIONES DE EQUIPO LIDER
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CAPITULO 5

5. DISENO DE LA INICIATIVA TPM

El Mantenimiento Productivo Total, mas conocido como TPM, es una
filosofia enfocada en eliminar desperdicios originados por paros por

mantenimiento, aumentar la calidad y disminuir los costos de procesos.

Dentro de las iniciativas estratégicas que se plantean para mejorar los
indicadores de los Tableros de Control, ésta es la mejor opcién debido al
impacto importante que puede tener sobre los objetivos estratégicos de
la organizacion a pesar de la inversion requerida, que mas que aporte
econdémico, requiere compromiso y motivaciéon hacia el personal por

parte de la Direccion de la empresa.

A continuacion una breve descripcion de la forma en que se van a

manejar cada uno de los 8 pilares del TPM:
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5.1. Mejora focalizada

Consiste en actividades que ayudan a maximizar la eficiencia global
de equipos, procesos y plantas centrando su atencion en las 7

grandes pérdidas.

Como parte del desarrollo de esta tesis se tiene Tableros de Control
con indicadores que ayudan a medir y dar seguimiento a la gestion
realizada, los mismos que se alinean con el enfoque de este pilar ya
gue por medio de la medicién se tiene la capacidad de enfocarse en
las areas o aspectos en donde cambios minimos tendran grandes

impactos.

Se define también un check list diario del cual cierta informacion
ayuda a conocer causas de paradas para asi mismo enfocarse en la

gue genere un mayor impacto final en los objetivos de la empresa.
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PARADAS EMERGENTES
TIPO DE FALLA
o
\@©
- . £l |gls
No.| Horainicio| Horafin .| [©]e .
s |g| |'ST Observaciones
T [} m ©
Il ol ol 5 0
olt|m| E §q= s
HINEREGE
1 10:30 10:52 X Se presume que es|
2 agujaincorrecta
3 12:28 13:02 X
4 16:24 16:42 X Tension de hilo
5 incorrecta
6
7
8
9
10

FIGURA 5.1. DATOS PARADAS EMERGENTES - CHECK LIST
DIARIO

Otro aspecto muy importante de este pilar es la gestion del
monitoreo y control que realiza el Equipo Lider, el cual se logra con
el respectivo analisis de la informacion obtenida de las diferentes
herramientas (check lists) identificando puntos clave, los cuales
afectan directamente a los macro objetivos estratégicos de la
empresa. Este analisis debe generar acciones correctivas o
preventivas de acuerdo a la concordancia de los aspectos a analizar
con los resultados esperados para lo cual se propone el formato de

analisis siguiente:
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REGISTRO DE ANALISIS DE FALLAS
DATOS GENERALES
Fecha 10 de Mayo del 2011
Henry Cepeda
Ma. Auxiliadora Silva

Integrantes , X

Jefe de Métodos y tiempos

Supervisor de calidad de turno
Tema Excesiva cantidad de prendas devueltas al drea de confeccién
Responsable Jefe de Métodos y tiempos

DETALLE

Descripcién del problema:

Los dias 8, 9y 10 de Mayo del presente, la seccién de pulido ha devuelto a los médulos de
confecciéon una cantidad excesiva de prendas debido a que no corresponden a los modelos
requeridos

Herramientas de llustracion del problema:
N/A

Causas raices del problema:

- Baja calidad de las impresiones de las fichas de lote que dificulta a las operarias ver claramente el
modelo de la prenda.

- Falta de iniciativa de las operarias para acercarse a las supervisoras a aclarar dudas.

Plan de implementacidn de soluciones propuestas:

Solucién Responsable Fecha Resultado alcanzado
Inspeccion visual aleatoria diaria de las [Supervisor de 11.05.2011 Por definir
fichas de lote. turno

FIGURA 5.2. REGISTRO DE ANALISIS DE FALLAS

Las reuniones del Equipo Lider ademas deben generar una minuta
0 acta de constancia para lo cual es muy util el formato propuesto

en el inciso 4.5 Monitoreo y Control.
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5.2. Mantenimiento Autbnomo
Este pilar se basa en la participacion y empoderamiento de cada
operador con su equipo fundamentado en el conocimiento de
mecanismos, aspectos operativos, cuidados, conservaciéon vy
manejo de averias Utiles para el manejo preventivo del dia a dia que
permitan que el mismo pueda involucrarse en el analisis del estado
del equipo para luego derivar en acciones de mantenimiento mas

complejas.

Para facilitar al operario el diagndstico con la prevenciéon de las
posibles fallas que puedan ocurrir se ha elaborado un check list
gue consta de 3 partes: Revision inicial, Datos de operaciéon y

Paradas emergentes.

El fin es crear rutinas de inspeccién en puntos claves como la
limpieza, lubricacion, revision y asi mismo llevar un historial de
datos de operacion y dafios reales que ayuden al analisis y
generacion de acciones para prolongar la vida util del equipo, el
cual se efectia diariamente al inicio y a lo largo de la jornada segun
amerite, cada operario es responsable del chequeo y la elaboracion

de la lista.

Las operarias deben entregar el documento apenas lo hayan

llenado a las supervisoras de cada planta para luego entregarlos a
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los mecanicos para que inicien las respectivas revisiones e
inmediatamente los arreglos de manera planificada sin interrumpir la
produccion de forma considerable ni el plan de mantenimiento de

ser posible.
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CHECK LIST DIARIO
DATOS GENERALES
Fecha 10 de Mayo del 2011
Codigo de Operador [2610
Cdédigo de Maquina [0376
Tipo de Maquina Recta
Mddulo 2
REVISION INICIAL
SING OBSERVACIONES
El drea de trabajo estd limpia X
La maquina esta limpia X
La parte superior de la maquina tiene algun defecto X
El portaagujas tiene asiento firme X
El prensatelas estd posesionado correctamente X
El prensatelas tiene asiento firme X
La presion del prensatelas es la adecuada X
El nivel de aceite esta por encima del indicador X
La dosificacidn de aceite es correcta X
La aguja es la correcta X
La aguja esta en buen estado X
El largo de |la puntada esta ajustado X
El remanente de hilo estd entre 35y 40 mm X
La tension del hilo superior es la adecuada X
La tensidn del hilo inferior es |a adecuada X
El control de rodilla esta ajustado X
La maquina esta dentro del periodo de engrasado X
DATOS DE OPERACION
No. [ Referencia Prenda Tpo operacion | Cantidad Hora inicio Hora fin
1 2050038 Vestido 0.86 172 7:00 11:00
2 409-100 Boxer 0.33 700 11:00 17.00
3 224436 Pijama 0.75 100 17.00 18:40
PARADAS EMERGENTES
TIPO DE FALLA
=
gl |ele
No. | Horainicio| Horafin [ [efe .
8 S S| Observaciones
© ol o 5.2
ol E|=| E|S2|5
HINENESIE
1 10:30 10:52 X Se presume que es
2 aguja incorrecta
3 12:28 13:02 X
4 16:24 16:42 X Tensién de hilo
5 incorrecta
6
7
8
9
10

FIGURA 5.3. CHECK LIST DIARIO
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Adicionalmente en este pilar se tiene como herramienta de ayuda
para los operarios la Ficha o Tarjeta de activos la cual es Uutil al
momento de identificar los equipos asi como para tener facil acceso
a informacién basica de mantenimiento y especificaciones de
modelo.

Para diferenciar entre activos criticos y no criticos se ha decidido
identificarlos con colores los encabezados de las fichas, rojo para

los activos criticos y verde para los activos no criticos como en el

ejemplo que se adjunta.

RECTA AUTOMATICA l! | l! !!I!!!!!!!

Nombre técnico: Recta 401
Marca: SIRUBA
Area de localizaciérf Confeccion
| |Costo $1,300.00
Serie 9898-3

# maquinas rectas 58
Modelo: DL889-M1A-0

MANTENIMIENTO ESPECIFICACIONES DEL MODELO
cicLo be [ o [Tt sJs8Jo] [MTi1JAT-T 0
ELEMENTOS DE MANTENIMIENTO Modelo I 1 I 2 I 3 I 2 I 5 I 6
MANTENIMIENTO RESPONSABLE|
o . . * | Alta velocidad de una aguis, 6n inferior de transmision_de la maquina de pespunte
Limpiar la pelusa de los dientes de arrastre  Operaria 2 El cdigo representa mejor las apariencias de la maquina que se organizan a partir de la F
Compruebe si hay suficiente aceite i Presié
Diario | COmPruebe sihay A ot | apcan] MO Mo P iy e
en el interior del carter de aceite Operaria
— - Para
Mantenga la maquina de operaciones 0| materisles| 4000 | 0-a2mn|  4-5kgs
limpia i 3 ligeros
it Opera e para Sistema d Aceite - maquinal
Mantenga los cables de alimentacién M1-M2 | materiales| 5000 0-5mm de coser
de peso 5-7kgs
Limpios, ordenados Operaria Para
H1 materiales| 4500 0-5mm
Semanal |Mantenga limpio el panel de operaciones pesados
n - €l codigo del sistema de lubricacion
Comprobar si las partes el poder esta flojg 4 1. Min. lubricacidn 2: Semi seco
0 alin estan en la posicién correcta Mecsnico || s NO: Placa de la aguja. Transportador tiene cuatro filas de dientes
Cambiar ol aceite Towd Tterior dal A:Placa de la aguja. Transportador tiene tres filas de dientes
Tri . ambiar el aceite liquido en el interior del copigo | Mo derecond poie e aiimentacion| Limpia Hilo] Prensatela automatico d
rimestral irter d it Mecani automético elevacién del pie
carter de aceite ecdnicofl 3 o o . ,
A | Compruebe la correa de transmision si esta ; g g o 5
nnua o . S
muy usada o dafiada Mecanico 3 o o o o

FIGURA 5.4. FICHA DE ACTIVO
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5.3. Mantenimiento Planeado

La planeacién del mantenimiento se basa en acciones preventivas y
predictivas para lo cual es necesario tener bases de informacion,
analizarlas y lograr conocimiento a través del manejo de datos,
ademas conlleva una detallada programaciéon de recursos Yy

motivacién adecuada para el equipo humano encargado.

En primera instancia este pilar no se puede aplicar del todo en la
empresa ya que no se cuenta con historiales del area de
mantenimiento de ningun tipo, sin embargo se propone comenzar a
llevar un registro de mantenimiento por equipo que ayude a
construir una base de datos, para en un futuro analizarlos y
generalizar acciones preventivas y predictivas que permitan la

anticipacion a las fallas.

Este formato debe ser llenado por el técnico de mantenimiento que

atiende el equipo cada vez que presenta una falla.
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REGISTRO DE MANTENIMIENTO

DATOS GENERALES
Cddigo de Operador |857
Cddigo de Maquina |567
Tipo de Maquina Recta
Mddulo
HISTORIAL
FECHA DESCRIPCION FALLA CAUSA SOLUCION
10.05.11 |Agujaincorrecta Falta de atencién al Cambio de aguja
tipo de tela a trabajar
15.05.11 |Costura desigual Bobina rayada Cambio de bobina
18.05.11 |Nivel de aceite no visible Nivel de aceite bajo Cambio de aceite
25.05.11 |Nudos en la costura La bobina gira con Reemplazar |a caja de

dificultad

bobina

FIGURA 5.5. REGISTRO DE MANTENIMIENTO

Ademas de este registro se propone en este pilar un Plan de

Mantenimiento para las maquinas rectas de los 5 primeros moédulos

de trabajo del area de confeccion en donde se detallan actividades

diarias, semanales, trimestrales, semestrales y anuales.

TABLA 8. SIMBOLOGIA DEL PLAN DE MANTENIMIENTO

SIMBOLOGIA

Todos los modulos

Mddulo 1

Mddulo 2

Médulo 3

Modulo 4

Médulo 5
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FIGURA 5.6. PLAN DE MANTENIMIENTO
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5.4. Capacitacién

El pilar de la capacitacion esta estructurado de tal forma que por
medio de varias actividades busca como fin ultimo la adquisicion de
habitos basandose en 3 puntos principales: conocimiento, habilidad

y motivacion.

Para alcanzar el resultado esperado se elabora un plan de
capacitacién dirigido al personal de confeccién con el objetivo de
reforzar los conocimientos que se requieren para un mejor
manipuleo, para detectar cualquier varianza en el proceso habitual
del equipo y lo mas importante reconocer de manera oportuna la
posible falla del equipo; temas que han surgido del analisis de los
otros pilares identificando los puntos donde se podria mejorar para

contribuir al proceso de implementacion del programa TPM.

Asi mismo uno de los enfoques de este pilar es alimentarse del
resto de los procesos, donde se deben realizar los respectivos
analisis e identificacion de necesidades de formacion del personal y
gue a su vez afecten directamente de forma positiva a los macro

objetivos de la empresa.



87

SOUBLINH S0SINJ3Y 3P 3jaf T19YSNOdSIY
BQNIIS 091UI3] OIINIDS SIHOLINYLSNI
33 selosjnadns A selelado uomejede) ap| - OLNIIWINILNVIA 30 ¥DISYE NOIDINAOYLNI
Y4 0JU3IWIUBIUBW [BUOSIA]| Ue|d dp Oualul|dwin) SYAILYY3dO SYIND
. v40Q149nd34
qI seosinadns A seleladg uopanpoud SYYNLSOD 30 SYTIvA
Sy seJosiniadns A seuiesadg ap oJuawny $0dIND3 30 OrINYA Y NOIDONAOYLNI
Y4 seJosiniadns A seuiesadg ugneinede) ap|  OLNIININILNYIA 30 ¥DISYE NOIDINAOYLNI
ST 0JU3IWIUBIUBW [RUOSIA]| Ue|d 9 Oualul|dwin) SYAILYY3dO SYIND
Sy seJosivadns A selesadg ‘ugpnpo.d SYYNLSOD 30 SYTIv4 01N
Y3 selosjnadns A selelado 9p ouawny $0dIND330 OrINYI| ¥ NOIDINAOYLNI
ST seJosiniadns A seuesadg ugneinede) ap| - OLNIININILNYIN 30 YDISYE NOIDINAOYLNI
Sy 0JUBILIUBIUBW [RUOSIA]| Ue|d 3P Oualul|dwin) SYAILYY3dO SYIN9
e seJosivadns A selesadg ‘ugpnpold SYYNLSOD 30 SYTIv4 VILYNOLNY VL3
Y4 seJosiniadns A seuiesadg ap ojuawny $0dIND3 30 OrINYAI Y NOIDONAOYLNI
JYAN3IDIA| THGNFIAON| INLI0| FUGINAILAIS|  OAILIrGO TYNOSYd OAIL3r90 OYIYIN SYINIL YNINOYIN
NORVLIVY4YI 3d NY1d
110 ONY
U91034u0) vagy

FIGURA 5.7. PLAN DE CAPACITACION
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5.5. Control Inicial

El control inicial encierra un conjunto de actividades durante la fase
de compra o disefio, construccion y puesta en marcha en donde son
muy Utiles los historiales de equipos existentes para identificar fallas
comunes posibles de mitigar en estas etapas iniciales ligado

intimamente con la teoria de la fiabilidad.

La herramienta para desarrollar en el tiempo este pilar es también el
Registro de mantenimiento por equipo ya que es la base de datos
gue ayuda a tomar decisiones de compra acerca de los equipos
necesitados, asi como la matriz de Factores de Control Inicial la
cual es un resumen de indicadores que se obtienen a partir de los

datos de los demas registros.
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MATRIZ DE CONTROL INICIAL
DATOS GENERALES

Area

Fecha de actualizacién
Responsable

CONTROL INICIAL

CARACTERISTICAS MARCA 1 MARCA 2

Disponibilidad 87% 90%
Fiabilidad 95% 90%
MTTR 3 horas 2.5 horas
MTBF 8067 horas| 7902.5 horas
Material de uso Ligero Peso medio
Vatios 550w 500w

Observaciones:

FIGURA 5.8. MATRIZ DE CONTROL INICIAL

5.6. Mejoramiento para la Calidad

El Mejoramiento de la Calidad estd enfocado directamente al
producto final y sus caracteristicas; es decir analiza los aspectos
gue ayudan a disminuir la variabilidad de las condiciones del

producto resultante para asi poder asegurar la calidad al cliente.

Para este pilar, se propone un registro de producto no conforme en
donde se detallan las causas de la no conformidad, asi como datos
el mismo que serd llenado por la supervisora de calidad luego de
evaluar cada lote; conjuntamente se propone una ficha de lote que

ayuda a definir la trazabilidad de un producto, el cual debe ser
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llenado por el area de Métodos y tiempos segun la Planificacion de
la Produccién y se coloca adjunta a cada lote de prendas en las
estanterias de almacenamiento transitorio. Una vez que el lote
llega al mdédulo, cada operaria debe colocar su codigo y el de su

equipo segun la operacion de la prenda que le haya sido asignada a

realizar.
REGISTRO DE PRODUCTO NO CONFORME
DATOS GENERALES
Fecha 10 de Mayo del 2011
Cddigo de Supervisor |1523
DETALLE
No.| Referencia| Prenda Cantidad |Cantidad NC Madulo Descripcion NC
1 | 2050038 Vestido 172 8 2 Falta cinta
2 | 5039141 Short 250 10 3 Puntada de cuello
incorrecta
3 | 5039141 Short 250 6 3 Costura de bolsillo
visible
4 | 409-100 Boxer 700 19 2 Elastico flojo
5 | 1543128 Polo 50 3 3 Costura de mangas
visible
6 224436 Pijama 100 5 2 Remate tensionado

FIGURA 5.9. REGISTRO DE PRODUCTO NO CONFORME
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FICHA DE LOTE
Fecha 10 de mayo del 2011
Mddulo 3
Referencia 4455654
Prenda camiseta
Tallas M
Cantidad 220
Cddigo Cddigo
Modelo Operaciones [iempos (min operario méquina
Talla: M|Talla: |Talla: |Talla: M|Talla: |Talla:
Unir hombro 1 0.22 2253781 0376
Pegarrib a cuello 0.55 2253781 0376
Unir hombro 2 0.22 2764530 576
Pegar mangas 0.4 7634008 1523
Cerrar costados 0.8 7634008 1523
Hilvan a ruedo 0.6 2231673 5196
Hilvén a mangas 0.55 7264530 0626
Pegar marquilla 0.54 7631187 3814

FIGURA 5.10. FICHA DE LOTE

Estas herramientas se complementan con un formato de Analisis de
modo y efecto de falla, AMEF, para lograr identificar aspectos que
causen variabilidad en las condiciones del producto resultante.

A continuacion el detalle del AMEF asi como los criterios de

evaluacion:
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GRADO DE SEVERIDAD

Para estimar el grado de severidad, se debe de tomar en cuenta el

efecto de la falla en el cliente. Se utiliza una escala del 1 al 10: el

‘" indica una consecuencia sin efecto. El

10 indica una

consecuencia grave.

TABLA 9. CRITERIOS DEL GRADO DE SEVERIDAD

Efecto Rango Criterio

No 1 Sin efecto

Muy poco 2 Cliente no molesto. Poco efecto en el desempefio del
articulo o sistema.

Poco 3 Cliente algo molesto. Poco efecto en el desempefio del
articulo o sistema.

Menor 4 El cliente se siente algo insatisfecho. Efecto moderado en el
desempefio del articulo o sistema.

Moderado 5 El cliente se siente algo insatisfecho. Efecto moderado en el
desempefio del articulo o sistema.

Significativo 6 El cliente se siente algo inconforme. El desempefio del
articulo se ve afectado, pero es operable y esta a
salvo. Falla parcial, pero operable.

Mayor 7 El cliente esté insatisfecho. El desempefio del articulo se ve
seriamente afectado, pero es funcional y esta
a salvo. Sistema afectado.

Extremo 8 El cliente muy insatisfecho. Articulo inoperable, pero a salvo.
Sistema inoperable

Serio 9 Efecto de peligro potencial. Capaz de descontinuar el uso sin
perder tiempo, dependiendo de la falla. Se cumple con el
reglamento del gobierno en materia de riesgo.

Peligro 10 Efecto peligroso. Seguridad relacionada - falla repentina.

Incumplimiento con reglamento del gobierno.




GRADO DE OCURRENCIA
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Es necesario estimar el grado de ocurrencia de la causa de la falla

potencial. Se utiliza una escala de evaluacion del 1 al 10. EI “1”

indica remota probabilidad de ocurrencia, el “10” indica muy alta

probabilidad de ocurrencia.

TABLA 10. CRITERIOS DEL GRADO DE OCURRENCIA

Ocurrencia Rango Criterios Probabilidad de
Falla
Remota 1 Falla improbable. No existen <1 en 1,500,000
fallas asociadas con este
proceso o con un producto casi
idéntico.
Muy Poca 2 Solo fallas aisladas asociadas 1 en 150,000
con este proceso 0 con un
proceso casi idéntico.
Poca 3 Fallas aisladas asociadas con 1 en 30,000
procesos similares.
Moderada 4 Este proceso o uno similar ha 1en 4,500
5 tenido fallas ocasionales 1 en 800
6 1en 150
Alta 7 Este proceso o uno similar han len50
8 fallado a menudo. lenls
Muy Alta 9 La falla es casi inevitable len6
10 >len3
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Se estima también la probabilidad de que el modo de falla potencial

sea detectado antes de que llegue al cliente.

El ‘1’ indica alta

probabilidad de que la falla se pueda detectar. El ‘10’ indica que es

improbable ser detectada.

TABLA 11. CRITERIOS DEL GRADO DE DETECCION

Probabilidad Rango | Criterio Probabilidad de
deteccion de la
falla.

Alta 1 El defecto es una caracteristica 99.99%

funcionalmente obvia

Medianamente 2-5 Es muy probable detectar la falla. El 99.7%

alta _ .

defecto es una caracteristica obvia.

Baja 6-8 El defecto es una caracteristica 98%

facilmente identificable.

Muy Baja 9 No es facil detecta la falla por 90%

métodos usuales o pruebas
manuales. El defecto es una
caracteristica oculta o intermitente
Improbable 10 La caracteristica no se puede checar | Menor a 90%

facilmente en el proceso. Ej: Aquellas
caracteristicas relacionadas con la

durabilidad del producto.
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FIGURA 5.11. FORMATO AMEF
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Como una ultima herramienta se propone una matriz de problemas,
posibles causas y soluciones donde se recopilan las fallas mas
frecuentes que afectan directamente al producto final donde
ademas se hace énfasis al mantenimiento auténomo, dando
soluciones rapidas y sencillas para que cada operaria pueda

consultar esta matriz y resolver problemas del dia a dia.

La actualizacién y alimentacién constante de esta matriz a partir de
la informacion obtenida en las demas herramientas es
responsabilidad del personal de mantenimiento, sin embargo es
también el resultado de la experiencia de todas las operarias asi

como de informacién util obtenida del manual del equipo.

MATRIZ DE PROBLEMAS, CAUSAS Y SOLUCIONES
DATOS GENERALES
Maquina Cosedora
Tipo de maquina Recta
Modelo DL889
No.| Problema Posibles causas Soluciones
Hilo superiorno | Latension del hilo superior demasiado débil, o es la tension del . L, . . R .
1 . Lo . Ajustar la tension del hilo superior o inferior.
estd ajustado hilo inferior demasiado fuerte
El hiloinferiorno| Latensién del hilo inferior demasiado débil, o es la tension del . L, e , ) X
2 L. X X K Ajustar la tension del hilo inferior o tension del hilo superior
estd ajustado hilo superior demasiado fuerte
El camino del hilo no lo suficientemente suave Utilice papel de lija para puliry dejar liso el camino hilo
3 Loops aparecen
en la costura
L Saque el hilo inferior para comprobar que no hay flojedad en la tension
La bobina gira sin problema R X )
del hilo, o reemplazar la caja de la bobina o carrete.
La punta de la aguja doblada Si la punta de la aguja esta doblada o rota, cdmbiela
La aguja esta correctamente instalada Si esincorrecto, instale la aguja correctamente
La méaquina mal hilada Si es correcto, enhebrar el hilo correctamente
Puntadas se
. producen La presion del prensatelas esta demasiado débil Ajustar la presion del prensatelas
durante la X . i
costura La aguja muy delgada Vuelva a colocar la aguja con una aguja que es un rango mas grueso
El prensatelas demasiado alto Ajuste la altura del prensatelas
El hilo conductor de recogida de primavera demasiado débil Ajustar la tension del hilo de recogida de primavera




97

Puntadas o de

El hilo esta tensionando muy fuerte en el muelle

Reducir la tensién del hilo

El hilo esta ocupando un rango de resorte de operacion demasiado
grande

Bajar la posicion de la rosca de ajuste

Las longitudes de salida de los hilos superior son demasiado corto

i Ajustar la tension
hllosiie después de cortar el hilo )
5 | desentrafiarun " " - P para
. X Afilar los cuchillos fijos, o reemplazar las cuchillas fijay movil, si es
comienzo de Los hilos no han sido cortados correctamente K
necesario.
costura
La aguja demasiado grande Trate de usar una aguja menor que la aguja actual
La longitud del hilo final fuera de la caja de la bobina después de |Si la bobina estd girando libremente, sustituir el muelle anti-spin en la
cortar el mismo es demasiado corto caja de la bobina
La velocidad de costura demasiado rapido al inicio de costura Utilice la funcién de inicio lento
La presion del prensatelas es demasiado débil Ajuste la presion del prensatela
6 | costura desigual ] Si la bobina esta dafiada, sin problemas con una muela de aceite o
La bobina esta rayada .
sustituir
La tensién del hilo superior demasiado fuerte Hacer el hilo superior lo mas débil posible
La tension del hilo inferior demasiado fuerte Hacer la tension del hilo inferior lo mas débil posible
El hilo esta tensionando muy fuerte en el muelle Hacer el hilo de recogida la tension del muelle lo més débil posible
Alto grado de |El hilo esta ocupando un rango de resorte de operacion demasiado . . . - .
Baje el hilo de recogida lo mas bajo posible
7 | arrugas( exceso grande
de tension) La presion del prensatelas demasiado fuerte Ajustar la presién del prensatelas
. . - Utilice las teclas de control de velocidad de costura para reducir
La veLlocidad de costura demasiado rapido . P
gradualmente la velocidad de costura
material de ., . . .
8 - La presion del prensatelas demasiado fuerte Ajuste la presion del prensatela
deslizamiento
Menor hilo esta La direccion correcta al girar la canilla del hilo inferior se esta Ajuste |a bobina de modo que se convierte en la direccién opuesta al
enredado enel tirando gancho giratorio
9 inicio de la
costura.Giro de la Demasiado hilo en la bobina La cantidad de bolillos bobinado no debe ser superior al 80%
bobina durante La fuente anti-spin no esta conectado Fije el resorte anti-spin
el corte de hilo La bobina gira con problemas Si labobina no estd girando suavemente, reemplace la bobina
La bobina es distinta a |a establecida por SIRUBA ? Utilice sélo bobinas que son especificados por SIRUBA
Inclinacién de aguja o la punta de |a aguja esta rota Vuelva a colocar |a aguja si esta doblado o roto
La aguja no esta correctamente instalada Instalela correctamente
Esta la maquina bien hilada? Si estaincorrecto, enhebrar el hilo correctamente
. ) - ) Si el nivel de aceite se debe a la linea de referencia inferior de la
Es el gancho giratorio suficientemente lubricada? L . R .
ventana de indicador de aceite, afiadir mds aceite
Hilos superior e Es latension del hilo superior o inferior demasiado débil o . . P " .
S [ X Ajuste el hilo superior o inferior de tensién del hilo
10 |inferior se estan demasiado fuerte?
rompiendo Es el hilo superior puede estar suelto porque el hilo de recogida
P P P L, . porq ~ 8 Ajustar la posicion de la rosca de recogida de primavera
rango de operacion de primavera es muy pequefio?
Esta el gancho giratorio, transportador o cualquier otra pieza Si estan dafiados, sin problemas con una muela de aceite o reemplazar
dafiada? las partes dafadas
Si la ruta de rosca estd dafiada, suave con papel de lija o reemplazar la
Esta el camino hilo dafiado? . pap ) P
parte dafiada
Incorrecto
recorte de Esta la cuchilla fija o cuchilla mévil dafiados o desgastados? Vuelva a colocar la cuchilla fija o la cuchilla movil
hilo(Los hilos
superiores e
1 |, .
inferiores son las
mas bajos y no . , . L . X
han sido Esta la aguja esta correctamente instalada? Si esincorrecto, instale |a aguja correctamente
i
cortados)
El material esta siendo empujado o tirado con fuerza excesiva
durante la costura? Instale la aguja correctamente
Esta la aguja esta correctamente instalada?
Es lainclinacion de aguja, es la punta de la aguja rota, o es el .
erodel i2 est3 bl o? Reemplace la aguja
12| Agujas rotas agujero de la aguja estd blogueado?

Precacion: Es muy peligroso dejar los pedazos de meter aguja rota
en el material. Si se rompe la aguja, la busqueda de piezas alla
hasta que el conjunto de la aguja se encuentra.
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Nivel de aceite
13 | noesvisible en Esta el tanque de aceite vacio? Llenar el depdsito de aceite con el aceite
laventanade
La maquina no
14 | funciona cuando [Esta el conector de la fuente de alimentacion de la caja de control? Inserte el conector de forma segura
se enciende la
Equipo no " . . . . .
15 | funci It Es el ajuste de la velocidad o la velocidad de costura de remate un Utilice las teclas de control de velocidad manual para ajustar la
uncionaaalta
i ajuste incorrecto? velocidad
velocidad
P Esta la clave del punto fijo encendido? Desactivar la funcidn de los principales punto fijo
Maquina se
16 |detiene durante Compruebe la fuente de alimentacion. Si el cable es demasiado largo o
la costura Estalatension de alimentacion demasiado baja? demasiado muchos aparatos se ejecuta desde un Unico punto de venta,
esto puede causar caidas de tension.
Esta el conector de fuente de alimentacién desconectada de la caja
No aparece nada Inserte el conector de forma segura
de control?
17 |enlapantalladel -
Esta el conector de panel de control dentro de la caja de control de
panel =, Inserte el conector de forma segura
la conexion?

FIGURA 5.12. MATRIZ DE PROBLEMAS, CAUSAS Y SOLUCIONES

5.7. TPM en departamentos de apoyo

La funcién principal de los departamentos de apoyo o soporte es
respaldar las actividades de produccion para asegurar su

funcionamiento eficiente.

El alcance de esta tesis es Unicamente para el area de confeccion y
bajo esta premisa, los procesos de apoyo no incluyen en el analisis

de la misma.

5.8. Seguridad, Higiene y Medio Ambiente
La cantidad de accidentes en una organizacion esta intimamente
ligada con el numero de paradas, sin dejar de considerar que hoy
en dia ya no se puede hablar de calidad sin aspectos de seguridad
y medio ambiente. Este pilar integra la capacitacion y el

mantenimiento autbnomo que con ayuda de principios de 5S van a
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resultar en habilidades de percepcion efectiva para la identificacion
de riesgos.

Las medidas para desarrollar este pilar, se detallan en el siguiente
capitulo, las cuales se basan en identificacion de peligros y
evaluacion de riesgos para luego priorizar riesgos criticos y
controlarlos por medio de la gestién técnica, administrativa y de

talento humano.
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CAPITULO 6

6. DISENO DEL CONTROL OPERACIONAL
ENFOCADO A LAS ACTIVIDADES DE RIESGO DEL

AREA DE CONFECCION

El enfoque de seguridad es un punto clave en el desarrollo de esta tesis
debido a los temas abordados en la misma, ya que constituye uno de los
pilares del TPM y a su vez su desarrollo favorece a la obtencién de un
correcto nivel en los indicadores planteados para el logro de los objetivos

establecidos en el Mapa Estratégico.

6.1. Identificacion de peligros y evaluacion de riesgos
Se utiliza el método de Fine para evaluar los riesgos, el cual

determina el grado de peligrosidad mismo que es el producto de la
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probabilidad, consecuencia y exposicion al riesgo, siempre y

cuando estos constituyan riesgos no evitables.

TABLA 12. TABLA DE PROBABILIDADES DE OCURRENCIA

PROBABILIDAD DE OCURRENCIA VALOR
Resultado mas posible y esperado 10
Es completamente posible 6
Secuencia o coincidencia rara 3
Coincidencia remotamente posible 1
Extremadamente remota pero concebible 0.5
Practicamente imposible 0.1

TABLA 13. TABLA DE GRAVEDAD DE CONSECUENCIAS

GRAVEDAD DE LAS CONSECUENCIAS VALOR
Muertes y/o dafios mayores de afectaciéon mayor 10
Lesiones permanentes, daiios moderados 6
Lesiones no permanentes, dafos leves 4
Heridas leves, dafios econdmicos leves 1

TABLA 14. TABLA DE OCURRENCIA DE RIESGO

LA SITUACION DE RIESGO OCURRE VALOR
Continuamente (o muchas veces al dia) 10
Frecuentemente (1 vez al dia) 6
Ocasionalmente (1vez alasemanaa1vezal mes) 3
Irregularmente (1 vez al mes a 1vez al afio) 2
Raramente (se ha sabido que ha ocurrido) 1
Remotamente posible (no se sabe que ha ocurrido) 0.5
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TABLA 15. TABLA DE NIVEL DE RIESGO

NIVEL DE RIESGO (PxCxE)
GRADO DE
VALOR (PxCxE) | PELIGROSIDA ACCION
D DEL RIESGO
GP<18 BAJO Es preciso corregirlo

El riesgo debe ser controlado sin demora pero la
situacion no es una emergencia

85<GP <200 ALTO Actuacion urgente, requiere atencidn lo antes posible
Requiere accion inmediata, la actividad debe ser
detendia hasta bajar el nivel de riesgo

18<GP <85 MEDIO

200< GP CRITICO

Para poder identificar los peligros, determinar los respectivos
riesgos y si los mismos son o0 no evitables se usa la herramienta
conocida como Analisis de Tarea de Riesgo la cual consiste en
desglosar una tarea en subtareas o actividades que componen la

tarea principal puntualizando peligros, riesgos y proteccidn colectiva

y personal.
TAREA: Coser LUGAR: Confeccion
FECHA: 15/05/2011 RESPONSABLE: Supervisoras
ANALISIS DE TAREA DE RIESGO
SUBTAREA PELIGROS RIESGOS PC EPP OBSERVACION
A -Mal disefio del -Luxaciones.
Conectar maquina . o ]
puesto de trabajo.  |-Rigidez articular.
-Residuos de fibra de |-Afecciones
Realizar ajustes e tela. respiratorias.
inspeccion diaria -Ruido. -Pérdida progresiva |-Capacitacion. |-Proteccion
-Ausenciade EPP’s  |de la audicién. -Guardas. respiratoria
Coger piezay -Faltade -Laceraciones en
materiales procedimientos dedos y manos.
estandares para -Cortes en dedos y
Unir piezas .
cosido manos.

FIGURA 6.1. ANALISIS DE TAREA DE RIESGO
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Una vez completado este formato, se extraen los peligros con sus
riesgos asociados para definir si son evitables o no, si son evitables
deben colocarse directamente las medidas preventivas o correctivas
segun sea el caso y si son no evitables debe evaluarse el riesgo de
acuerdo a los criterios antes descritos para obtener el Grado de
Peligrosidad GP y en funcion de eso definir las medidas preventivas

O correctivas.

TAREA: Coser LUGAR: Confeccion
FECHA: 15/05/2011 RESPONSABLE: Supervisoras
EVALUACION DE RIESGOS
¢ES
RIESGO ASOCIADOS RIESGO NO EVITABLE
EVITABLE? MEDIDAS PREVENTIVAS O
FACTORDERIESGO I "hecvIACION O FORMA CORRECTIVAS
TIPO DE LESION | | NO |PROBJCONS.|EXP. P
DE CONTACTO 0 SI0 S [o] 0BJ{CONS. G
Mal disefio del puesto de |Mala postura en el puesto Luxaciones X Cambio desilla y redisefio
trabajo detrabajo del puesto de trabajo.
Rigidez articular X

-Limpieza permanente de
Residuos en el ambiente  |Fibras de tela y polvo Afecciones respiratorias X 10 1 10 |100 ([residuos delas méquinas.
-Proteccidn respiratoria.

Ruido emitido por

X o . Pérdida progresiva de la -Aislar equipos que sean

Ruido maquinaria y equipos s X 10 1 6 60 .

T audicién posibles.

auxiliares.
-Definir procedimiento
o . . Laceraciones en dedos y , P R

Falta de procedimientos |Lesiones producidas por manos X estdndar detrabajoy
estandares para cocido  [las agujas aplicarlo.

Cortes en dedos y manos

FIGURA 6.2. EVALUACION DE RIESGOS

Gestion Técnica
El desarrollo de las matrices de riesgo con sus respectivos analisis
de tarea de riesgo constituye una parte fundamental de la gestion

técnica, sin embargo las medidas de seguridad y equipos de



6.3.

104

proteccion personal son elementos resultantes de este primer

analisis que alimentan la puesta en accion de esta gestion.

Gestion Administrativa

La gestion administrativa se basa en el desarrollo y manejo de
procedimientos que permitan estandarizar los métodos de trabajo
con el fin de identificar la mejor practica operativa y poder impartirla
a todo el personal para que sea aplicada ya que ésta ademas de
ser la forma més eficiente de realizar una tarea, considera todas las
medidas de seguridad que deben tomarse en cuenta al realizar la
misma.

A continuacion se presentan los pasos a seguir para diferentes
tareas que se realizan en el area de confeccion, los mismos que se

encuentran completos como guias operativas en anexos.
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TABLA 16. PASOS PARA AJUSTE DE LARGO DE PUNTADA

DE MAQUINA DL889

Descripcion

Responsable

1. Empujar hacia adentro la perilla de la placa
de bloqueo.

Operaria

2. Girar la perilla de longitud de puntada hacia

la derecha o izquierda para que la longitud de |Operaria

la puntada deseada se encuentra en la
posicion mas alta en la perilla.

3. Liberar la placa de bloqueo de la perilla.

Operaria

4. Comprobar que la perilla de longitud de la
puntada no pueda girar.

Operaria

TABLA 17. PASOS PARA CAMBIO DE AGUJA DE MAQUINA

DL889

Descripcién Responsable
1. Apagar el equipo. Operaria
2. Girar la poleg de la maquina para mover la Operaria
barra de la aguja a su posicion mas alta.
3. Aflojar el tornillo. Operaria
4. Insertar la aguja en linea recta hasta el tope,
asegurandose de que la ranura larga de la aguja | Operaria
esta a la derecha.
5. Apriete el tornillo. Operaria
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TABLA 18. PASOS PARA ENHEBRADO Y ENROLLADO DE

BOBINAS DE MAQUINA DL889

Descripcion

Responsable

1. Girar la polea de la maquina y aumentar el hilo hasta
que quede un excedente de 35 a 40 mm del mismo, esto

hara mas facil el cocido y evitara que el hilo se salga en el Operaria
inicio de la costura.
2. Girar la polea de la maquina para subir la aguja hasta ,
. : . Operaria

que esté por encima de la placa de la aguja.
3. Tire del pestillo de la caja de la bobina hacia arriba y .

. Operaria
retirela.
4. Libere el seguro para que salga la bobina. Operaria
5. Encender el interruptor. Operaria
6. Colocar la bobina en el eje de la devanadora. Operaria
7. Enrollar el hilo varias veces alrededor de la bobina. Operaria
8. Empujar el brazo prensa-bobina hacia la bobina. L\l/lj:arfsnlco de
9. Elevar el prensatelas con la palanca de elevacion. Operaria
10. Presionar el pedal para que se empiece a enrollar el
hilo inferior. Cuando el hilo inferior esté completamente Operaria
enrollado, automaticamente el brazo prensa-bobina P
regresara a su posicion original.
11. Después de que el hilo ha sido enrollado, retire la Overaria
bobina y corte el hilo. P
12. Aflojar el equipo o mover el prensa bobina para ajustar Operaria
la cantidad de hilo contenido en la bobina.
13. Girar la polea de la maquina para subir la aguja hasta Operaria

gue esté por encima de la placa de la aguja.
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14. Sacar la bobina para enrollar el hilo en la direccion Operaria

correcta y luego insertar la bobina en la caja de la bobina.

15. Pasar el hilo en la ranura y bajo el resorte de tension y

: ) Operaria
luego tire de la punta del hilo. P
16. Verificar que la bobina gire en sentido de las 0 :

: . . . peraria
manecillas del reloj cuando el hilo es tirado.
17. Mantener el seguro de la caja de la bobina e insértela Operaria

en el gancho giratorio.

TABLA 19. LUBRICACION DE MAQUINA DL889

Descripcion

Responsible

1. Inclinar la cabeza de la maquina.

Mecénico de turno

2. Remover el tapon de goma y verter 150 ml
de aceite lubricante de la botella (Use la linea
de referencia como guia).

Mecanico de turno

3. Reemplazar el tapon de goma.

Mecéanico de turno

4. Regresar la cabeza de la maquina a su
posicion original.

Mecénico de turno

5. Verificar que el indicador de nivel de aceite
llega a la linea de referencia superior en la
ventana del indicador de nivel de aceite.

Mecéanico de turno

6. Asegurese de afiadir mas aceite si el
indicador de nivel de aceite esta por debajo
de la linea de referencia inferior.

Mecénico de turno

7. Prenda la maquina.

Mecéanico de turno
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8. Pruebe el correcto funcionamiento de la

L Mecénico de turno
magquina.

6.4. Gestion del Talento Humano

El objetivo de la capacitacion es impartir instruccion, modificar

conductas y sensibilizar al personal en aspectos de seguridad.

La capacitacion provee informacion al personal sobre el desempefio
de sus actividades de manera segura, tal que sus acciones no
representen un peligro para sus vidas ni para sus compafieros de
trabajo y no perjudiquen el desarrollo de las actividades que se

realiza y se establece como objetivo tener cero accidentes.

Es impartida por el departamento de Ingenieria quienes conducen
talleres y charlas en cada uno de los temas propuestos. Asi mismo
para asegurarse que el conocimiento adquirido quede bien sentado,
se provee manuales con las reglas esenciales de seguridad y que
ademas sirven como fuente temética para las charlas planificadas.
La capacitacién es dirigida tanto a jefes del &rea de confeccion,
como a supervisores y operarias de confeccion y empaque.

A continuaciébn se presenta un plan de capacitacion con sus
respectivos temas a tratar y las semanas en que son impartidas
dichas charlas dentro de los meses de Octubre, Noviembre y

Diciembre.



AREA: Confeccién
ANO: 2011
PLAN DE CAPACITACION DE SEGURIDAD
TEMAS DIRIGIDO A: | OCTUBRE |NOVIEMBRE| DICIEMBRE
Condiciones Jefe del drea
ambientales de Supervisoras 2S
trabajo Operarias
- Jefe del drea
Condiciones seguras
. Supervisoras 3S
de trabajo -
Operarias
Limpiezayy Supervisoras
mantenimiento de las 25
areas de trabajo  |Operarias
Equipos de
proteccion personal |Operarias 3S
(EPP)
Uso adecuado de Supervisoras
herramientas 25
manuales Operarias
INSTRUCTORES

RESPONSIBLE

FIGURA 6.3. PLAN DE CAPACITACION DE SEGURIDAD
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CAPITULO 7

7. AUDITORIAS DEL SISTEMA DE CONTROL DE

GESTION

7.1.

Introduccién

Las auditorias son una herramienta que permite evaluar el grado de
cumplimiento y satisfaccion de los indicadores planteados por la
empresa para alcanzar los objetivos delineados en el Plan

Estratégico de la empresa.

Las auditorias del Sistema de Control de Gestion consisten
basicamente en la comparacién entre las fuentes de captura o
herramientas de donde se obtiene la informacién y los resultados de
los Tableros de Control, asi como el monitoreo de las fichas de

indicadores.
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Objetivos

e Comprobar la confiabilidad de datos de origen de los resultados
de los indicadores.

e Verificar el cumplimiento de cada indicador con su respectiva
meta definida.

¢ Verificar el cumplimiento de Iniciativas Estratégicas.

Alcance

La presente auditoria abarca Unicamente el area de confeccién
debido a que se enmarca en el alcance principal que es el de la
tesis, sin embargo la estructura, asi como las herramientas de la
auditoria estan disefiadas de tal forma que sea aplicable a cualquier
departamento de la empresa y cualquier indicador que se defina

para los mismo.

Estructura

Las auditorias deben realizarse de forma periédica, durante el
primer aflo deben hacerse bimensualmente y luego semestralmente

para asegurar la mejora continua del sistema.

Ademas de los puntos mencionados en los objetivos, dentro del

proceso de auditoria se incluye la revision de los Registros de
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Andlisis de fallas como parte de la verificacion de los puntos que se
encuentran fuera de control en las fichas de indicadores para

asegurar que se estan tomando acciones respecto a los desvios.

Es importante indicar que de acuerdo a las necesidades de la
auditoria pueden o no revisarse todos los indicadores ya que cabe
la posibilidad de realizar solo un muestreo de todo el grupo, lo cual
es definido previamente por el Auditor Lider en el Plan de Auditoria
gue se debe presentar minimo con una semana de anticipacion
para dar lugar a las respectiva organizacion de los procesos a ser

auditados.
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PLAN DE AUDITORIA

DATOS GENERALES

Fecha 12 de Julio del 2011
Auditor Lider Ma. Auxiliadora Silva

. . Ma. Auxiliadora Silva
Equipo Auditor

Henry Cepeda
Planta Guayaquil
DETALLE

Objetivos:

- Comprobar la confiabilidad de datos de origen de los resultados de los indicadores.

- Verificar el cumplimiento de cada indicador con su respectiva meta definida.
- Verificar el cumplimiento de Iniciativas Estratégicas.
Hora Auditor Area Indicador | Responsable | Objetivo relacionado | Herramienta
10HOO |H. Cepeda [Mddulos |% rechazos [Supervisor de|Disminuirlas devolu- |Registro de
calidad ciones de productos a |producto no
f5% conforme
10HO0 [M.Silva |[Mttode |% setups Mecénicos Disminuir el nimero [Check list

médulos de setups diariosa3 |diario

FIGURA 7.1. PLAN DE AUDITORIA

Al momento de la auditoria se revisan distintos puntos los cuales
deben ser estandarizados por medio de un formato para guardar
coherencia entre los distintos procesos e indicadores a ser
auditados.  Dicho formato revisa aspectos como el objetivo
relacionado con el indicador auditado, la relacién y conformidad con

el origen de los datos de forma que el auditor debe solicitar los
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archivos de datos donde se obtiene el resultado de los indicadores

para evaluar su confiabilidad, la persona encargada del proceso a

ser auditado, existencia de puntos de incumplimiento de metas asi

como su respectivo andlisis y evidencia de la ejecucién del plan de

accién propuesto.

REPORTE DE AUDITORIA DE INDICADORES

DATOS GENERALES
Fecha auditoria 12.07.11
Fechareporte 14.07.11
Auditor Lider Ma. Auxiliadora Silva
Auditor designado H. Cepeda

Indicador auditado

% Devoluciones de productos

Responsable auditoria

Supervisor de calidad

Planta

Guayaquil

DETALLE

Objetivo relacionado

Disminuir las devoluciones de productos a 5%.

Herramientas revisadas CONFORME NO CONFORME Observaciones
Registro de producto no conforme X N/A
Check lists diarios N/A N/A Se revisa como
referencia adicional
Puntos fuera de control Andlisis Acciones Evidencias

No se encontraron puntos fuera de

control

Observaciones generales

N/A

FIGURA 7.2. REPORTE DE AUDITORIA DE INDICADORES
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Como cierre del proceso de auditoria se presenta un reporte de
auditoria general en el cual consta el resumen de todas las no
conformidades de indicadores encontradas asi como conclusiones y
recomendaciones para corregir y prevenir que vuelvan a suceder

las mismas.

REPORTE GENERAL DE AUDITORIA

DATOS GENERALES

Fecha auditoria 12.07.11

Fecha reporte 14.07.11

Auditor Lider Ma. Auxiliadora Silva

Ma. Auxiliadora Silva

Equipo auditor
Henry Cepeda

Planta Guayaquil

DETALLE

Objetivo

- Mostrar los resultados obtenidos en la auditoria.

- Retroalimentar al personal auditado.

Alcance

Planta Guayaquil

Proceso Indicador Hallazgo Conclusiones Recomendaciones
Modulos % Devoluciones 0 N/A Adaptar el sistema
de productos operativo a las nece-
sidades de los indi-
cadores.
Mtto de mddulos [% Setups 1 0BS Se debe realizar el |Reforzar los princi-

respectivo analisis

pios acerca del anali|

de todo punto fue-

sis de fallas

ra de control

Observaciones generales

N/A

FIGURA 7.3. REPORTE GENERAL DE AUDITORIA



116

CAPITULO 8

8. ANALISIS DE RESULTADOS

8.1.

Resultados obtenidos

La experiencia de disefiar un Sistema de Control de Gestion en una
empresa permite evidenciar que los resultados que genera esta
metodologia no son solo medidos de forma cuantitativa sino de
forma cualitativa también e incluso se puede decir que los
resultados cualitativos son aquellos que en el largo plazo agregan
mas valor ya que constituyen la formacién del personal por medio

de la cultura organizacional y otros aspectos como:

e Aprendizaje de operarias durante el desarrollo de la tesis por
medio de la recoleccion de informacion y demas actividades en

las que se particip6 en conjunto.
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e Motivacion al personal por medio de charlas de induccion al

Sistema de Control de Gestion para fomentar la participacion de

todos.

e Concientizacibn al personal acerca de la importancia de

mantener historiales de

beneficios como se pueden obtener de ellos.

informacién asi como analizar los

e Formacion de cultura de empresa por medio de la difusion del

Plan Estratégico de la empresa.

De igual forma es importante hacer una revision de los datos que se

analizan en forma de resumen, para verificar el avance de la

empresa entre los primeros y los ultimos meses del periodo de

realizacion de la tesis.

Para ello se elabora un Reporte de variacion de resultados que se

presenta a continuacion:

REPORTE DE VARIACION DE RESULTADOS

Fecha de elaboracién

25 de septiembre del 2011

Responsables Gerente de operaciones -  Gerente de produccion
Planta Guayaquil
Mes Indicadores Resultados | Mes Indicadores Resultados
Nivel de produccién 0.77% Nivel de produccion 3,20%
% de cumplimiento de plan de capacitacion
% de cumplimiento de plan de capacitacién operacional 87,00% A operacional 92,00%
M % costo de desperdicio 5,00% G % costo de desperdicio 6,00%
A o]
Y % costos de horas extras 14,00% 3 % costos de horas extras 12,00%
o Eficiencia de los médulos 59,00% T Eficiencia de los médulos 64,00%
% disponibilidad de equipos 93.95% [e} % disponibilidad de equipos 95,00%
% cumplimiento del plan de capacitacion
% cumplimiento del plan de capacitacion operacional 87,00% operacional 89,00%

FIGURA 8.1. REPORTE DE VARIACION DE RESULTADOS
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Se puede observar que en el mes de Agosto se evidencia cambios
positivos en ciertos indicadores con respecto al mes de Mayo. Los
cambios mas significativos han sido en el indicador de Nivel de
produccion con un incremento del 2.43%, asi mismo se produjo una
variacion considerable en el indicador del cumplimiento de la
produccion teniendo un incremento del 5%.

El Unico indicador que sufre una variacién negativa fue el % costo

de desperdicio aumentando en un 1%.

Resultados esperados

Los resultados que se esperan obtener estan acordes a las metas
planteadas en los objetivos del Plan Estratégico, sin embargo se
los considera como un resultado que se debe obtener
progresivamente, es decir en un periodo de tolerancia con puntos
fuera de control de aproximadamente 8 meses hasta que el
Sistema de Control de Gestion esté bien asentado en toda el area
de confeccién, periodo durante el cual se hacen auditorias de
ensayo que sirven para retroalimentar la primera fase de la

implementacion del Sistema.

Para tener un horizonte de los resultados que se quieren lograr, se
determina un marco de referencia por medio de una proyeccion de

los resultados que se quieren obtener al mes de Diciembre 2011
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tomando como base los datos de Agosto 2011 con una mejora
progresiva del indicador acorde a las necesidades y compromisos
de los responsables de las diferentes actividades involucradas para
lo cual se elabora un Reporte de Resultados esperados que se

adjunta a continuacion:

REPORTE DE RESULTADOS ESPERADOS
Fecha de elaboracion |25 de septiembre del 2011
Responsables Gerente de operaciones - Gerente de produccidn
Planta Guayaquil
Ves Indicadores Resultados Mes Indicadores Resultados
Nivel de produccién 3,20% D Nivel de produccidn 8,00%
A | % de cumplimiento de plan de capacitacién
G % de cumplimiento de plan de capacitacién operacional 92,00% C operacional 100,00%
o % costo de desperdicio 6,00% | % costo de desperdicio 3,00%
s % costos de horas extras 12,00% E % costos de horas extras 5,00%
T Eficiencia de los médulos 64,00% M Eficiencia de los mddulos 70,00%
o % disponibilidad de equipos 95,00% B % disponibilidad de equipos 98,00%
R % cumplimiento del plan de capacitacion
% cumplimiento del plan de capacitacion operacional 89,00% E operacional 100,00%

FIGURA 8.2. REPORTE DE RESULTADOS ESPERADOS

Los resultados que se espera por parte de la Empresa son
netamente positivos. En el mes de Diciembre se ha proyectado un
incremento del 6% en el cumplimiento del plan de produccion, en el
plan de capacitacion y en el % de asistencia se espera cumplir con

la meta planteada.

En el indicador del Nivel de produccién se espera alcanzar un

incremento del 4,8% con respecto al mes de agosto.
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CAPITULO 9

9. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

9.1.

Conclusiones

1. EIl Sistema de Control de Gestidn constituye una herramienta

muy util y a la vez practica que crea un habito de seguimiento
en las personas lo cual hace manejable su sostenibilidad en el

tiempo.

. El Sistema de Control de Gestidbn permite estructurar las

necesidades de la empresa y transformarlas en objetivos
estratégicos, definidos de tal forma que se alinean con el Plan

Estratégico.

. El Sistema de Control de Gestion involucra la participacion

activa de todo el personal mediante el seguimiento de los
Tableros de Control y las fichas de indicadores lo cual a su vez

crea un empoderamiento de cada persona con su trabajo
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sabiendo que con ellos crea un impacto directo en los

beneficios de la empresa.

Los objetivos estratégicos del Plan Estratégico se despliegan
en la generaciéon e implementacion de iniciativas estratégicas
las cuales aportan directamente a elevar el desempefio de la
empresa apuntando a las pequefias cosas que generan

grandes cambios.

El correcto monitoreo y control del Sistema de Control de
Gestion permite la toma de decisiones estratégicas en
momentos claves con ayuda de la interpretacion de los
resultados de los Tableros de Control a fin de tomar acciones

gue mejoren el desempeiio de la empresa.

El Sistema de Control de Gestién asociado al Plan Estratégico
de la empresa esta sujeto al dinamismo de la industria que se
ve afectada por la competencia y las necesidades de los
consumidores, lo cual obliga a la empresa a mantener
revisiones periédicas de su sistema y a su vez asegura la
efectividad del mismo y evita que la organizacion caiga en un

periodo de inercia.

La iniciativa estratégica de iniciar con un disefio de un

Programa de Mantenimiento Productivo Total fomentan
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sobretodo la cultura de mantener historiales de informacion los
cuales son la base para identificar los puntos claves en donde
enfocarse que a su vez despliegan las acciones de los 8 pilares

de la filosofia TPM.

8. Las auditorias son una herramienta de retroalimentacion del
desempeiio del proceso las cuales ayudan a identificar y
mejorar los puntos débiles por medio del ciclo de mejora
continua que a su vez validan la confiabilidad de los datos de

origen de los resultados de los indicadores.

9. El disefio del control operacional enfocado a los riesgos del
area de confeccion constituyen un aporte importante al
desarrollo del departamento debido a que la identificacién de
peligros y la evaluacion de riesgos es la base para identificar
necesidades y desarrollar acciones a partir de las 3 gestiones

en las cuales se basa el control operacional.

10.Balanced Scorecard es una metodologia que ayuda a la gestion
a traducir la estrategia y visibn de negocio en acciones

concretas que propician un optimo seguimiento del desempefio.
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9.2. Recomendaciones
1. Se debe cumplir con las actividades propuestas en cada uno de
los pilares para obtener por completo los resultados esperados
ya que el desarrollo de los pilares del TPM se hace tangible en

el tiempo cuando se cuenta con historiales de datos.

2. Aumentar el numero de mecanicos para estructurar un
departamento de mantenimiento de manera formal y asi
puedan existir personas que se dediguen Unicamente a la
recopilacion y analisis de informacion que se obtienen de las

diferentes herramientas que se plantean.

3. Para el logro integro de las metas planteadas, se requiere el
compromiso de todo el personal y sobretodo el respaldo de la
Direccidén que guie y apoye a la organizacion por el camino del

éxito.

4. Es necesario que para implementar a cabalidad el disefio
planteado el personal involucrado reciba una capacitacion mas
detallada de los Sistemas de Control de Gestion asi como de la

filosofia TPM.

5. Redisefiar las fuentes de captura de manera que se apeguen a
las necesidades del Sistema de Control de Gestion y faciliten la

obtencion de informacion.
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6. Asegurar la recopilacion de aquella informacion que

actualmente no se tiene para poder gestionar aquellos
indicadores que por falta de datos no se pudieron incluir en los

Tableros de Control.

Ampliar el Sistema de Control de Gestion por fases: en primera
instancia a las demas areas operativas vy, finalmente, a toda la
empresa, para asi asegurar la solidez del Sistema e ir
aprendiendo de las experiencias que se tienen en las diferentes

etapas de implementacion.

Para una buena implementacion del Balanced Scorecard, el
100% de la organizacion debe conocer los resultados deseados
y hacia dénde se aspira llegar ya que la técnica no puede pasar
solo por el hecho de querer conseguir resultados mas
econdmicos sino que se debe fortalecer el involucramiento de

todo el personal.
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ANEXO A. GUIA OPERATIVA PARA AJUSTE DE
LARGO DE PUNTADA DE MAQUINA DL 889

Titulo: |Guia operativa para ajuste de largo de puntada de Doc ID:
maquina DL889 Revision: 0
Autor: Reviso: Aprobd:
Fecha: Fecha: Fecha:
1.0 Objetivo.

Definir los pasos necesarios para un correcto ajuste de largo de
puntada, asi como las medidas de seguridad y puntos clave que se
deben tener en cuenta al momento de realizar esta tarea.

2.0 Alcance.

Esta guia operativa es aplicable a todas las maquinas DL889 de las
plantas de Guayaquil y Libertad.

3.0 Responsabilidad.

Es responsabilidad del equipo de mantenimiento la actualizacién de
este documento de acuerdo a los requerimientos de las maquinas.

Es responsabilidad de cada operaria la aplicacion de esta guia
operativa de forma adecuada a su equipo cuando este lo requiera.

40 Documentos de Referencia.
e Instruction book DL889.

50 Definiciones.
N/A
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Recomendaciones generales:
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No tocar ninguna de las partes méviles o presionar ningun
objeto contra la maquina mientras se esta cosiendo porque
podria ocasionar dafio al personal o al equipo.
Cuanto mayor sea el numero de la perilla del largo de puntada,

mayor sera el largo de la puntada.

Los numeros de la perilla del largo de puntada son de

referencia.

La longitud de las puntadas finales depende del tipo y grosor

del material.
Observar puntadas finales para el ajuste.

7.0 Procedimiento.

Descripcion

Responsable

1. Empujar hacia adentro la perilla de la
placa de bloqueo.

Operaria

2. Girar la perilla de longitud de puntada
hacia la derecha o izquierda para que la
longitud de la puntada deseada se
encuentra en la posicion mas alta en la
perilla.

Operaria

3. Liberar la placa de bloqueo de la
perilla.

Operaria

4. Comprobar que la perilla de longitud
de la puntada no pueda girar.

Operaria
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8.0 Registros.
e Check list diario.
9.0 Registro de Revisiones.
No. | Fecha Ubic. Informacidén pertinente | Antes Rev | Aprob
Rev del cambio
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ANEXO B. GUIA OPERATIVA PARA CAMBIO DE
AGUJA DE MAQUINA DL889

Titulo: |Guia operativa para cambio de aguja de maquina Doc ID:
DL889 Revision: 0
Autor: Reviso: Aprobo:
Fecha: Fecha: Fecha:
1.0 Objetivo.

Definir los pasos necesarios para un correcto cambio de aguja, asi
como las medidas de seguridad y puntos clave que se deben tener en
cuenta al momento de realizar esta tarea.

2.0 Alcance.

Esta guia operativa es aplicable a todas las maquinas DL889 de las
plantas de Guayaquil y Libertad.

3.0 Responsabilidad.
Es responsabilidad del equipo de mantenimiento la actualizacion de

este documento de acuerdo a los requerimientos de las maquinas.

Es responsabilidad de cada operaria la aplicacion de esta guia
operativa de forma adecuada a su equipo cuando este lo requiera.

4.0 Documentos de Referencia.

e |nstruction book DL889.

5.0 Definiciones.
N/A
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6.0 General.

Recomendaciones generales:

e No tocar ninguna de las partes moviles o presionar ningun
objeto contra la maquina mientras se esta cosiendo porque
podria ocasionar dafio al personal o al equipo.

e Apagar el equipo antes de instalar la aguja.

e La maquina podria operar si el pedal se presiona por error, lo
cual podria ocasionar dafio al personal.

7.0 Procedimiento.

Descripcion Responsable

1. Apagar el equipo. Operaria

2. Girar la polea de la maquina para
mover la barra de la aguja a su posicion | Operaria
mas alta.

3. Aflojar el tornillo. Operaria

4. Insertar la aguja en linea recta hasta
el tope, asegurandose de que la ranura | Operaria
larga de la aguja esta a la derecha.

5. Apriete el tornillo. Operaria

8.0 Registros.

e Check list diario.
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Registro de Revisiones.
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No.
Rev

Fecha

Ubic.

Informacién pertinente
del cambio

Antes

Rev

Aprob
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ANEXO C. GUIA OPERATIVA PARA ENHEBRADO Y
ENROLLADO DE BOBINAS DE MAQUINA DL889

Titulo: |Guia operativa para enhebrado y enrollado de Doc ID:
bobinas de maquina DL889 Revision: 0
Autor: Reviso: Aprobo:
Fecha: Fecha: Fecha:
1.0 Objetivo.

Definir los pasos necesarios para un correcto enhebrado y enrollado
de bobinas, asi como las medidas de seguridad y puntos clave que se
deben tener en cuenta al momento de realizar esta tarea.

2.0 Alcance.

Esta guia operativa es aplicable a todas las maquinas DL889 de las
plantas de Guayaquil y Libertad.

3.0 Responsabilidad.
Es responsabilidad del equipo de mantenimiento la actualizacion de

este documento de acuerdo a los requerimientos de las maquinas.

Es responsabilidad de cada operaria la aplicacion de esta guia
operativa de forma adecuada a su equipo cuando este lo requiera.

40 Documentos de Referencia.

e |nstruction book DL889.

5.0 Definiciones.
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7.0

N/A
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General.

Recomendaciones generales:

No tocar ninguna de las partes mdviles o presionar ningun
objeto contra la maquina mientras se esta cosiendo porque
podria ocasionar dafio al personal o al equipo.

Apagar el interruptor antes de enhebrar el hilo superior, la
maquina podria operar si el pedal es presionado por error, lo
cual podria causar dafio al personal.

Apagar el interruptor antes de retirar la caja de la bobina, la
maquina podria operar si el pedal es presionado por error, lo
cual podria causar dafio al personal.

Usar bobinas hechas de aleacion ligera como se especifica en
SIRUBA.

La cantidad de hilo contenido en la bobina, debe ser maximo el
80% de la capacidad de la bobina.

Procedimiento.

Descripcién Responsable

1. Girar la polea de la maquina y
aumentar el hilo hasta que quede un
excedente de 35 a 40 mm del mismo,
esto hara mas facil el cosido y evitara
gue el hilo se salga en el inicio de la
costura.

Operaria

2. Girar la polea de la maquina para subir
la aguja hasta que esté por encima de la | Operaria
placa de la aguja.

3. Tire del pestillo de la caja de la bobina

) : . Operaria
hacia arriba y retirela. P
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4. Libere el seguro para que salga la

bobina. Operaria
5. Encender el interruptor. Operaria
6. Colocar la bobina en el eje de la :
Operaria
devanadora.
7. Enrollar el hilo varias veces alrededor .
: Operaria
de la bobina.
8. Empujar el brazo prensa-bobina hacia | Mecéanico de
la bobina. turno
9. Elevar el prensatelas con la palanca de .
- Operaria
elevacion.
10. Presionar el pedal para que se
empiece a enrollar el hilo inferior.
Cuando el hilo inferior esté .
Operaria
completamente enrollado,
automaticamente el brazo prensa-bobina
regresara a su posicion original.
11. Después de que el hilo ha sido Operaria
enrollado, retire la bobina y corte el hilo. P
12. Aflojar el equipo o mover el prensa
bobina para ajustar la cantidad de hilo Operaria
contenido en la bobina.
13. Girar la polea de la maquina para
subir la aguja hasta que esté por encima | Operaria

de la placa de la aguja.

Operaria
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14. Sacar la bobina para enrollar el hilo
en la direccion correcta y luego insertar la
bobina en la caja de la bobina.

15. Pasar el hilo en la ranura y bajo el
resorte de tension y luego tire de la punta
del hilo.

Operaria

16. Verificar que la bobina gire en sentido
de las manecillas del reloj cuando el hilo
es tirado.

Operaria

17. Mantener el seguro de la caja de la
bobina e insértela en el gancho giratorio.

Operaria

Registros.

Check list diario

Registro de Revisiones.

No.
Rev

Fecha

del cambio

Ubic. | Informacion pertinente | Antes

Rev

Aprob
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ANEXO D. GUIA OPERATIVA PARA LUBRICACION DE

MAQUINA DL889

: . : . . L Doc ID:
Titulo: |Guia operativa para lubricacion de maquina DL889 —
Revision: 0
Autor: Reviso: Aprobo:
Fecha: Fecha: Fecha:
1.0 Objetivo.
Definir los pasos necesarios para una correcta lubricacion, asi como
las medidas de seguridad y puntos clave que se deben tener en
cuenta al momento de realizar esta tarea.
2.0 Alcance.
Esta guia operativa es aplicable a todas las maquinas DL889 de las
plantas de Guayaquil y Libertad.
3.0 Responsabilidad.
Es responsabilidad del equipo de mantenimiento la aplicacién y
actualizacion de este documento de acuerdo a los requerimientos de
las maquinas.
4.0 Documentos de Referencia.
e Instruction book DL889.
5.0 Definiciones.
N/A
6.0 General.

Recomendaciones generales:

e La maquina de coser siempre debe ser lubricada y debe
reponerse el suministro de aceite antes de ser usada por
primera vez y también después de largos periodos de no haber
sido usada.

e Use solo el aceite lubricante especificado por Siruba (Mobil # 10
0 ESSO # 32).
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Ademas al momento de realizar la lubricacion, es importante tener en
cuenta las siguientes medidas de seguridad:

No conectar el cable de poder antes de que la lubricacién haya
terminado, de otra manera la maquina podria operar si el pedal
es presionado por error, lo cual podria ocasionar dafios al
personal.

Asegurese de usar gafas y guantes de proteccion cuando
manipule el aceite de lubricacion y la grasa, para evitar que sus
0jos y su piel tengan contacto con ellos, de otra manera se
podria dar a lugar una inflamacion.

No beba el aceite o ingiera la grasa bajo ninguna circunstancia.
Mantenga el aceite con su rotulo correspondiente fuera del
alcance de personal no autorizado para su uso.

No tocar ninguna de las partes moviles o presionar ningun
objeto contra la maquina mientras se esta cosiendo porque
podria ocasionar dafio al personal o al equipo.

Procedimiento.

Descripcién Responsable

1. Inclinar la cabeza de la maquina. Mecanico de turno

2. Remover el tapon de goma y verter
150 ml de aceite lubricante de la botella |Mecanico de turno
(Use la linea de referencia como guia).

3. Reemplazar el tapon de goma. Mecanico de turno

4. Regresar la cabeza de la maquina a su

e . Mecéanico de turno
posicién original.

5. Verificar que el indicador de nivel de
aceite llega a la linea de referencia Mecanico de turno
superior en la ventana del indicador de
nivel de aceite.
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6. Asegurese de afadir mas aceite si el
indicador de nivel de aceite esta por
debajo de la linea de referencia inferior.

Mecéanico de turno

7. Prenda la maquina.

Mecénico de turno

8. Pruebe el correcto funcionamiento de
la maquina.

Mecanico de turno

8.0 Registros.
e Plan de mantenimiento.
e Ordenes de mantenimiento.
9.0 Registro de Revisiones.
No. | Fecha Ubic. | Informacion pertinente | Antes Rev | Aprob
Rev del cambio




ANEXO E. LAYOUT DE PLANTA
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