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RESUMEN

Un plan de mejoras es una serie de procedimientos, que comprenden una
implementacion activa para realizar una actividad de manera correcta, tal
conceptualizacion hace que las empresas ejecuten técnicas y estrategias para optar por
normativas que ayuden a fortalecer su produccién, calidad de trabajo, entre otros. Por lo
tanto, este trabajo de grado tiene como objetivo general proponer un plan de mejoras que
permita reducir los tiempos de proceso. Esta investigacion estd enmarcada como un
proyecto factible, con un disefio de campo y un nivel descriptivo.

Descriptores: Mejora Continua, Procesos, Empresa, Estandarizacion,
Gestion.
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INTRODUCCION

Actualmente el entorno competitivo empresarial exige a las organizaciones un
mayor esfuerzo constante en cuanto a los avances en sus procesos operativos y de su
gestién econdmica. Para poderlas llevar a cabo las compafiias deben implementar
planes de mejoras a sus instalaciones a sus procesos, métodos de trabajo, esto con el
fin de reducir los costos, asi como también, inducir cambios importantes tanto en los
patrones de comportamiento relacionados con los procesos productivos, como a su vez
permitird incrementar los niveles de satisfaccion de los clientes. Dentro de esta
perspectiva las mejoras en los procesos industriales abarcan diversas posibilidades de
analisis, aplicaciones e innovaciones orientas den mejorar la competitividad de las

empresas en SusS procesos.

Dentro de este orden de ideas la presente investigacion se desarrolla en la
Corporacién GYH, C.A., la cual se dedica a la fabricacion a una gran variedad de piezas
textiles. En dicha organizacion se detectd un aumento en el incumplimiento de las
entregas de los pedidos solicitados tanto por los habituales clientes como por los
nuevos, por lo que la organizacion no esta alcanzando su capacidad de produccion.
Para ello se requiere diagnosticar la situacion actual del proceso productivo, ademas de
analizar las causas que lo originan los problemas, para luego presentar un plan de

mejoras de acuerdo a los resultados obtenidos.

Todo lo anteriormente expresado hace surja la presente investigacion, con el fin de
generar mejoras en la organizacion caso en estudio; por lo que este proyecto se

estructurara en cuatro capitulos que se proceden a detallar:

Capitulo I, se presenta el contexto del problema donde se hace una breve resefia

historica de la empresa, definiendo el planteamiento del problema por lo cual se



describe la situacién actual del &rea de produccion de la Corporacion GYH, C.A., se
plantean los objetivos especificos que se definen este proyecto y su justificacion. De

igual forma, se describen los alcances y limitaciones encontrados en la investigacion.

Capitulo 11, se sefiala el marco tedrico, la cual comprende los antecedentes, asi como
las bases teoricas que le dieron el sustento y apoyo a la investigacion realizada y
finalmente, la definicion de términos basicos, referido a los conceptos relacionados con

el trabajo.

Capitulo 111, se justifica el marco metodoldgico del trabajo, donde se describe el
tipo, disefio y nivel de la investigacion, las técnicas de recoleccion de los datos
empleadas para su desarrollo de los objetivos, las cuales se emplearon: la observacion
directa, la entrevista no estructurada y la revision documental. En ese sentido, se
definen los alineamientos y fases que permiten el cumplimiento de los objetivos

establecidos.

Capitulo 1V: Resultados, se presentan los resultados de cada una de las fases de la
investigacion, iniciando con el diagndstico de la situacion actual del proceso
productivo de la Corporacion GYH, C.A. Para finalizar se detallan las referencias
bibliograficas.



CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del Problema

La empresa Corporacion GYH, C.A. Es una empresa de la industria
manufacturera textil. Fue fundada en el afio 2007, dedicandose a la confesion de
productos tales como; franelas, chemises y camisas. Cuenta con dos sucursales:
Sucursal sur, CC. Mega mercado planta baja local 22. Sucursal norte Av. Bolivar norte
CC. Carabobo planta baja local 107-42. Su Sede principal se localiza en la urbanizacion
Parque Valencia CC. El parque torre A local 17-A., es en esta Gltima es donde se llevara
a cabo el estudio de trabajo de grado. Por consiguiente, la compafiia cubre un amplio
mercado de uniformes de industrias médicas, alimenticias, farmacéuticas, petrolera,
transporte y construccion.

Desde su inicio la confeccion de cada prenda debe garantizar un flujo de
procesos eficiente, implementando las medidas necesarias para lograr un alto estandar
de calidad y alcanzar el tiempo estimado de entrega a los clientes.

Debido al alto nivel de competitividad y globalizacion por el que pasa la mayoria
de los productores venezolanos, la empresa corporacion GYH, C.A. se ha visto en la
necesidad de mejorar sus actuales niveles de productividad y competitividad, para
lograr garantizarle a los clientes productos de alta calidad. Tomado en cuenta la
dificultad en cuanto a materia prima e insumos tales como; hilos, botones, entretelas,
telas y etiquetas. Ademas del mantenimiento de las maquinarias y equipos, en cuanto
a técnicos y repuestos ya que la situacion pais afecta a todos estos aspectos,
obstaculizando las actividades béasicas.

Los productos que forman parte de esta investigacion varian en cuanto a modelos

y género, tal es el caso de camisas, chemises, franelas, filipinas, bragas, batas,



suéter, pantalones, monos, delantales, tapa bocas, gorros, chaquetas y uniformes
deportivos. Estos productos se elaboran para nifios, damas y caballeros en las diferentes
tallas. Actualmente estos productos son elaborados bajo pedidos, por un equipo
profesional formado por dieciséis personas, desglosadas de forma estratégica en cada
departamento ya sea de produccién, de ventas y administrativos. Concurren tres etapas,
cada etapa tiene un nivel de trabajo diferente por lo que el nimero de empleado varia
en cada una de ellas. La primera etapa de la produccion es el departamento de corte,
donde inicia el proceso de produccion segun la orden suministrada por las érdenes de
venta. La segunda etapa es el armado y la tercera, es acabado y empaque. El
departamento de venta cuenta con tres vendedores, que se encargan de la atencién a
todos los clientes, y el comité administrativo se constituye de cuatro personas, que
dirigen las finanzas y apoyan a los otros departamentos.

La empresa solicito realizar un analisis en el departamento de corte, donde se determine
la capacidad de produccion mensual. Dado que la capacidad actual de produccion se
afectd de forma significativa por los problemas antes descritos de la situacion pais. Por
ende, es necesario revisar el proceso productivo para poder corregir la capacidad de
produccion solicitada por el departamento de ventas correspondiente a cada mes, En el
siguiente cuadro se puede apreciar la produccion requerida y la diferencia entre
produccion real y la produccion no aprovechada que se muestra a continuacion:

Cuadro 1: Cuadro comparativo de solicitud de produccién

Fuente: Informacion de la data de registros del Departamento de Produccion de Mayo del 2018 de

Cuadro Comparativo de Solicitud de Produccion & Produccion Real.
Produccion Solicitada | Produccion Real Produccion No Aprovechada
Pedidos Piezas Pedidos |Piezas | % Piezas %
Febrero |40 1.110 24 352 31,71% | 758 68,29%
Marzo |47 2.153 32 1.297 |60,24% | 856 39,76%
Abril |69 3.497 51 2.393 |68,43% |1.104 31,57%
Mayo |22 522 14 474 190,80% |48 9,20%
178 7.282 121 4.516 |90,80% |2.766 37,98%

la Corporacién GYH, C.A.

Autor: De Freitas, Torres (2018)




En derivacion, la Corporacion se ve seriamente complicada en su capacidad de
produccion y ante la respuesta de las solicitudes de incremento de su cartera de clientes,
lo que provocara la perdida de los actuales compradores, debido a que en la actualidad
existe mucha competencia en este mercado. En la Gltima columna se observa que la
capacidad de piezas solicitadas 7.282, y la capacidad producida fue de 4.516,
obteniendo una diferencia de 2.766, que representa un 37.98%.

1.2 Formulacion del problema

Como consecuencia de lo antes mencionado se plantea la siguiente interrogante:

¢Cudles son los pasos a seguir para diagnosticar y establecer mejoras en la linea
de produccion de la Corporacion GYH, C.A.?

1.3 Objetivos de la investigacion
1.3.1 Objetivo General.
Proponer mejoras en la linea de produccion de la Corporacion GYH, C.A., ubicada
en Valencia, Estado Carabobo. Urbanizacion Parque Valencia
1.3.2 Objetivos Especificos
Diagnosticar la situacion actual de la linea de produccion de la Corporacion
GYH, C.A.
Analizar las potenciales causas que originan el incumplimiento en el proceso
productivo de la Corporacibn GYH, C.A. mediante la aplicacion de
herramientas de ingenieria que permitan de este modo la identificacion de la
causa-raiz de la problematica planteada
Elaborar un plan de mejoras en base a las causas identificadas.
Evaluar econdmicamente el costo y beneficios de la propuesta.
1.4 Justificacion de la investigacion
La investigacion se justifica desde el punto de vista tedrico, metodologico y
practico debido a la importancia del tema abordado en las dimensiones econémica e
industriales ya que aporta enfoques, conocimientos y planteamientos sobre problemas

presentes en muchas empresas que se desarrollan en la industria manufacturera, pues



se considera novedoso conteniendo informacion atil y necesaria, tanto para los
inversionistas como a las demas personas involucradas en el proceso de fabricacion de
productos textil. Del mismo modo, la investigacion es dirigida a ampliar los
fundamentos tedricos en el area de produccion, especificamente el andlisis de
movimiento y tiempo. Conocer con exactitud la estructura de ingresos y las actividades
realizadas por el personal en el departamento de corte. Dentro del marco de la industria
manufacturera venezolana, lo cual es de suma importancia para investigaciones y
mejoras futuras dentro de un marco de actividades industriales, considerando la
insuficiente y negligencia en materia prima y los altos costos en insumos y
mantenimiento de maquinarias y equipos.

Desde el punto de vista practico, para los ingenieros brindar un conjunto de posibles
soluciones practicas propiciadas y conocimientos que involucren equipo
multidisciplinario que se encargue de evaluarlas e implementarlas. El andlisis y control
de técnicas de produccion industrial, aportando productividad en la realizacion de las
sistematizaciones desarrolladas en las industrias, asi como maximizar los resultados en
el tiempo posible con el logro de producir productos de excelente calidad.

1.5 Alcance

El anélisis de esta problematica significa beneficios tales como: Cooperacion intra e
interdepartamental, compartir conocimientos, considerar las decisiones convenientes
ante posibles circunstancias imprevistas durante el proceso de producciones textiles,
animar al desarrollo de las industrias manufactureras y garantizar al personal de las
empresas, eficiencia en su respectiva area de trabajo y lograr obtener productos de
buena calidad. Asi como aportar sugerencias de acuerdo a las necesidades planteadas
de la empresa. Asimismo, proponer alternativas para la optimizacion y excelencia en
el proceso de produccion, permitiendo contar con un instrumento que aporte medios
informativos aplicables para lograr atraer, tanto la empresa como a los integrantes del

nivel operativo afectando la ejecucidn de sus operaciones con rapidez.



1.6 Limitaciones de la Investigacion

En cuanto a las limitaciones del estudio, la mayor limitante es el tiempo que tiene el
periodo de la ejecucion del proyecto se hace insuficiente para la recoleccion de datos,
analisis y establecimiento de acciones correctivas a proponer mejoras en el proceso de
productividad de la Corporacion GYH, C.A, con el fin de reducir la insatisfaccion de
los clientes. Es importante acotar que este proyecto debera apegarse a los periodos

académicos de la Universidad José Antonio Paez.



CAPITULO 1
MARCO TEORICO

Para Arias, F. (2006) precisa acerca del marco tedrico o referencial que “es el
producto de la revision documental-bibliogréafica y consiste en una recopilacion de
ideas, posturas de autores, conceptos y definiciones que sirven de base a la
investigacion a realizar” (p.106). Entonces, para llevar a cabo cualquier estudio, es
necesario tomar en cuenta antecedentes de investigaciones pasadas, porque es ahi
donde se encuentran las primeras bases donde el investigador se fundamenta, ya que
los mismos brindan o promocionan una idea de como podria llevarse el estudio, a través
de metodologias empleadas para la recoleccion de datos, bases teoricas, soluciones
planteadas y resultados, que facilitan el problema de estudio.

2.1 Antecedentes de la Investigacion

Balestrini (2006), establece: “la importancia de referir en la medida de lo posible,
otras investigaciones que se han realizado, inherentes al problema en estudio” (p. 91).
De este modo, las investigadoras examinaron estudios y temas que estan relacionados
con el punto principal de la investigacion, por lo que a continuacion se procede a
detallar cada uno de ellos, de igual forma, se describe el aporte que suministro para la
presente.

Primeramente, se tiene a Marrero, E. y Rodriguez, N. (2017), en su trabajo de grado,
realizado en el instituto Universitario José Antonio Paez (UJAP), para optar por el
Titulo Ingeniero Industrial el cual fue presentado bajo el titulo: Propuesta de mejoras
en el proceso productivo de la empresa industria metallrgica Ayala avala, C.A.,
ubicada en Valencia estado Carabobo. En dicho estudio se ha podido evidenciar que,
en el transcurso del segundo semestre del afio 2015, hay un aumento en el



incumplimiento de las entregas de los pedidos solicitados por los habituales clientes
como con los nuevos, por lo que la organizacion no esta alcanzando su capacidad de
produccion, que segun informacion suministrada por el jefe de planta durante el
periodo de junio a noviembre del 2015 se alcanz6 el 65% del cumplimiento de los
pedidos. Es por ello, que se promueve un plan de mejoras en el proceso productivo de
la empresa Industrial Metalurgica Ayala Avila, C.A.

Por otro lado, se definio la investigacion bajos los lineamentos de proyecto factible
para lograr cumplir los objetivos planteados, ya que la misma representa una solucion
viable a la problematica observada, de igual forma, esta apoyada con un disefio de
campo de nivel descriptivo. Por Gltimo, se propuso un plan de mejoras de acuerdo a
los resultados obtenidos basados en un plan de mantenimiento preventivo para las
maquinas fresadoras, torno y limadora. Ademas, de mejorar las condiciones del area
de produccion, con la aplicacion de un sistema de administracion visual, para promover
el orden y limpieza de su sitio de trabajo y el disefio de un taller de capacitacion para
el personal del departamento de produccién.

Asimismo, se tiene a Guararima, R. (2014), en su trabajo de grado, realizado en el
Instituto Universitario Politécnico Santiago Marifio (IUPSM), para optar el Titulo
Ingeniero Industrial titulado: Propuesta de mejoras para reducir el desperdicio en
la linea N°2, de la planta de jabones de tocador de la empresa Colgate Palmolive,
C.A,, utilizado como enfoque la metodologia de mejoras continua. En dicho estudio
se hizo referencia de las deficiencias detectadas en la linea N°2, en cuanto a las fallas
en la temperatura de las maquinas por causas operativas, asi como de la banda
transportadora que se encontraba en el mal estado, ademas no se dispone de manuales
y normas de procedimiento, asi como también, de la falta de espacio para el
almacenamiento de los desperdicios.

Para ello, el autor establecid la investigacion como un proyecto factible, por medio
del cual empleo tres fases metodoldgicas: el diagndstico de la situacion problematica,

empleado la observacién directa, entrevista no estructurada y revision documental



como técnicas de recoleccion de datos, seguidamente realizo el andlisis respectivo,
utilizando el diagrama causa — efecto y la técnica de grupo nominal.

En base a los resultados obtenidos, el autor estableci¢ tres oportunidades de mejoras
como son: el disefio de manual de normas y procedimientos que contribuyan en la
capacitacion y relaciones entre los involucrados en el proceso de produccién de jabon
de tocador, la elaboracion de un formato de evaluacion de desempefio, seguido de un
proceso definido en un manual, que ayude a supervisar el trabajo que realiza el
almacenamiento del desperdicio a reutilizar, considerandose esta como una propuesta
factible; puesto que al ser aplicada en la organizacién se da solucion al problema.

Este antecedente representa un aporte significativo, porque se vincula directamente a
la presenta investigacion, puesto busca forma de mejorar el proceso productivo a través
de la aplicacién de métodos sistematicos, que permiten aumentar la capacidad de
produccion, para lo cual se establecieron los factores que afectaban a la misma.

Por ultimo, Contreras, J. (2013), en su trabajo de grado realizado en la Universidad
José Antoni Paez (UJAP), para optar por el Titulo Ingeniero Industrial el cual fue
presentado bajo el titulo: Propuesta de un Plan de Mejoras en las Lineas de
Decoracién de envases de Aluminio, de la Empresa Cerveceria Polar C.A., Planta
Superenvases, establece como necesidad desarrollar un estudio que permita la
evaluacion y disminucién de los defectos criticos en el proceso de produccién, de
envases especificamente en el area de decoracion, por esta razén se hace necesario
proponer un plan de mejoras en dicha &rea, realizando para ello un diagnostico de la
situacion actual, un analisis de las causas que originan el problema, para asi proponer
un plan de mejoras, que conllevo a minimizar los defectos y finalmente un analisis de
costo beneficio de la propuesta.

La investigacion fue elaborada bajo la modalidad proyecto factible, con un disefio
de campo y nivel de investigacion descriptiva, el autor aplico la revision documentada,
la entrevista, observacion directa y un modelo de plan de mejoras propuesto, mediante
la Metodologia DMAIC, basado en la teoria de seis sigmas, y asi lograr los objetivos

propuesto del trabajo en estudio. La técnica de la observacion directa y la entrevista, la
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aplico a la muestra intencional, conformado por dieciocho (18) Mecanicos Operadores
y Cuatro (04) Experto.

El desarrollo del plan de mejoras, con la finalidad de minimizar la recurrencia de los
efectos que se presentaban en el proceso de decoracion presenta las siguientes
propuestas: una capacitacion para poder contar con un personal actualizado, adiestrado
e involucrado en su trabajo, de manera que se minimice la aparicion del defecto de
impresion, a su vez un nuevo método en cuenta a la operacion de las maquinas
impresoras. La metodologia que aplico el autor fue DMAIC el cual consistio en analizar
el proceso, medir la magnitud de la falla del proceso, analizar la falla, mejorar la
condicion del problema y lo mas importante controlar la falla, para que no volvieran a
ocurrir y caer en ciclos repetitivos.

Este antecedente representa un aporte significativo y se vincula a la investigacion,
ya que se busca la forma de mejorar un proceso productivo a través de la aplicacion de
métodos sistematicos que permiten aumentar la capacidad de produccion. Por ultimo,
permitio tener referencias al considerar unas series de puntos, que sirvan como base
para establecer mejoras efectivas de trabajo, para un eficaz proceso productivo, control
de produccion, linea de produccion.

2.2 Bases Teoricas

Segun Arias, F. (2006), “las bases teorias implican un desarrollo amplio de los
conceptos y proposiciones que conforman el punto de vista o enfoque adoptado, para
sustentar o explicar el problema planteado”, (p. 106). A continuacién, se exponen las
bases tedricas del presente estudio que tiene que ver con las teorias que brindan al
investigador el apoyo inicial dentro del conocimiento del objeto de estudio, es decir,
cada problema posee algun referente tedrico, lo que indica que el investigador no puede
hacer abstraccion por el desconocimiento, salvo que sus estudios se soporten en
investigaciones puras o bien exploratorias.

2.2.1 Plan de mejoras.
Abell, D. (1994), da como concepto de plan de mejoras una manera de extension

histérica de uno de los principios de la gerencia cientifica, establecida por Frederick

11



Taylor, que afirma que todo lo método de trabajo es susceptible de ser mejorado. La
importancia de esta técnica gerencial radico en que su aplicacion se puede contribuir a
mejorar las debilidades y afianzar las fortalezas de la organizacion.

Por lo tanto, a través de la planificacion de mejoras continuas se logra ser mas
competitivos en el mercado al cual pertenece la organizacion, por otra parte, se deben
analizar los procesos utilizado, de manera tal que si existe algin inconveniente pueda
mejorarse; como resultado de la aplicacion de esta técnica puede ser que las
organizaciones crezcan dentro del mercado y hasta llegar a ser lideres. A lo que
Casadiego, A. (2009), afirma que la planificacion de mejora arroja ventajas y
desventajas muy importantes, por lo tanto, deben ser analizados ambos aspectos:
Ventajas:

Se concentra el esfuerzo en ambitos organizativos y de procedimientos
puntuales.

Consiguen mejoras en un corto plazo y resultados visibles.

Si existe reduccion de productos defectuosos, trae como consecuencia una
reduccion en los costos, como resultado de un consumo menor de materias
primas.

Incrementa la productividad y dirige a la organizacion hacia la competitividad,
lo cual es de vital importancia para las actuales organizaciones.

Contribuye a la adaptacion de los procesos a los avances tecnologicos.

Permite eliminar procesos repetitivos.

Desventajas:
Cuando el mejoramiento se concentra en un area especifica de la organizacion,
se pierde la perspectiva de la interdependencia que existe entre todos los

miembros de la empresa.
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Requiere de un cambio en toda la organizacion, ya que para obtener el éxito es
necesaria la participacion de todos los integrantes de la organizacién y a todo
nivel.

En vista de que todos los gerentes en la pequefia y mediana empresa son muy

conservadores, el Mejoramiento Continuo se hace un proceso muy largo.

Hay que hacer inversiones importantes.

2.2.2 Mejoras continuas.

Para Paul Arvenon (2010), la mejora continua, “Es una filosofia que intenta
optimizar y aumentar la calidad de un producto, proceso o servicio”. (p. 14). Es
mayormente aplicada de forma directa en empresas de manufacturas, debido en
gran parte a la necesidad constante de minimizar costos de produccion obteniendo
la misma o mejor calidad del producto, porque los recursos econémicos son
limitados y en mundo cada vez mas competitivo a nivel de costos, es necesario para
una empresa tener algan sistema que le permita mejorar y optimizar continuamente.

De tal forma, que la mejora continua no solo tiene sentido para una empresa de
produccion masiva, sino que también en empresas que preste servicio es
perfectamente valida y ventajosa principalmente, porque si tienes un sistema de
mejora continua (al ser un sistema quiere decir que es algo establecido y conocido
por todos en la empresa donde se esta aplicando) entonces tienes las siguientes
caracteristicas:

Un proceso documentado. Esto permite que todas las personas que son
participes de dichos procesos lo conozcan y todos lo apliquen de la misma
manera cada vez.

Algun tipo de sistema de medicion que permite determinar si los resultados
si los resultados esperados de cierto proceso se estén logrando (indicadores

de gestion).
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Participacion de todas o algunas personas relacionadas directamente con el
proceso ya gue son estas personas las que dia a dia tienen que lidiar con las
virtudes y defectos del mismo.
2.2.3 Proceso
Definido por Falconi (2012).
Como un conjunto de causas que provoca uno o mas efectos. Una
empresa es un proceso y dentro de ella pueden efectuarse varios de estos,
los cuales pueden ser de manufactura o de servicio, siendo este ultimo el
efectuado en el centro de distribucion. (p.15).
Existen dos tipos principales de procesos que se pueden presentar tanto en las
empresas manufactureras como en las empresas de servicios:
Proceso intermitente: Se caracteriza por un bajo nivel de produccion y por un
tipo de producto, utilizando equipos de uso general, con la peculiaridad de
presentar cambios constantes en la planeacion de la produccion y una gran
variedad de productos a fabricar:
Proceso continuo: Se caracteriza por presentar altos niveles de produccién y
utilizacion de la maquina especializada para realizar las operaciones.
2.2.4 Tiempo de Respuesta
Basado en Mark, C. (2009), se puede decir que el tiempo de respuesta implica medir
la satisfaccion del cliente, ya que es rentable siempre y cuando se acompafie de
acciones gque induzcan a la mejora y a la innovacion. Si se esta dispuesto a invertir en
(tiempo, esfuerzo, y/o dinero), en consecuencia, de los resultados, la satisfaccion del
cliente es intranscendente de este modo, para hacer rentable el tiempo de respuesta, se
debe establecer con claridad el “para qué”. Es comun escuchar que el objetivo es crear
lealtad, propiciar la frecuencia del servicio e incrementar el indice de satisfaccion, pero
para obtener dicho resultado hay que partir de ciertas estrategias para posicionarse.
Por consiguiente, en la actualidad existen cierta unanimidad en que el atributo que

constituye, fundamentalmente al determinar la posicién de la empresa a largo plazo;
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es la posicion de los clientes en cuanto al servicio que recibe, resulta obvio que, para
que el usuario se forme una opinidn positiva, debe satisfacer sobradamente todas sus
expectativas, en otras palabras, cumplir con la calidad de servicio, en el tiempo justo.
2.2.5 Teoria de la Distribucion de Planta.

Martinez, J. (2002), define la Distribucién de Planta como, “El proceso de
ordenacién fisica de los elementos industriales de modo que constituyan un sistema
productivo capaz de alcanzar, los objetivos fijados de la formacion mas idonea y
eficiente posible”. (p.111). Mientras que Burgos, F, (2012), opina que “una buena
distribucion en planta comprende el disefio de un plan para colocar el equipo adecuado
de una forma tal que se introduzca el maximo de economias durante el proceso de
manufactura”. (p.82). Los principios fundamentales de la disposicién de las
instalaciones son comunes para y otras limitaciones. Una buena distribucion de las
instalaciones proporciona las siguientes ventajas:

Suministrar lineas definidas para el recorrido del trabajo.
Permite que se recorran distancias mas cortas.
Reduce el costo de manipulacion de materiales.
Reduce el tiempo total de fabricacion.
Reduce la cantidad de trabajo en el curso de fabricacion.
Permite una utilizacion mas eficiente de la mano de obra y de las instalaciones.
Reduce la cantidad de mano de obra.
2.2.6 Principios basicos de la Distribucion de Planta

El mismo autor antes mencionado establece que, una buena distribucion de planta

debe cumplir con seis principios basicos en los cuales se encuentran los siguientes:
Principio de integracion de conjunto: La mejor distribucion es la que integra
las actividades auxiliares, asi como cualquier otro factor, de modo que resulten
en compromiso mejor entre todas las partes.
Principios de la minima distancia recorrida a igual condiciones: Es siempre

mejor la distribucion que permite que la distancia sea més corta.
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Principio de la circulacién o un flujo de materiales: En igual de condiciones,
es mejor aquella distribucion o procesos que este en el mismo orden o
secuencia en que se transforma, tarta o0 montan materiales.
Principio de espacio cubico: La economia se obtiene utilizando de un modo
efectivo todo el espacio disponible, tanto vertical como horizontal.
Principio de la satisfaccion y de la seguridad: A igual de condiciones, sera
siempre mas efectiva la distribucion que se haga en el trabajo maés satisfactorio
y seguro para los productores.
Principio de la flexibilidad: A igual de condiciones, siempre serd mas efectiva
la distribucion que pueda ser ajustada o reordenada con menos costos e
inconvenientes ya que esto ayudara a la empresa a minimizar los gastos que
esta produce.

2.2.7 Naturaleza de los problemas de distribucion en Planta

Tal como establece el mencionado autor, Burgos, F, (2012), los problemas que se

pueden tener al realizar una distribucion en planta son cuatro:
Proyecto de una planta totalmente nueva: Aqui se trata de ordenar todos los
medios de produccion e instalacion para que trabajen como conjunto integrado.
La expansion o traslado de una planta ya existente: En este caso los edificios
ya estéan alli, limitando la accion del ingeniero de distribucion.
Tiene que ver con la reordenaciéon de una planta ya existente: La forma y
particularidad del edificio limita la accion del ingeniero.
Ajuste en la distribucion ya existente: Se presenta principalmente cuando
varian las condiciones de operacion.

2.2.8 Puntos esenciales para Realizar una Distribucion de Planta

Burgos, F. (2012). Se hace necesario tener en cuenta la asignacién de algunos
espacios de la siguiente manera:

Sitio para el operador de las maquinas.
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Margenes para las partes sobresalientes de las maquinas o de los recorridos

extremos,

Sitios para manipulacion de materiales, carretillas para llevar y traer piezas de

fabricacién, materias-primas, repuestos, etc.

Espacio para los transportadores fijos en el piso o rampas.

Sitios para quitar o poner piezas grandes que haya que trabajar en las maquinas

0 gque deban ser removidas para hacer reparaciones y mantenimiento.

Lugar para el banco de trabajo.

Sitio para actuar en cualquier parte de la maquina que pueda necesitar ajuste,

inspeccion o mantenimiento.

Facil acceso a los dispositivos de paro que protegen a los operarios.

Aumento en los espacios necesarios por la proximidad columnas, paredes,

escaleras, etc., que pueden hacer requerir superficies mayores.
2.2.9 El Lay-Out

GOmez, E. y Rachell, F. (2000), en su guia de “Manejo de Materiales” El lay-out es

una de las aplicaciones de la logistica que se puede traducir por “plano”, “croquis” o
“proyecto de arquitectura y distribucién”. En concreto, “es el conjunto de métodos y
medios de una organizacion que se ocupa de controlar y programar todas las
actividades desde la compra de las materias primas y/o productos hasta la entrega final
del producto terminado a los clientes”. (p.47). Siendo un poco mas concisos, el
objetico del lay-out es implementar un sistema estratégico y tactico que le permita a la
organizacion integrar todas sus actividades para lograr que el producto correcto este
en el lugar correcto en el tiempo correcto. Consiste en estudiar la distribucion de la
empresa teniendo en cuenta los siguientes aspectos:

Los obstaculos del Edificio: Que por su estructura y construccion no se pueden

modificar, como pilares, escaleras desaguies, entre otros.

Orientacion del Local: En funcion de la zona destinado al almacén, las vias de

acceso externas y las zonas de recepcion y expedicion de la mercancia. Como
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las zonas de recepcion y despacho que van a estar muy concurridas por los
medios de transporte externos, el estudio tiene que estar enfocado a permitir un
acceso facil que no se produzcan obstrucciones de transito.
La asignacion de la Zona de Deposito de las Mercancias: Para ello debemos
tener en cuenta el volumen de entradas y salidas de los articulos de mayor
rotacion; estos deben situarse en los lugares mas accesibles para no dedicar
mucho tiempo en su localizacion. Puede decir que, para cada tipo de mercancia,
medios a utilizar, orientacion de almacen, se obtendran una distribucion en
planta diferente.
2.2.10 Diagrama de Proceso
Al respecto Burgos (2012), sefiala que en esta modalidad del diagrama de procesos
que se usa como complemento del mismo. Por tanto, “es una representacion grafica
que desglosa un proceso en cualquier tipo de actividad a desarrollarse tanto en
empresas industriales o de servicios y en sus departamentos, secciones u areas de su
estructura organizativa” (p.78). Se basan en la utilizacion de diversos simbolos para
representar operaciones especificas. Por lo tanto, puede ser considerado la
representacion grafica del flujo o consecuencia de rutinas simples. Tiene la ventaja de
indicar la secuencia del proceso en cuestion, las unidades involucradas y los
responsables de su ejecucion, es decir, viene a ser la representacion simbdlica o
pictorica de un procedimiento.
Para elaborar un diagrama de proceso el formato debe llevar, segiin Burgos:
En la parte superior derecha. (Ver Figura 1)
A. Titulo: Diagrama de proceso.
Nombre del proceso que se describe.
Indicacion del tipo (hombre o material).
Donde inicia y donde finaliza el proceso diagramado.
Nombre de la persona que elabora el diagrama.

mmoow

Fecha de elaboracion.
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G. Numero de pagina.

DIAGRAMA DEL PROCESO

Nombre del proceso:

[0 Hombre [J] Material

Seiniciaen:

Se termina en:

Hecho por: Fecha:

Figura 1. Diagrama de proceso
Fuente; informacion tomada de burgos (2012)

2. El cuerpo del diagrama esté dividido en 8 secciones: (Ver Figura 2)

A

Descripcion del método: se describe si el método presente es el propuesto
0 el actualmente empleado. Se describe claray brevemente las actividades
en las cuales se ha dividido el proceso estudiado.

Columnas de simbolos: indica como han sido clasificados los diferentes
eventos descritos.

Distancia en metros: contiene las distancias estimadas para realizar los
transportes.

Cantidad: se especifica la cantidad seguida en relacion a cada evento, ya
que pueden variar.

Tiempo: estima el tiempo consumido en cada actividad.

Analisis: para cada elemento se marcan los aspectos en los que se hara mas
énfasis.

Observaciones: amplia la descripcion del evento si se cree necesario.
Acciodn: Indica cuales acciones se tomaran para mejorar el proceso en cada

evento.
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RESUMEN

- "c:,""' Np'wr"m Nu"uff'”'“ DIAGRAMA DEL PROCESO
0. | Tiempo o | Tiempa 0. | Tiempo
O COPERACIOMES Mormbre del procasa:
L) TRANSPORTES [Jremee [ e
[T] INSPECCIONES S ricia s
[ pemoras S8 lamina en:
W ALMACENAJES Hechopar. Fecha
Distancias recomidas mks mis mis. ANALISIS ACCICN
o £par qué? Cambi
gy glE
ACTUAL AR HEIE "
DESCRIPCION DEL METODO R E-EEIHHH OBSERVACIONES o[22 el
PROPUESTO AR R R ss;-.gL
5 F 2R J|3 1 FECTET
1 ooOpDv
2 ooadpv
3 coadpv
4 Ccoapwv
5 ooapwv
8 oDV
7 oDV

Figura 2. Cuerpo diagrama de proceso
Fuente; informacién tomada de burgos (2012)

El analista debe conectar los simbolos de eventos consecutivos con una linea
vertical, los retrasos y almacenamientos determinan cuanto tiempo deben esperar los
clientes para recibir el producto y el costo que acumula.

3. En la parte superior izquierda se hace un resumen que permite visualizar la cantidad
de eventos, tiempos totales consumidos, distancias recorridas en los transportes. Sirve

para comparar el método actual con el propuesto. (Ver Figura 3).

RESUMEN
Achsal Propuisio Dilerencia

Mo.| Tiempo | Noo| Tiempo | Mo iampo

() OPERACIONES
[> TRANSPORTES
[] InsPECCIONES
[) DEMORAS

N/ ALMACENAJES

Distancias recomidas mis mis ms

Figura 3. Resumen diagrama de proceso.
Fuente; informacion tomada de burgos (2012)
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Los detalles que figuran en el diagrama deben recogerse por observacion directa,
luego deben pasarse en limpio con exactitud en cada termino o simbologia usada, es
necesario verificar si se han registrado los hechos correctamente, si se han hecho
demasiadas suposiciones y si se han registrado todos los hechos presentes en el
proceso.

2.2.11 Diagrama de Ishikawa

Dentro de dicho estudio se empleara el Diagrama de Ishikawa, también llamado
diagrama de causa-efecto, se trata de un diagrama que por su estructura ha venido a
[lamarse también: diagrama de espina de pez, que consiste en una representacion
gréfica sencilla en la que puede verse de manera relacional una especie de espina
central, que es una linea en el plano horizontal, representando el problema a analizar.
La asociacién venezolana de Logistica (2005), en su Manual Impulsador de la
Memoria, define el diagrama causa-efecto como una “forma de organizar y representar
las diferentes teorias propuestas sobre las causas de un problema”. (p.54).

Este tipo de herramienta, permite un analisis participativo mediante grupos de
mejora o grupos de analisis, que mediante técnicas como por ejemplo la lluvia de ideas,
sesiones de creatividad, y otras, facilita un resultado éptimo en el entendimiento de las
causas que originan un problema, con lo que puede ser posible la solucién del mismo.
(Ver Figura 4).
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Causa Efecto

[ Hombre ][ Maquina ][ Entorno ]

N\ N\

/!

Problema

Subcausa

Causa principal

/
[ Material J[ Método J[ Medida J

Figura 4 Diagrama de Causa-Efecto
Fuente; manual impulsador de la memoria Asociacion Venezolana de Logistica
(2005)

2.2.14 Matriz de Vester
La matriz de Vester es una serie de filas y columnas que muestran tanto
horizontal (filas) como verticalmente (columnas) las posibles causas (variables) de
una situacion problematica.
Lo que hacemos basicamente es enfrentar los problemas (variables) entre
si basandonos en los siguientes criterios de calificacion: 0, 1,2y 3...
0: No lo causa
1: Lo causa indirectamente o tiene una relacion de causalidad muy débil
2: Lo causa de forma semidirecta o tiene una relacion de causalidad media
3: Lo causa directamente o tiene una relacion de causalidad fuerte
La matriz de Vester en el analisis de problemas
El andlisis de problemas es un punto a trabajar en el marco l6gico, razén por la cual la

matriz de Vester es una herramienta comun en la metodologia de marco légico. Para
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realizar la matriz de Vester, es necesario mostrar las herramientas que van de la mano
con su aplicacion, y son herramientas que generalmente se trabajan con el enfoque de
marco légico y utiliza métodos como de la lluvia de ideas, arbol de
problemas, espina de pescado, analisis de Pareto, etc.
Hablamos de todas las herramientas que nos permitan:
Capturar los datos en torno a una situacion problematica: Hoja de recoleccion
de datos
Plantear los diferentes problemas: Cualquier método de generacién de ideas
Caracterizar y priorizar los problemas: Diagrama de Pareto, diagrama causa y
efecto, matriz de Vester, arbol de problemas.
Definir objetivos y plan de trabajo: Arbol de objetivos, diagrama de Gantt.
Trabajar en la solucion del problema cumpliendo los objetivos trazados.
Como hacer la matriz de Vester paso a paso

1. Determina las variables o problemas: A veces seran evidentes, otras tendras
que recolectar datos que te permitan determinar cuales son los posibles
problemas. De todos modos, cualquier técnica de ideacién como
brainstorming, lluvia de ideas o Scamper, te ayudaré en tu trabajo. No hay un
numero definido de cuéntas ideas tener, pues algunos autores creen que
después de 13 problemas ya no son problemas y otros creen que como
minimo requieres de 10 ideas para tener un resultado decente. Mi consejo es,
investiga lo més que puedas la problemaética, lo demas vendra solo.

2. Redacta el problema: A veces la forma en que escribimos solo es
comprendida por nosotros y nadie mas. Busca que los problemas queden
redactados de tal forma que cualquier persona que los lea, entienda que esto es
un problema. Piensa en el impacto que esto ocasiona y no en el que esta
ocurriendo. Por ejemplo:

Incorrecto: Faltan mas maquinas que funcionen. Correcto: Deficiente

mantenimiento a la maquinaria.
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Incorrecto: Falta mas personal de servicio al cliente. Correcto: Tiempo de
espera muy largo para dar servicio al cliente.

3. Asigna un identificador al problema: Un id. Algo que te
permita identificarlo facilmente. Problema 1, problema 2, etc, o p1,..p2,...p3.
Al final del post encontraras un formato en excel de Matriz de Vester y veras
por qué es importante esto.

4. Ubica los problemas en la matriz: Tanto en la cabecera de filas como de
columnas. Si el enunciado del problema es muy largo, coloca su cadigo.
Luego llena con 0 la diagonal principal, es decir, la coordenada donde cada
variable vertical concuerda con su homologo horizontal (1,1), (2,2), (3,3), etc.

5. Califica las valoraciones: Asigna las ponderaciones comenzando con el
problema #1 de la fila versus el problema #2 de las columnas. Las preguntas
que te puedes hacer son:

¢Qué tanto puede llegar a causar el problema #1 al problema #2?
¢Problema #1 causa problema#2?

Una vez te haces la pregunta, determina cual es la relacion de causalidad:
¢Es 1, 2 0 3? Recuerda que no existe la misma relacion de causalidad del
problema #1 con respecto al problema #2, comparada con el problema #2
con respecto al problema nimero #1. Por tal razon, esta matriz no es
simétrica, es decir, una vez que asignes el valor de (1,2), no vayas a ir a
(2,1) y poner el mismo valor.

6. Suma influencias y dependencias: Ya tienes la matriz diligenciada. Ok.
Ahora se suman las filas y columnas. Lo que obtendras de la suma de cada fila
se conoce como la influencia/causa. Es el nivel de influencia que tiene ese
problema sobre otros. También se conoce como motricidad. La suma de cada
columna te da el nivel de dependencia/efecto. Es el nivel en que un problema
es causado por otros.

7. Grafica los problemas: En el eje x se ubican los problemas activos, es decir

aquellos con valores de la influencia/causa. En el eje y se colocan los
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problemas pasivos (dependencia/efecto). Si el problema #8 tiene influencia 7
y dependencia 3, pues su ubicacion en el plano cartesiano sera (7,3).

Clasifica los problemas: Toma el mayor valor total de la suma que hiciste
por filas y dividelo por dos. Haz exactamente lo mismo con el valor total de la
suma con columnas. Con los resultados, traza los ejes paralelos al eje x para
los pasivos (suma por filas) y al eje y para los activos (suma por columnas).

Con esto obtendras 4 cuadrantes:

8
21
s
Indiferentes

Activos

Figura 5. Cuadrantes de matriz de Vester
Fuente: https://ingenioempresa.com/matriz-de-vester/

Los problemas criticos tienen un total de activos y pasivos altos. Son
problemas causados por otros y a su vez son causados por los demas. Debes
tenerlos presentes en tu analisis

Los problemas pasivos tienen un alto total de pasivo y bajo total de activo.
Representan poca influencia causal. Al intervenir los problemas activos, los
pasivos deberian ser solucionados 0 mermados.

Los problemas indiferentes presentan un bajo total de activos y pasivos, es
decir, ni causan a otros ni son causados. Se consideran de baja prioridad
dentro del sistema analizado.

Los problemas activos se encuentran en el cuarto cuadrante y presentan un

alto total de activos y bajo total de pasivos. No son causados por otros, pero
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influyen mucho en los otros criterios. Requieren atencidon y manejo crucial.

Consideéralos la causa principal de la situacion problematica.

2.3 Definicion de términos basicos

Alfombra ergondémica: Alfombra disefiada para hacer mas comoda las tareas que se
deben realizar de pie.

Canesu: Pieza que conforma la parte trasera de la camisa.

Cortadora de cuchilla: Cortadora eléctrica de uso manual que tiene como
particularidad tener una cuchilla de movimiento vertical, con capacidad de realizar
cortes de 87, 10” y 12” de altura.

Cortadora de disco: Cortadora eléctrica de uso manual que cuenta con una cuchilla
de movimiento circular para realizar cortes, hasta alturas variables de capas entre 2” y
4”7,

Disco cuchilla: Consumible de la cortadora de disco, con forma de disco con filo para
realizar cortes en capas de alturas de 2” a 4” como maximo.

Fabricacién: Es un lugar fisico donde se produce algun objeto, material o servicio.
Guante anti corté: Guante de seguridad que es de uso obligatorio por parte del
cortador u operador de maquinas cortadoras.

Hoja cuchilla: Consumible de la cortadora de cuchilla, con forma semejante a una
hoja de un exacto de tamafio variable de acuerdo a la maquina, capaz de realizar cortes
en capas de hasta 14”.

Indicadores de gestion: Es una relacion entre variables que permite observar aspectos
de una situacion y compararlos con las metas y los objetivos propuestos. Dicha
comparacion permite observar la situacion y las tendencias de evolucion de la situacion
o fendmenos observados.

Inspeccion: Es el método de exploracion fisica que se efecttia por medio de la vista.
Materia prima: Son todos aquellos materiales extraidos, transportados, envasados y

procesados por un proveedor y que son utilizados en la fabricacion de productos.
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Materiales: Son elementos agrupados en un conjunto el cual es, o puede ser, usado
con algun fin especifico. Es una sustancia (elemento o, cominmente, compuesto por
quimicos), con alguna propiedad util, bien sea mecéanica, eléctrica, Optica, térmica o
magnética.

Mejora: Cambio o progreso de una cosa hacia un estado mejor.

Mesdn de corte: Mesa en donde reposan las capas de tela previas al corte.

Ordenes de trabajo: Formato establecido por la empresa con lo que realizan los cortes
y retiro de materia prima del almacen.

Pafo: Nombre alternativo que se le da a las capas de tela que componen un pedido.
Patrones: Plantillas que representan o replican las piezas de cada prenda a marcar para
luego posteriormente cortar.

Perforadora: Maquina eléctrica que tiene como finalidad realizar perforaciones en las
capas con el fin de servir como guia para el ensamble de las piezas.

Planificacion: Es el proceso que se sigue para determinar de forma exacta lo que la
organizacion hara para alcanzar sus objetivos.

Portarrollos: Estructura de hierro disefiada para facilitar las tareas tendido de capas
de tela sobre el meson de corte.

Procedimiento: Es como se debe aplicar los métodos para mejorar actividades en el
trabajo.

Retrasos: Se refiere a la pérdida de tiempo a la relacion a una actividad, accion o
trabajo.

Sargentos: Sujetadores de uso manual para evitar el deslizamiento de las capas de tela.
Tela dacron: Es un tipo de tela variante del algodon que tiene una composicion de
100% de algodon, pero de hilo méas fino y liviano, utilizado principalmente para
camisas de modelos variados.

Drill: Es un tipo de tela de 97% de algodon y 3% poliéster de hilo grueso, sus
principales usos son para filipinas de chef, pantalones y chaquetas.

Oxford: Es untipo de tela con combinaciéon de poliéster y algodén definida de acuerdo

a cada fabricante, utilizada principalmente en camisas de distintos modelos.
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Taslan: Es un tipo de tela de composicion 100% poliéster utilizado principalmente
para camisas 0 monos.

Tendidos de tela: Accidn de desenrollar la tela para apilarla en forma de capas una
encima de otra.

Tijeras: Instrumento para cortar, en especial tela, que consiste en dos hojas metalicas,
con filo por uno de sus lados.

Trazo: Dibujo del recorrido a seguir para realizar el corte de las partes de una prenda.
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CAPITULO 111
MARCO METODOLOGICO

La metodologia se considera un conjunto de procedimientos que se rigen en una
investigacion cientifica. Por lo tanto, es la forma para alcanzar los objetivos atraes de
los metidos a emplear en el estudio. Ahora bien, antes de comenzar una exploracion,
es preciso saber que metodologia se debe aplicar, que garantice la exactitud de los
resultados obtenidos para lograr la confiabilidad.

3.1 Tipo de Investigacion

La propuesta metodoldgica para el presente proyecto, se enmarca en los aspectos
relacionados con la metodologia a utilizar en el estudio para buscar las soluciones y
respuestas al objetivo planteado. Incluyendo el disefio, el tipo, el nivel de la
investigacion, técnicas y procedimientos que serdn utilizados para llevar a cabo la
investigacion. EI mismo esta enmarcado dentro de la modalidad de un proyecto
factible, basado en una investigacion de campo, tipo descriptiva. El proyecto factible
se utiliza cuando las investigaciones proponen o sugieren soluciones practicas a un
determinado problema. Al respecto, el manual de la Universidad Pedagogica
Experimental Libertador (2011), explica:

“El proyecto factible consiste en la investigacion elaboracion y desarrollo
de una propuesta de un modelo operativo viable para solucionar
problemas, requerimientos, o0 necesidades de organizacién o grupos
sociales; puede referirse a la reformulacion de politicas, programas,
tecnologias, métodos o procesos. El proyecto factible debe tener apoyo en
una investigacion de tipo documental, de campo o un disefio que incluya

ambas modalidades” (p. 5).



Con relacion a lo sefialado, se expone el hecho de que, en la presente investigacion,
se desarrolla una propuesta viable atreves de un plan de mejora para solucionar el
problema en el area de produccion de la Corporacién GYH, C.A., con el fin de reducir
la insatisfaccion de los clientes.

3.2 Disefio de la investigacion

Por su parte, el disefio de investigacion consiste, segun Arias, F. (2006), en “la
estrategia general que adopta el investigador para responder el problema planteado. En
atencion al disefio, la investigacion se clasifica en: documental, de campo y
experimental” (p. 26).

El andlisis sistematico de problemas en la realidad con el proposito bien
sea de describirlos, interpretarlos, entender su naturaleza y factores
constituyentes, explicar su causa y efectos, o predecir sus ocurrencias,
asiendo usos de métodos caracteristicos de cualquiera de los paradigmas o
enfoques de investigacion conocidos o en desarrollo. (p. 11).

El siguiente disefio de la investigacion, tiene como finalidad ser un modelo de
verificacion viable ya que en su estructuracion se plantea una propuesta de
mejoramiento en la linea de produccién que tiene como finalidad conseguir disminuir
los atrasos en los pedidos, procesos y desperdicios de materia prima y lograr mejorar
la eficiencia y rendimiento de este departamento de la Corporacion GYH, C.A,, la
estrategia centrada y un plan racional de trabajo tanto la recoleccion como el analisis
de datos nos llevaria a trabajar lejos de un modelo y forma cientifica.

3.3 Nivel de la investigacion

En este punto se aborda el grado de profundidad del objeto en estudio, el tipo de
investigacion a desarrollar seré cuantitativo y descriptivo, este tipo de investigacion se
basa en el estudio y anélisis de la realidad a través de diferentes procedimientos
basados en la medicion. Permitiendo un mayor nivel de control e inferencia que otros
tipos de investigacion, siendo posible realizar experimentos y obtener explicaciones
contrastadas a partir de hipdtesis. Los resultados de estas investigaciones se basan en

la estadistica y son generalizables. Sefiala Alvarez (1990), que las técnicas
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cuantitativas de obtencidn de informacion requieren de apoyo matematico y permiten
la cuantificacion del resultado. Son utilizadas fundamentalmente para obtener datos
primarios sobre todo de caracteristicas, comportamientos y conocimientos. EI mismo
enmarcado en el positivismo, empirismo l6gico, método estadistico deductivo
predeterminado y estructurado.

Tomando en cuenta lo antes expuesto la investigacion de tipo cuantitativa es la que
mas se identifica con el objeto de estudio de esta investigacion, ya que para el estudio
de analisis de operaciones, movimientos y tiempo y para poder entender y manejar los
procesos del departamento de corte de Corporacion GYH, C.A. serd importante tener
claro este método de investigacion.

3.4 Poblacion y Muestra
3.4.1 Poblacion.

La poblacién y muestra son dos aspectos importantes que deben ser definidos dentro
de la investigacion, porque de ellas depende la objetividad, realidad y
representatividad de la situacion o problema que se desea analizar, en cuanto a la
poblacion Stracuzzi y Pestana (2009), sefialan que “Es el conjunto de unidades de las
que se desea obtener informacion y sobre la que van a generar conclusiones” (p- 36).
De alli pues, que para esta investigacion la poblacion esta conformada por trabajadores
que laboran en el departamento de produccion, las cuales estan distribuidas en el
Cuadro 2.

Cuadro 2: Distribucién de la Poblacion

Poblacion Descripcion Cantidad
Administradora 01
Pasante 01
Gerente de ventas 01

Asistentes administrativos | 03

Recursos humanos 01

Rematadoras 02
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Personal Personal de mantenimiento | 01
Costureros 03
Supervisor de planta 01
Patronista 01
Cortador 01
Total 16

Cuadro 3: Listado de Equipos

Poblacion Descripcion Cantidad
Cortadora de cuchilla de 8” 01
Cortadora de cuchilla de 10” 01
Cortadora de cuchilla de 12” 01
Cortadora de disco de 2” 01
Cortadora de disco de 4” 01
Tijeras de tela de 8” 02
Tijeras de tela de 10” 03
Sargentos 06

Equipos Portarrollos 01
Perforadora 01
Meson de corte 02
Dado 8 mm 01
Hoja cuchilla de 8~ 02
Hoja cuchilla de 10” 02
Hoja cuchilla de 12” 02
Tabla para apuntes 01
Disco cuchilla 4” 02
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Maquina de costura recta 07
Maquina de costura overlock | 04
Maquina de costura collarete 03
Maquina botonera 02
Maquina ojaladora 02
Computadores 11
Impresoras 04
Escritorios 10
Sillas de Oficina 10
Sillas ergondémicas 08
Total 91

Autor: De Freitas, Torres (2018)
3.4.2 Muestra

Por otra parte, en lo que respecta a la muestra se entiende como una parte de la
poblacion, Stracuzzi y Pestafia (2009), la definen como “La escogencia de una parte
representativa de la poblacion, cuyas caracteristicas reproduce de la manera mas exacta
posible” (p. 45). Sin embargo, para este caso se siguid un procedimiento de muestreo
censal pues los investigadores seleccionan el 100% de la poblacion al considerarla un
numero manejable de sujetos. En este sentido Palella S., y Martins, F. (2004) afirma
“la muestra censal es aquella donde todas las unidades de investigacién son
consideradas como muestra” (p. 45). Entre tanto, la muestra se basa en la posibilidad
de describir con ella a la poblacion de la cual fue extraida. En correspondencia con
este concepto, la muestra es seleccionada de manera censal y reune en su estructura

solo el proceso de productivo.
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3.5 Técnicas de recoleccion de datos

Rodriguez Pefiuelas, (2008:10) las técnicas, son los medios empleados para
recolectar informacion, entre las que destacan la observacion, cuestionario, entrevistas,
encuestas. Segun lo antes expuesto, las técnicas de recoleccidn de datos que se usaran
en larealizacion de este estudio se haran mediante entrevistas no estructuradas, método
de observacion y andlisis de movimientos y tiempo.
3.5.1 Entrevista: Una entrevista semiestructurada (no estructurada o no formalizada)
es aquélla en que existe un margen mas o menos grande de libertad para formular las
preguntas y las respuestas (Sabino 1992:18). La cual se le aplicara a los trabajadores
del departamento en estudio.
3.5.2 Método de observacion: Sabino (1992:111-113) La observacion puede
definirse, como el uso sistematico de nuestros sentidos en la basqueda de los datos que
necesitamos para resolver un problema de investigacion. Mediante la observacion
directa se busca entender y detectar las fallas de funcionamiento en el departamento
de corte.
3.5.3 Analisis de movimientos y tiempo: Seguin Hodson (2001), el estudio de tiempos
es el procedimiento utilizado para medir el tiempo requerido por un trabajador
calificado quien trabajando a un nivel normal de desemperio realiza una tarea conforme
a un metodo especificado. En la practica, el estudio de tiempos incluye, para este caso
se utilizara bajo el método de regreso a cero que consiste en tomar una medicion
cronometrada y al culminar la accion a medir se anotard y se regresara el cronometro
de vuelta a cero.
3.6 Fases Metodologicas

Este trabajo estd estructurado en cuatro fases, las cuales estan relacionadas
directamente con cada objetivo especifico, todo esto con el fin de lograr el objetico
general, el cual es proponer mejoras que conlleven a incrementar los niveles de
satisfaccion de los clientes de la empresa objeto de estudio.
Fase |. Diagnostico de la situacion actual de la linea de produccién de la
Corporacién GYH, C.A.

34



En esta fase se diagnosticd la situacion actual del proceso productivo de la
corporacion GYH, C.A. dicha fase se llevd a cabo bajo la implementacion de
herramientas de recoleccion de datos como lo son entrevista, método de observacion
directa, y analisis de movimiento y tiempo.

En esta fase se describi6 la situacion actual de la linea de produccidn, identificando
las causas que pudieran estar produciendo atrasos en el funcionamiento de la
Corporacion GYH, C.A, a través de las siguientes actividades.

Fase Il: Andlisis de las potenciales causas que originan el incumplimiento en el
proceso productivo de la Corporacion GYH, C.A.

En esta fase, se analizd las causas que originaron los problemas en el proceso
productivo de la empresa, con el objetivo de formular ideas claves Utiles para su
solucion; de esta manera su desarrollo fue guiado mediante el resultado del diagnéstico
procedido de la fase anterior; utilizando para ellos diagrama de Ishikawa y Pareto como
herramientas de analisis de datos operacional.

Fase I11: Propuesta del plan de mejoras en base a las causas identificadas

En esta Gltima fase, se procedio a presentar un plan de mejoras en la empresa, una
vez analizando los resultados en la fase | y fase Il. En esta propuesta se encontraron
incluidas las acciones concretadas, las cuales se desarrollaran para darle cumplimiento
a los objetivos del estudio. Por lo tanto, la propuesta surgira a partir del diagnostico
definitivo del proceso de investigacion donde el contenido es: presentacion de la
propuesta, objetivos: general y especificos, y desarrollo de las propuestas.

Fase IV: Evaluacion de la relacion costo—beneficios, de la propuesta

En esta se debe tomar en consideracion todos los costos operacionales, materiales y
técnicos presentes en la propuesta elabora, con la finalidad de comprarlos con los
beneficios que esta genere; para luego obtener el tiempo de retorno de la inversién
realizada, concluyendo asi, si el proyecto es factible o no de Ilevarlo a cabo.
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CAPITULO IV
RESULTADO

En lo que respecta a la presentacion de los resultados, Arias, F. (2006), afirma
que “se entendera por resultados el procedimiento o forma particular de obtener datos
o informacion pertinente para un estudio. Por lo tanto, define de qué manera se va a
recopilar los datos para la investigacion” (p.67).

En tal sentido, en este capitulo se procedid a desarrollar los objetivos
planteados, a través de la informacion obtenida, con la aplicacién de los métodos de
analisis y recoleccion de datos, con la finalidad de obtener los conocimientos
necesarios para la toma de acciones que permitiran el cumplimiento del objetivo del
estudio basado en proponer mejoras en el proceso productivo de la empresa
Corporacion GYH, C.A., ubicada en Valencia, Estado Carabobo, con el fin de reducir
los retrasos en la produccion.

4.1 Fase |: Diagnostico de la situacion actual del proceso productivo de la empresa
Corporacion GYH, C.A.

Para el logro de la primera fase se procedio al levantamiento de toda la
informacién relevante a la problematica en estudio, empledndose la técnica de
observacion directa para el diagndstico de la situacion actual del proceso de produccion
con el objetivo de tener una mejor apreciacion de las actividades que lo involucran. Por
lo tanto, se realizo un recorrido por las diferentes areas, para identificar cada una de las
etapas presentadas en el proceso de fabricacion de las prendas tales como camisas
clasicas, camisas company (tipo Columbia), franelas, chemises, filipinas, entre otras.

Como resultado de la observacion directa se identificaron todas las operaciones
del proceso de produccion, donde se establecio el sistema en estudio actual del proceso

de fabricacion de los productos en la empresa. No obstante, es



importante (Ver Figura 6) el esquema del sistema de produccién de la empresa
Corporacién GYH, C.A.

Generan orden en
departamento de departamento de existencia de materia
ventas produccion prima e insumos

Entrega de orden a Verificacion de

Inicio

Traslado a Entrega de orden al
departamento de Ejecucion de corte departamento de
costura corte

Ensamblaje y armado
de la prenda

Traslado a
departamento de
control de calidad

Limpieza, planchado
y embalaje

Entrega al cliente

Figura 6. Esquema del sistema actual de produccion de Corporacion GYH, C.A.
Fuente: Informacion suministrada por la empresa Corporacion GYH, C.A. (2018)
Autor: De Freitas, Torres (2018)

4.1.1 Descripcion del sistema actual de produccién de Corporacion GYH, C.A.
Tal como se presentd en el esquema anterior (Ver Figura 7) el proceso se da
inicio en el departamento de ventas que genera la orden de fabricacién donde se
describe la pieza que se debe fabricar, tal es el caso, de los productos de mayor demanda
para la empresa Corporacion GYH, C.A, como son los las camisas clésicas, camisas
company (tipo Columbia), franelas, chemises y filipinas, la cual se entrega al
supervisor de produccion y este a su vez verifica la orden, con la indicacion de los
materiales, especificaciones de modelo y el personal que ejecutara la actividad.
Luego se procedera a la entrega de la orden al cortador para que ubique la materia
prima en el almacén (Tela), para posteriormente iniciar el proceso de fabricacion de la
prenda. Se inicia con el proceso de corte y transformacion de tela en cada una de las

partes que componen la prenda, seguido a esto empieza el proceso de costura y
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ensamble de la prenda, para ser entregado al departamento de control de calidad
encargado de dar su aprobacion final y por altimo realizar la entrega al cliente.

4.1.2 Descripcion de los tipos de prendas a fabricar en la empresa Corporacién
GYH, C.A.

A continuacién, se algunos tipos de prendas que se fabrican en la empresa
Corporacién GYH, C.A., entre las se tiene como productos principales camisas
clasicas, camisas company (tipo Columbia), chemises y franelas. Disponibles en
modelo manga corta y manga larga.
4.1.2.1Camisa Clasica

Prenda de vestir que cubre el tronco hasta la cadera o medio muslo, con cuello,
manga corta o larga, que se abrocha por delante con botones; suele llevar un canesu en

la espalda que permite dar amplitud al cuerpo de la prenda.

B. A.

Figura 7. Trazo de componentes de una camisa clasica manga corta talla XL de

caballero
Fuente: Empresa Corporacién GYH, C.A. (2018)



Leyenda:

A.

F.

mo oW

Espalda de la camisa
Frente de la camisa
Canesu de espalda
Manga

Cuello

Pie de cuello

4.1.2.2Diagrama de Proceso de la realizacion de una prenda a fabricar (camisa

clasica, manga larga).

Ubicacién de materia prima: En esta etapa es donde se ubica la materia prima
en el almacén, para posteriormente ser llevado al departamento de corte, en
donde comenzara el proceso de manufactura bajo las especificaciones del
cliente.

Trazado: Es el paso que realiza el marcaje de los patrones en una seccion de
tela

Tendido: Es laacumulacion de capas de tela para alcanzar el nimero de piezas
que se desean procesar.

Corte: Es el proceso en que se realizan cortes en las secciones marcadas en el
trazado, haciendo que se les dé forma a las piezas que conformaran a la prenda
en los siguientes pasos.

Confeccion: En este paso se realiza la union de las distintas piezas que
conforman la camisa, mediante el uso de las maquinas de coser de tipo recta,
overlock y doble aguja.

Costura de ojal: Colocacion mediante costura del ojal en la maquina ojaladora.
Marcaje del botén: En esta operacién se realiza el marcaje de donde ira el
botdn dependiendo de la posicion del ojal previamente elaborado.

Colocacion del botdén: Colocacion del boton mediante el uso de la maquina

botonera.
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Acabado: En esta operacion el personal del departamento de terminacion y
empaque le realiza la limpieza del exceso de hilos proveniente de los pasos de
confeccion, costura de ojal y colocacion de boton.
Planchado: Una vez la prenda limpia de los excesos de hilos de los procesos
anteriores, se realiza un planchado superficial para preparar a la prenda para
entrar en su empaque.
Empaque: Se introduce a la prenda en su respectivo empaque para quedar lista
para ser despachado o entregada al cliente.
4.1.2.3 Capacidad de instalacion del departamento de corte y confeccidn
(maquinas y equipos)

Las maquinas y equipos son importantes ya que estan permiten que las actividades
de estos departamentos se ejecuten con mayor facilidad; debido a esto se considerd un
punto fundamental en la realizacion de esta investigacion; el departamento de corte
cuenta con 3 cortadoras de cuchilla 'y 2 cortadoras de disco, 1 maquina perforadora, y
esmeril de banco y 4 tijeras de tela. Y en el departamento de confeccion se cuenta con.
A continuacion, se muestran en el cuadro * el inventario de los equipos del
departamento de produccion de la Corporacion GYH, C.A.

Cuadro 4. Inventarios de Equipos

Inventario de equipos del area de confeccion

Maquinas Rectas 09 maquinas

Maquinas Overlock 06 maquinas

Maquinas Doble-Aguja 04 maquinas

Maquinas Collarete 03 maquinas

Maquinas Cerradora de cafidn 02 maquinas

Maquinas Botonera 02 maquinas

Maquinas Ojaladora 02 maquinas

Total de Maquinas: 28 Maquinas de costura

Fuente: Autor: De Freitas, Torres (2018)
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4.1.3 Resumen de la observacion directa realizada en el proceso de fabricacion de
las prendas en la empresa.

Mediante una profunda observacion ejecutada en el departamento de produccion
de la empresa Corporacion GYH, C.A., efectuada por una semana, se procedio a
describir el analisis obtenido del mismo, los cuales son: deficiencia en la planificacion
de las actividades, pues no se tiene un buen control en la realizacién de las tareas en el
taller, lo que causa que el personal tenga mucho tiempo ocioso y no cumplas con las
entregas de las prendas solicitadas por los clientes en los tiempos establecidos. De igual
forma, se detectd que no existe una distribucion apropiada de los patrones de corte

junto con una falta de organizacion en los mismos (Ver Figura 9).
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Figura 8. Falta de organizacion en los patrones de corte del departamento de

corte.
Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A.
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Figura 9. Patrones de Cortes
Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A.

Cabe destacar que, dentro de la organizacion, se busca alcanzar el maximo
rendimiento que no depende solamente del tamafio y disponibilidad de los factores
productivos, sino del funcionamiento de la organizacion que incluye tanto el capital
humano como los conocimientos tecnoldgicos para realizar el proceso, cumplir con los
planes de produccion, tomar decisiones oportunas y realizar un adecuado control de
sus recursos humanos, materiales, equipos y condiciones del area de trabajo.

Dentro de este ultimo aspecto los factores observados en el area de corte y
costura se pudo observar deficiencias, desorganizacion, mala distribucién en los
patrones de corte, maquinarias y espacios afines, asi como la falta de métodos para el
almacenaje de los patrones de corte como se puede apreciar en la siguiente Figura (Ver
figura 11)
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Figura 10. Desorden de patrones.
Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A.

Estas imagenes presentan el estado actual de la empresa en cuanto a las
situaciones aqui expuestas, resulta claro que la problematica en estudio se manifiesta
debido a las deficiencias observadas, es por lo que se propone las mejoras en el proceso
productivo de la empresa Corporacion GYH, C.A., ubicado en Valencia Edo.
Carabobo, para el incremento de la produccion de la organizacion.

4.1.4 Descripcion del area bajo estudio: Area de produccion de la empresa
Corporacion GYH, C.A.

A continuacion, se presenta la descripcion del area bajo estudio, a traveés de un
Lay-Out (Ver figura 12, ver figura 13) en el que se observa el area de produccion y
como es la distribucion de los espacios fisicos y maquinas empleadas en el proceso

productivo de la empresa.
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Figura 11. Lay-Out area corte
Fuente: Empresa Corporacién GYH, C.A.

Maguinas rectas [l
Maguinas cverlock Il
Maguinas doble-aguja []
Maguinas caficnera [l
Maguinas collareie [
Maguinas botonera [
Maguinas ojaladora [l
Maguinas cesgadara [l

Mesones @ I -
™

Figura 12. Lay-Out area Costura
Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A.
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4.1.5 Resultado de las debilidades encontradas a través de la entrevista no
estructurada.

En tal sentido, para profundizar en las debilidades encontradas y tener otro
punto de vista, basandonos en analisis previos que se realizaron en Corporacion GYH,
C.A. en sus instalaciones, especificamente en el area de corte, (Ver Figura 14).
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Figura 13. Estudio de movimiento y tiempo area de corte

Fuente: Area de Produccion en la empresa Corporacion GYH, C.A. (2018)
Autor: Corporacion GYH, C.A. (2018)

Se procedio6 a realizar una entrevista no estructurada al personal involucrado en
el proceso productivo de la empresa, la informacién obtenida sustenta los estudios
realizados en la empresa y sirve de apoyo para determinar las causas del problemay de
esta manera plantear soluciones. Los resultados obtenidos de la aplicacion de la técnica

se resumen en el siguiente Cuadro.
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Cuadro 5. Preguntas de la Aplicacion de la Entrevista No Estructurada

Preguntas realizadas

1.- ¢ Que tarea consideras que te consume mas tiempo?

2.- ¢Consideras que la distribucion del departamento facilita el trabajo?

3.- ¢Qué cambiarias para ayudarte a la realizacion de las tareas?

4.- ¢ Consideras que sus sugerencias u opiniones son tomadas en cuenta para la

toma de decisiones de la empresa?

5.- ¢Cree que las condiciones de las maquinas- herramientas son las adecuadas?

6.- ¢Se ha detenido su trabajo por la falla de una maquina-herramienta?

7.- ¢ La calidad de su trabajo se ha visto afectada por una maquina-herramienta?

8-. ¢Considera que trabaja en una area limpia y ordenada?

9-. ¢ Considera que la iluminacidn para su area de trabajo es la mas idénea?

10-. ¢Cree usted que trabaja bajo una temperatura confortable en su area de

trabajo?

Fuente: Personal del &rea de Produccidn en la empresa Corporacion GYH, C.A. (2018)
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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Cuadro 6. Entrevista al Personal del Area de Produccién

de materia prima para que
de esta manera se evite

los traslados excesivos.

los patrones de corte para
poder acceder a ellos de
manera mas rapida y
organizada, y de esta
manera  agilizar el

proceso de tendido.

Implementacion e
instalacion de porta-tela,
ayudando a que sea mas
rapido el tendido de telas

grandes y pesadas.

Utilizacion de software
de trazado (AUDACE),
que ayudaria a disminuir
los tiempos de célculo y
minimizacion de

desperdicios

DATOS APORTADOS
SUPERVISOR DE
. CORTADOR COSTUREROS
PRODUCCION
Reubicacion del almacen | Mejorar la posicion de | Reubicacion  de  las

maquinas de costura para
los  traslados
de

primay personal.

evitar

excesivos materia

de

patinador/a que ayude en

Contratacion un/a
el traslado de las prendas

entre las distintas

maquinas de costura.

Fuente: Personal del area de Produccion en la empresa Corporacion GYH, C.A. (2018)

Autor: De Freitas, Torres (2018)
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4.2 Fase Il: Andlisis de las causas que originan los problemas en el proceso
productivo de la empresa Corporacion GYH, C.A.

En esta fase se deben analizar las causas que originan los problemas en el
proceso productivo de la empresa Corporacion GYH, C.A., con el objetivo de buscar
posibles soluciones Gtiles que permitan mejorar la eficiencia en la entrega a los clientes
y de esta manera su desarrollo sera guiado mediante el resultado del diagnostico
procedido de la fase anterior; utilizando para ello el Diagrama Causa-Efecto y Matriz
Vester como herramientas de analisis de datos operacionales.

4.2.1 Diagrama Causa — Efecto

Se procede a utilizar una herramienta que es el Diagrama Causa-Efecto, con el
fin de analizar en mayor detalle en que parte del proceso de produccion se estan
generando los problemas; por lo que se realiza una reunién de lluvia de ideas en la que
se involucra a un grupo de expertos del area, tales como supervisor de produccion y
operarios , con el fin de conocer los motivos que causan la problematica y su influencia
en el proceso, de tal forma que se pueda buscar , identificar y analizar las causas
principales que provocan el problema y permita actuar sobre ellas. (Ver cuadros 7)
Cuadro 7. Diagrama Causa-Efecto

CAUSA SUB-CAUSA EFECTO

Desperdicios en material

por defectos generados en
el proceso, asi como
) Productos no | también la definicion de la
Materiales _
Conformes calidad del producto, al ser
rechazado el mismo bien

sea por no cumplir las

especificaciones.

Fuente: Personal de la empresa Corporacion GYH, C.A. (2018).
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Cuadro 8. Descripcion de las Causas (Maquinas y Equipos)

CAUSA

SUB-CAUSA

EFECTO

Maquinas y Equipos

Mala distribucion

equipos

Falta de

mantenimiento

plan

de

de

Varios de los equipos y
maquinas que se utilizan
en proceso de produccion,
se encuentran ubicados de
mala manera generando
movimientos innecesarios
y pérdidas de tiempo que
ralentizan el proceso de
confeccion, Varios de
estos equipos y maquinas
que se utilizan durante el
proceso, se encuentran en
mal estado o en
condiciones fisicas
ineficientes, los que causa
defectos en los productos
terminados o no se obtiene
la calidad esperada, lo que
puede generar problemas

al ser utilizados.

Fuente: Personal de la empresa Corporacion GYH, C.A. (2018).
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Cuadro 9. Descripcion de las causas (Mano de obra)

CAUSA SUB-CAUSA EFECTO
Debido a la falta de
adiestramiento a  los
empleados por parte de la
empresa, causa que no
todos conozcan el

Mano de Obra Falta de Capacitacion funcionamiento de los

equipos, lo que trae como
consecuencia atraso 'y
detalles de fabricacion,
dando pie a errores y

reprocesos.

Fuente: Personal de la empresa Corporacion GYH, C.A. (2018).

Cuadro 10. Descripcion de las causas (Métodos)

Falta de Supervision

CAUSA SUB-CAUSA EFECTO
No se tiene un buen
control en la realizacion de
Falta de Planificacion | tareas y actividades en el
de las actividades departamento de corte,
Métodos provocando que el

personal tenga mucho
tiempo de ocio y genere
interrupciones en el

proceso.

Fuente: Personal de la empresa Corporacion GYH, C.A. (2018).
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Cuadro 11. Descripcion de las causas (Medio Ambiente)
CAUSA SUB-CAUSA EFECTO

Provoca demoras en la

ejecucion  del trabajo,
perdidas de material de
insumos debido a la mala

organizacion, atraso en las
Falta de Orden vy

Medio Ambiente o operaciones de trabajo y
Limpieza )

en la secuencia de

produccion. Y

acumulacion de

desperdicios en el area de

trabajo.

Fuente: Personal de la empresa Corporacion GYH, C.A. (2018).

A continuacion, se muestra en la figura el resultado del Diagrama Causa-Efecto

Mala distribucion

Productos no' Falta de planificacion

Falta de plan de conlormes en las actividades

mantenimiento

Falta de supenision

Falta de orden
Falta de v limpieza

CApaCitacion

Figura 14. Diagrama Causa-Efecto
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Autor: De Freitas, (2018)

4.2.2Analisis de las debilidades que se presentan en el proceso productivo de la
empresa Corporacion GYH C.A., a través de la matriz de Vester.

Ya presentado el respectivo diagrama Causa-Efecto, en donde se presentaron
las diversas causas del problema que no es mas que las deficiencias en el proceso
productivo en la empresa Corporacion GYH, C.A., las cuales fueron obtenidas con las
aplicacion de las técnicas de recoleccion de datos previas en la observacion directa, la
entrevista no estructurada y la revision documental; que posteriormente son
distribuidas en criterios como Insumos, Maquinas y equipos, Mano de Obra, Métodos,
Medio Ambiente.

Se procede entonces a aplicar la herramienta denominada matriz de Vester a fin de
identificar las causas principales de la problematica con mayor impacto. Para aplicar la
matriz se deben priorizar los problemas identificados en los andlisis previos, los cuales
arrojaron cuales son las causas probables, entre las que se tienen: Falta de orden de
patrones, Falta de ordeny limpieza, Falta de delimitacion de la zona de maquinas, Falta
de capacitacion, Paradas no planificadas en el proceso, Falla en la entrega estipulada
de producto terminado, distribucion inadecuada de maquinas, Maquinas obsoletas,
Falta de mantenimiento preventivo de las maquinas, Productos no conformes, Falta de
ventilacion en el area de trabajo, Falta de iluminacion en el area de trabajo, para su
posterior asignacion de la puntuacién con una escala preestablecida por su definicion
las cuales corresponden: cero (0) no la causa, uno (1) causa indirectamente, dos (2) lo
causa de forma semidirecta, tres (3) de forma directa, y asignarles una calificacion, a
continuacion se presentan los resultados una vez aplicada la matriz:

Paso # 1: Determinar las variables o problemas:

Como ya existe una problematica evidente, no es necesario recurrir de alguna

otra herramienta para hallar las posibles causas, es por esto que las variables a evaluar

son.
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Problematica
1-Falta de orden de patrones

2-Falta de orden v limpieza

3-Falta de delimitacion de la zona de maquinas
4-Falta de capacitacion
5-Paradas no planificadas en el proceso
6-Falla en la entrega estipulada de producto terminado
7 -distribucion inadecuada de maquinas
8-Maguinas obsoletas
O-Falta de mantenimiento preventivo de las maguinas
10-Productos no conformes
11-Falta de ventilacion en el area de trabajo
12-Falta de immicacion en el area de trabajo

Figura 15. Variables asignadas a la Matriz Vester
Autor: De Freitas (2018)

Paso # 2: Redactar el Problema:
@ Problemas que causan el déficit en las entregas de pedidos en la Empresa

Corporacion GYH, C.A.

Paso # 3: Asignar un identificador al problema:

Como parte de su metodologia, asignar un identificador al problema o variables,
para este caso de estudio no es mas que la representacion del nro. de cada problematica,
es decir uno (1) igual a Falta de orden de patrones, dos (2) Falta de orden y limpieza,
tres (3) Falta de delimitacion en la zona de maquinas y asi sucesivamente, lo que daria
un total de doce (12) problemas, que van de uno (1) a doce (12).

Paso # 4: Ubicar los problemas en la matriz:

Una vez asignadas las identificaciones al problema, se elabora la matriz donde
los pasivos representan las filas y los activos las columnas, cancelando la diagonal
principal de toda la matriz, es decir, la coordenada donde cada variable vertical

concuerda con su homologo horizontal (1,1), (2,2), (3,3).
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Figura 16. Formato Matriz Vester

| [Tatal

-
=
|
=1

=101 61 5

o | oo O D O

L= =0 f=0 L=] £= 00 =]
L=RE=0 Bo) [ 3 L= B= =) ' |

oo o oo oo oo oo o

S IR EA T BT 1 B =1

= |ae|s sl |a|s |||k

ol oo |lelelale e
= |alela|elalelz|ale o|e ||

=|alaelalalalelas|lale ala]|s|a
E=d =3 k=3 =y [ D= P fu) Dl Qi) fu) [u) |

S1ET B 3 Bl E1E EIEL L
El Bl EIEIEI E1E Bl EREA D

L=l k=1 L=3 =L =]
L=l k=1 L=3 =L =]
E=d k=2 k=1 [ J E=] L= f=

Autor: De Freitas (2018)

Paso # 5: Calificar las VValoraciones
Posterior a la elaboracion del formato de la matriz (Ver tabla 1), se procedio6 al
Ilenado de la misma asignandole las ponderaciones correspondientes, para esto se
hace el anélisis estableciendo la siguiente interrogante ;Problema # 1 causa u origina
el Problema # 2?. Del mismo modo, se evalta cada problema fila (Pasivos) por
problema columna (Activos) de la siguiente manera:
1- ¢El problema # uno (1) causa el problema # dos (2)?, lo causa directamente
entonces se le asigna la ponderacidn correspondiente igual a tres (3).
2- ¢El problema # uno (1) causa el problema # tres (3), no lo causa, es decir que
se le asigna la ponderacion de valor cero (0).
Posterior a realizar el analisis de los problemas entre filas por columnas como se
describid anteriormente, se obtiene el resultado de la matriz contabilizando tanto por

filas los pasivos y por columnas los activos (Ver Tabla 2).
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Figura 17. Matriz de Vester contabilizada
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Autor: De Freitas, (2018)

Paso # 6: Grafica de los problemas:

Con los resultados obtenidos, se procedié a elaborar la grafica de los problemas,

donde por medio de un sistema cartesiano se ubica en el eje X (influencia/causa) los

activos, mientras que en el eje Y corresponde a los pasivos (dependencia/efecto). Para

colocar la graficar los puntos, se establecen como coordenadas, en el homologo (1,1)

el total pasivo es diez (10) por el total activo que es ocho (8) el punto de intercepcion

es uno (1) ya que el problema es uno (1) y a asi continuamente se realizo la grafica de

la siguiente manera (Ver Grafico 1).

Grafico 18 . Grafica de Resultados Vester

Fagivos
-,

13
12
11
10
g
a]

Crilicos

=l

11 12

7

10

Activios

=T = I VI U R T - Y

& 7 & 9% 1 11 12 13 Activos

Autor: De Freitas, (2018)
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Con lo antes descrito, ya construido el grafico de la Matriz de Vester y el
analisis pertinente, se lleg6 a la conclusion que las causas que originan la deficiencia
en las entregas de los pedidos a los clientes fueron las encontradas en el primer
cuadrante denominado como cuadrante de causas criticas, en las cuales estuvieron:

1-Falta de orden de patrones
2-Falta de orden y limpieza
4-Falta de capacitacion
6-Falla en la entrega estipulada de producto terminado
9-Falta de mantenimiento preventivo de las maquinas

Es por esta razon, que se dispuso a elaborar una serie de propuestas en funcion
de las causas previamente analizadas dando posibles soluciones a la empresa
Corporacion GYH, C.A 'y de esta manera mejorar significativamente los tiempos en las
entregas con el fin de mejorar la calidad del servicio y cumplir con los objetivos
establecidos por la misma.

4.3 Fase Ill: Propuesta de un plan de mejoras de acuerdo a los resultados
obtenidos a la Empresa Corporacion GYH, C.A.

El éxito de una organizacion, depende en gran medida de la efectividad en sus
procesos productivos y en el correcto desarrollo de sus actividades y deberes que deben
cubrir, asegurandose esencialmente el oOptimo funcionamiento de la empresa.
Destacando, de esta manera la importancia de los procesos productivos, las
operaciones, los movimientos de los materiales y los tiempos estandares establecidos,
que se cumplan o se desarrollan de manera correcta, para no afectar la productividad y
eficiencia de los procesos.

Por tal razén este estudio obedece a las acciones de mejoras continuas que
deben tomar la empresa ante la necesidad de mejorar la calidad y productividad de las
empresas. Enfatizando, que todos los procedimientos por excelentes que parezcan son
susceptibles de ser mejorados, por tal motivo es significativo realizar seguimientos

continuos de operaciones, con el fin de hallar mejores soluciones. De tal manera que el
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plan de mejoras fue basado de acuerdo a los resultados obtenidos de la fase anterior,
donde se establecieron las acciones y medidas correctivas necesarias para la mejora, en
donde se determinan las metas, con el fin de reducir los costos de las oportunidades.

Mision de la Propuesta: “Brindar acciones, que sirva de base para que se

produzca un cambio en el modo de concebir el proceso dentro del area de

produccion de forma mas adecuada, que haga sus aportes significativos para el

crecimiento y desarrollo constante de la empresa Corporacion GYH, C.A”

Vision de la Propuesta: “Alcanzar un desempefio laboral exitoso en cada uno

de los trabajadores de la empresa Corporacion GYH, C.A., manejando en sus

procesos mejoras continuas, al fin de alcanzar un proceso productivo eficiente
disminuyendo las deficiencias existentes para lograr incrementar la
produccion”.

Desarrollo de las Propuestas

Para ello, se da continuacién a la explicaciéon detallada de cada una de las
propuestas antes mencionadas, con el proposito de desarrollar las mejoras que generen
mayor productividad en la empresa.

4.3.1 Propuesta 1: Mejorar las condiciones del area de produccion, con la
aplicacion de un sistema de administracion visual, para promover el orden y
limpieza en su sitio de trabajo.

Un lugar de trabajo limpio, organizado y con un robusto sistema de
administracion visual constituye el punto de partida para identificar facilmente el
desperdicio y detectar cualquier anormalidad en el lugar de trabajo, permitiendo
identificar una gran cantidad de oportunidades de mejora. La practica de la
administracion visual incluye el claro despliegue de articulos, cartas, listas y registros
de desempefio, de tal forma que tanto la administracion como los trabajadores
recuerden continuamente todos los elementos que logran la calidad, el costo y la
entrega a tiempo, los problemas deben ser visibles en el lugar de trabajo. Si una
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anormalidad no puede ser detectada, nadie puede manejar el proceso, asi que el primer
principio es resaltar los problemas.

La segunda razon de la necesidad de control es ayudar a los trabajadores y
supervisores a permanecer en contacto directo con la realidad del lugar donde se agrega
valor. La administracion visual es un método practico y econémico para determinar
cuando cualquier situacion esta bajo control y para enviar una alteracion en el momento
en que alguna anormalidad surge. Entonces, los controles visuales son simples sefiales
visuales o auditivas que brindan una explicacion inmediata para determinar situacion
o condicidn. Son eficaces, auto regulados y majeados por operadores.

Ademas, un control visual es un estandar representado mediante un elemento
grafico o fisico, de color o numérico y muy facil de ver. La estandarizaciéon se
transforma en gréficos y estos se convierten en controles visuales. Cuando sucede esto,
solo hay un sitio asignado para ubicar cada cosa, y puede decir en modo inmediato si
una operacion en particular esta procediendo de forma normal o anormalmente. Algun
importante para los controles visuales es que estos sean estandarizados para permitir
gue un mismo control visual represente el mismo mensaje a las personas en cualquier
lugar que este es colocado. En todo caso, lo propuesto en dicho estudio para la empresa
Corporacion GYH, C.A., se utilizara para informar de una manera facil los siguientes
temas:

Evaluacion de las maquinas y equipos que presentan averias.

Mantenimiento de maquinas y equipos que intervienen en el proceso.

Lugares donde se encuentran los elementos utilizados durante el proceso y

reordenamiento de modelos de mayor a menor frecuencia de uso.

Estandares sugeridos para cada una de las actividades que se deben realizar en

un equipo o proceso de trabajo.

Donde ubicar el material en proceso, producto final y de existir productos

defectuosos.
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Area donde debe ubicarse los elementos de aseo, limpieza y residuos
clasificados.

Actualmente la compafiia no cuenta con sistema de trabajo que permitan detectar a
tiempo alguna falla dentro del proceso, para revertir eso se plantea la posibilidad de
colocar dispositivos de control visual que avisen en tiempo real del surgimiento de
algun problema en el area de produccion, con la posibilidad de monitorear en tiempo
real desde las oficinas de los supervisores estas fallas que pueden ocurrir dentro del

proceso. Con este fin se pretende colocar indicadores ANDON (Ver figura 17).

T (=

ée

=

Figura 19. Torretas con luces de tres 0 mas colores.
Fuente:

No obstante, los indicadores ANDON como se mostraron anteriormente, cuentan
con cinco (05) colores, los cuales tienen el siguiente criterio:

Rojo: Averia de una méaquina, equipo o herramienta.
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Amarillo: Final de una serie de produccion: se ha producido la cantidad
requerida.

Verde: Produccion constante sin ninguna irregularidad.

Azul: No se trabaja por falta de materia prima.

Blanco: se requiere limpieza en el area de trabajo.

Con la implementacion de esta herramienta no permitira traer varias ventajas al
proceso como serian: Eliminar desperdicios, Mejorar la calidad, Mejorar el tiempo de
respuesta, Mejorar la seguridad, Estandarizar procedimientos, Mejorar la planificacion
del trabajo, Contribuir al orden y a la organizacién, Estimular la participacion, Motivar
al personal, Reducir costos.

A dicha propuesta se suman, la implementacion de contenedores de reciclaje
con ruedas y tapa, para eliminar, promover el orden y la limpieza en el area de trabajo,
se procede a la colocacion de cuatro (04) contenedores plasticos para ser ubicados en
puntos estratégicos para la recoleccion de los desperdicios generados por cada uno de
los departamentos. Para ello, se asignaran en zonas especificas para asi maximizar la
recoleccion de estos desperdicios para posteriormente ser reciclados. (Ver Figura
18)

Figura 20. Contenedores Plasticos
Fuente: Servicios de reacondicionamiento de tambores y envases metales y plasticos, C.A. (2018)
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Para complementar esta mejora, se recomienda el uso de etiquetas de
identificacion para las plantillas de corte dentro y designar puestos fijos de
almacenamiento y distribucion en esta area, esto ayudaria a que sea mas fluido el
trabajo en esta parte inicial del proceso, permitiendo organizar por segmentos, géneros
y regularidad o frecuencia de uso. Bajo una codificacion que permita saber la version
de modelo, género, tallaje disponible y sobre todo conocer su posicion en el area de

trabajo (Ver Figura 19)

(S{jﬁ) Etiqueta de Identificacion del Patron

Codigo: P-CHE-CLA-DAM-MC-2017-01 Fecha: 12/11/2018

Modelo: Manga de chemise de dama
Genero: Dama

Tallas: 5,M,LXLXXLXXXL

Dibujo del Modelo de Prenda
*
N
Realizad Jose A, Torres H.  Felix
ealizado por: ]
P A De Freitas A.
Fecha de Emision:ag.,2018 Rev_:0 Fecha Rev.: ED:01  FO-NO-GH-02-200-01

Figura 21. Etiquetas de identificacion de patrones
Fuente: Empresas Corporaciéon GYH
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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P-CAM-COM-DAM-ML-2017-01

l_' Correlativo

Ano de Emision del Patron

p Tipo de Manga

» Género de la prenda

» Modelo de Prenda

p Descripcion del Producto

p Patron
Figura 22. Composicion de Codificacion de Patrones.

Fuente: Empresas Corporacion GYH
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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DISTRIBLCION DE PATRONES EM EL AREA DE TENDICD, TRAZADD ¥ CORTE
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Figura 23. Plano de organizacion de Patrones.
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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4.3.2 Propuesta 2: Disefiar un plan de mantenimiento preventivo de las maquinas
presentes en el proceso productivo, con el fin de generar aun mayor productividad
de los equipos.

Para el desarrollo de este objetivo se plantea el disefio de un plan preventivo
para las maquinas y equipos que conforman el proceso productivo de la empresa. Cabe
destacar, que este es un método proactivo, que adopta como filosofia el principio de
mejora continua desde un punto de vista del mantenimiento y gestion de equipos. Su
metodologia, soporta por un buen numero de técnicas de gestion, establece las
estrategias adecuadas para el aumento continuo de la productividad, con miras a
afrontar con éxito y competitividad la productividad.

Es importante comentar que se obtuvo una lista de actividades a evaluar en las
maquinas en reuniones con los distintos departamento que constituyen la empresa, en
este caso las que presentan mayor frecuencias de fallas por lo que ocurren paradas en
el proceso de elaboracion de las prendas en la empresa Corporacion GYH, C.A., hay
causas atribuibles a fallas de los equipos tales como; maquina de corte circular,
cortadora de cuchilla, perforadora, cosedora recta, cosedora Overlock, cosedora
collarete, cosedora doble aguja, ojaladora, botonera, cerradora de cafion. Por
consiguiente, el plan propuesto incluye la programacion de inspecciones, tanto de
funcionamiento como de seguridad, ajustes, reparaciones, analisis, limpieza,
lubricacion, calibracidn, que deben llevarse a cabo en forma periddica y no a una
demanda del operario. (\Ver cuadros
12,13,14,15,16,17,18,19,20,21,22,23,24,25,26,27,28,29,30,31,32).
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Cuadro 12. Plan de Mantenimiento de Maquina de Corte Circular

N° CODIGO DE .
DESCRIPCION |RESPONSABLE | FRECUENCIA
ACTIVIDAD [ACTIVIDAD
Amolar disco o ) o
1 ACT-009 ] 1 operario Inter diario
cuchilla de corte
Extraccion de disco o )
2 ACT-010 _ 1 operario Semanal
cuchilla para soplado
3 ACT-011 Lubricacion General 1 operario Semanal
Remplazo de disco o ) )
4 ACT-012 ] 1 operario Trimestral
cuchilla
5 ACT-013 Limpieza profunda 1 operario Trimestral

Fuente: Empresa Corporaciéon GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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CUADRO 13 PLANIFICACION ANUAL DE MANTENIMIENTO AL EQUIPO DE CORTADORA

CIRCULAR

ANO 2018 - SEMESTRE 1

ENERO |FEBRERO| MARZO | ABRIL MAYO JUNIO
copico | DEscrIPCION | SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA
1l2]3lal1l2|3]al1|2]3]al1|2]|3]al1]2(3|a|1|2]3]4
ACT-009 | Amolardiscoo 1o 1ot s tofselx I x I I x [ I I x I b U x [ ] x I d x
cuchilla de corte
Extraccion de
ACT-010 | discoocuchilla | X|X| X |x|x|x|x|x|x|x|x|x|x|x|x|x|x|x|x]x[x|x[x]|x
para soplado
ACT-011 L“ggfjr‘;lo” X x| I Ix I xxxExdxdx xIxdxdx x x|l x| x|
ACT-012 Remplaonedlsco X X
o cuchilla
ACT-013 | Limpieza profunda X X
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ANO 2018 - SEMESTRE 2
] JULIO | AGOSTO |SEPTIEMBRE | OCTUBRE [NOVIEMBRE| DICIEMBRE
CODIGO | DESCRIPCION
213 12134112 |3|4f1|2|3]4|1|2|3|4]|1]|2]|3]|4
ACT-009 | Amolardiscoo x| x IxIxIxIx]x] x| x IxIxIx|x|x|x x| x|x|x|x|x|x]|x
cuchilla de corte
Extraccion de
ACT-010 | disco o cuchilla X| X XXX XX | X [ X[XIX[XIX[XIX[X]|X[X[X[X]|X]X
para soplado
ACT.011 |  Lubricacion X Ix x| x ] xIx] x| x [ xIxIxIxIxIxIx|x|x|x|x|x|x]|x
General
ACT-012 Remplaonedlsco X X
o cuchilla
ACT-013 | Limpieza profunda X X

Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A

Autor: De Freitas, Torres (2018)
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Puesta a punto de cortadora circular
Para que una cortadora circular funcione correctamente y garantice la calidad de sus
cortes, es necesario que periddicamente se someta a una revision y puesta a punto
donde se ajustara y verificaran todas sus funciones. Las tareas a proponer para realizar
en la revision de las cortadoras circulares en la empresa Corporacion GYH, C.A., son
las siguientes:

Cortadora de corte de circular

Verificacion de guia Se refiere a una inspeccion del eje en donde rota
la cuchilla circular para verificar que no se

encuentren obstéculos o resistencias al giro

Amolado Se realiza un retoque al filo con la piedra de

amolado integrado en la maquina

Prueba Se procede a realizar unos cortes de prueba en

retazos de tela para verificar su filo

Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)

Por otra parte, el responsable por garantizar la adecuada aplicacion y ejecucion del
presente plan de mantenimiento preventivo es el supervisor de produccidn, por lo tanto,
debe hacer cumplir el cronograma de mantenimiento. También, hay que tomar en
cuenta que la supervision de la ejecucion del plan de mantenimiento sera algo
primordial para cumplir con las metas, objetivo y control correspondientes para si
Ilegar a disminuir las frecuentes paradas no planificadas en el proceso productivo.
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Cuadro 14. Plan de Mantenimiento de Maquina de Corte de Cuchilla

N° CODIGO DE .
DESCRIPCION |RESPONSABLE |FRECUENCIA
ACTIVIDAD | ACTIVIDAD
Amolar disco o ) o
1 ACT-009 ] 1 operario Inter diario
cuchilla de corte
Extraccion de disco o )
2 ACT-010 _ 1 operario Semanal
cuchilla para soplado
3 ACT-011 Lubricacion General 1 operario Semanal
Remplazo de disco o ) )
4 ACT-012 ] 1 operario Trimestral
cuchilla
5 ACT-013 Limpieza profunda 1 operario Trimestral

Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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CUADRO 15 PLANIFICACION ANUAL DE MANTENIMIENTO AL EQUIPO DE CORTE DE
CUCHILLA

ANO 2018 - SEMESTRE 1

ENERO FEBRERO | MARZO ABRIL MAYO JUNIO

CODIGO | DESCRIPCION [T SEMANA SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA

112|134 (1(2|3|4(1]|2(3(4(1]|2|3|4(1]|2|3(4|1|2(3]|4

ACT-009 | Amolardiscoo oo o s s I I I | I b D I | I
cuchilla de corte

Extraccion de
ACT-010 | discoocuchilla | X | X | X [ X | X [ X|X| X[ X[ X [X] X [ X|X|X]|X[X|X]|X|X|X[X]|X]|X
para soplado

ACT-011 L“é’;f:r‘;'lon X x| x x| x Ixdxx I xx Ix] x Ix]x ] xxIx I x] x| x| x| x]x]|x

Remplazo de

ACT-012 disco o cuchilla

Limpieza

ACT-013 profunda
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ANO 2018 - SEMESTRE 2

) JULIO AGOSTO [SEPTIEMBRE| OCTUBRE |NOVIEMBRE [DICIEMBRE
CODIGO | DESCRIPCION

112 |3|14(1|12|3(4]1|2 |3 |4(1(2|3|4|1(|2|3[4(|1[2]|3(4

ACT-009 | Amolardiscoo | s ol se I I x| x [ I Ex I s U] s I xdx ] x ] x [x ) x
cuchilla de corte

Extraccion de
ACT-010 | discoocuchilla | X | X [ X|X| X | X[ X[X|X]| X | X [ X[ X|X| X |X]| X [X[X | X [X]|X]|X]|X
para soplado

ACT-011 L“é’;'rf:r‘;'lon X | x Ixxx I x I x ! xEx I x Ex Ixd b x Ix x| x x| x x| x
ACT-012 | Remplazo de X X
disco o cuchilla
ACT-013 | Limpieza X X
profunda

Fuente: Empresa Corporaciéon GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)

72



Puesta a punto de cortadora de cuchilla
Tanto en su construccion como en el mantenimiento preventivo que de forma
periddica deben realizarse a la cortadora de cuchilla es necesario controlar los
siguientes parametros para la correcta puesta a punto de dicho equipo, la cual se
procede a describir a continuacion:

Cortadora de cuchilla

Revisar guia de la cuchilla | Se refiere a una inspeccion del eje que recorre la
cuchilla para verificar que no se encuentren

obstaculos o resistencias al avance

Revisar la guia del pisa-tela | Consta de revisar que el mecanismo no se encuentre

atascado

Amolado Se realiza un retoque al filo con la lija de amolar

integrada en la maquina

Prueba Se procede a realizar unos cortes de prueba en

retazos de tela para verificar su filo

Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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Cuadro 16. Plan de Mantenimiento de Maquina Perforadora

N° CcODIGO DE

DESCRIPCION RESPONSABLE | FRECUENCIA
ACTIVIDAD |ACTIVIDAD
Amolar broca )
1 ACT-009 1 operario Semestral
perforadora
Extraccion de broca )
2 ACT-010 o 1 operario Semanal
para limpieza
3 ACT-011 Lubricacion General 1 operario Semanal
4 ACT-012 Reemplazo de broca 1 operario Lustro
5 ACT-013 Limpieza profunda 1 operario Trimestral

Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)

Cabe de destacar, que los valores que se muestran en los cuadros representan la
planificacion anual de cada maquina, donde se muestra por semana de cada mes cuando
se va a realizar la actividad sefialada en el plan de mantenimiento preventivo y la
frecuencia con que se ejecutaran es de acuerdo a las recomendaciones del panel de
expertos: gerencia de planta y supervisor de produccion, esto con el fin de aplicar
mantenimiento a los elementos g conforman los equipos presentes en la linea de
produccion de la empresa. En este orden de ideas, se le realizara la inspeccién de la

siguiente maquina perforadora.

74



CUADRO 17 PLANIFICACION ANUAL DE MANTENIMIENTO AL EQUIPO PERFORADORA

ANO 2018 - SEMESTRE 1

ENERO FEBRERO | MARZO ABRIL MAYO JUNIO
CODIGO| DESCRIPCION | SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA

23 1]2[3[4 234 234 2[3[4|1]2]3]4
ACT-009 %?ﬁ?rggg‘?;a XXX XXX XXX X x ] x x| x| x fx [ x| x| x
ACT-010 EXt;ngiﬁ”mgieeggoca XXX XXX X X x| X x| ] x| x| x| x| x| x| x| x| x| x| x
ACT-011 | Lubricacién General X X|IX|[X]|X XXX X X X|IX[X[X]|X[X]|X
ACT-012 | Reemplazo de broca
ACT-013 | Limpieza profunda X X
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ANO 2018 - SEMESTRE 2

JULIO | AGOSTO [SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO| DESCRIPCION [ SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA

1[2[3[4(1[2]3[4]| 1|23 [4|1[2]3[4]1]2[3[4]1]2]3]4
ACT-009 %?ﬁ?rggg‘?;a XXX XXX X I xxx xfxf x| x| x| x| x
ACT-010 EXt;ngiﬁ”mgfeggoca XX x| [ ] xf x| x| x P x b x x| xf x| x x| x [ x
ACT-011| Lubricacion General [X|X XXX XX X[ X]|X]|X]|X[X XXX X[X[|X|X[X]|X
ACT-012| Reemplazo de broca
ACT-013 Limpieza profunda X X

Fuente: Empresa Corporaciéon GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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Puesta a punto de la perforadora

La perforadora es una maquina-herramienta para el perforado de piezas, mediante

el movimiento perpendicular de la herramienta respecto a la superficie donde se apoya.

En dicho equipo, es necesario controlar los siguientes parametros:

Maquina perforadora

Ajuste del Maindrill

Se realiza un apriete en el maindrill para que la

broca no deslice

Broca

Se procede arevisar el estado de la punta de la broca

de perforacion

Prueba de perforacion

Se logra fijando el tope de descenso a la altura de

los tendidos de tela y asi evitar que la broca choque

con la mesa

Fuente: Empresa Corporacién GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)

Cuadro 18. Plan de Mantenimiento de Maquina de Costura Recta

N° CODIGO DE .
DESCRIPCION RESPONSABLE | FRECUENCIA
ACTIVIDAD |ACTIVIDAD
_ _ Mecanico de
1 ACT-001 Cambio de aceite Anual
costura
o Mecanico de _
2 ACT-002 Revision de correa Trimestral
costura
_ Mecanico de
3 ACT-003 Cambio de correa Semestral
costura
Limpieza con | Mecanico de
4 ACT-004 Semanal
soplado costura
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Limpieza extraccion | Mecénico de _
5 ACT-005 _ ) Trimestral
residuos de hilos costura
L Mecanico de
6 ACT-006 Revision de motor Mensual
costura
Revision de
capacitancia al Mecanico de _
7 ACT-007 Trimestral
condensador del costura
motor
o _ Mecanico de
8 ACT-008 Revision de aguja Semanal
costura

Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)

No obstante, las recomendaciones expuestas para realizar los mantenimientos
preventivos correspondientes a cada maquina involucrada en el proceso productivo de
la empresa, fueron evaluadas segln los criterios de los manuales correspondientes de
cada uno de los quipos y siempre tomando en cuenta la calidad de las piezas a
remplazar, esta evaluacion en conjunto nos arrojé como resultado la mejor
distribucion anual del mantenimiento que debe realizarse por cada equipo para evitar
futuras paradas en el proceso productivo. En dicho equipo se obtuvo los siguientes

parametros a controlar anualmente:
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CUADRO 19 PLANIFICACION ANUAL DE MANTENIMIENTO AL EQUIPO DE COSTURA RECTA

ANO 2018 - SEMESTRE 1

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO

CODIGO| DESCRIPCION SEMANA | SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA

11213141 |12(3 |4 (1|2|3(4(1(2|3|4(1]|2|3[4(1]|2]3

ACT-001| Cambio de aceite X

ACT-002| Revision de correa X X

ACT-003| Cambio de correa

ACT-004 "i”g(‘;’;?;g;o” X X XXX X)X XX [ XXX [ x [ x| x| x [ x| x]|x]x|x]|x
ACT-005 Limpiezaextraf:ci()n X X
residuos de hilos
ACT-006 | Revision de motor X X X X X
Revision de
ACT-007 capacitancia a los X X

condensadores del
motor

ACT-008 | Revisionde aguja [X[X|X[X|X[X]| X | X[ X[ X[ X[|X|X[X[X[X[X[|X]|X]|X]|X]|X]|X
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ANO 2018 - SEMESTRE 2

i JULIO AGOSTO |SEPTIEMBRE| OCTUBRE [ NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO| DESCRIPCION

112(3|4|1(2|3|4(1| 2|3 |4|1|2|3|4|1|2|3|4|1(2]|3]|4

ACT-001| Cambio de aceite

ACT-002| Revision de correa X X
ACT-003| Cambio de correa X
ACT-004 L'Tg;j;ggon XX I I I XX E x | x Ix I x] x x| x [x x| x ] xIx]x]|x]|x
ACT-005 lep_lezaextraf:cmn X X
residuos de hilos
ACT-006| Revision de motor X X X X X X
Revision de
ACT-007 capacitancia a los X X

condensadores del
motor

ACT-008 | Revisionde aguja [ X[ X [X|X|X[X[X[X|X]| X | X [X[X]| X[ X | X[ X[ X|X[X[X]|X[X]|X

Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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Puesta a punto de costura recta
La funcion objetiva de esta herramienta es la union de las piezas, siendo muy
importante su funcionamiento y la calidad en la cual une las piezas, para asegurar la
calidad de cada pieza es muy imporaten seguir las siguentes recomendaciones antes de
su uso para obtener el mejor acabado posible.

Magquina de coser Recta

Enhebrado Consiste en hacer el paso de las hebras de hilos
atraves de los distintos tensores y ajustadores de

tensién de la maquina

Revision de lanzadera Consiste en revisar el funcionamiento de giro de la
canastilla inferior y cambio de carrete de hilo

acorde al color con el que se vaya a trabajar

Ajuste de puntada Se realiza un ajuste a la distancia entre puntadas que
se determina dependiendo del tipo de tela con que

se vaya a trabajar

Revision de aguja Se procede a realizar una inspeccion del calibre de

la aguja y verificacion de estado de la punta

Prueba Se procede a realizar unas costuras de prueba en

retazos de tela para verificar su tension de costura

Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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Cuadro 20. Plan de Mantenimiento de Maquina de Costura Overlock

N° CODIGO DE ,
DESCRIPCION |RESPONSABLE |FRECUENCIA
ACTIVIDAD [ACTIVIDAD
_ _ Mecanico de
1 ACT-001 Cambio de aceite Anual
costura
o Mecanico de _
2 ACT-002 Revision de correa Trimestral
costura
_ Mecanico de
3 ACT-003 Cambio de correa Semestral
costura
Limpieza con Mecénico de
4 ACT-004 Semanal
soplado costura
Limpieza .
. Mecanico de _
5 ACT-005 y extraccion de Trimestral
] _ costura
residuos de hilos
o Mecanico de
6 ACT-006 Revision de motor Mensual
costura
Revision de
capacitancia a los Mecanico de _
7 ACT-007 Trimestral
condensadores del costura
motor
o ) Mecanico de
8 ACT-008 Revision de aguja Semanal
costura

Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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CUADRO 21 PLANIFICACION ANUAL DE MANTENIMIENTO AL EQUIPO DE COSTURA OVERLOCK

ANO 2018 - SEMESTRE 1

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO

CODIGO| DESCRIPCION SEMANA | SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA

11213141 |12(3 |4 (1|2|3(4(1(2|3|4(1]|2|3[4(1]|2]3

ACT-001| Cambio de aceite X

ACT-002| Revision de correa X X

ACT-003| Cambio de correa

ACT-004 "i”g(‘;’;?;g;o” X X XXX X)X XX [ XXX [ x [ x| x| x [ x| x]|x]x|x]|x
ACT-005 Limpiezaextraf:ci()n X X
residuos de hilos
ACT-006 | Revision de motor X X X X X
Revision de
ACT-007 capacitancia a los X X

condensadores del
motor

ACT-008 | Revisionde aguja [X[X|X[X|X[X]| X | X[ X[ X[ X[|X|X[X[X[X[X[|X]|X]|X]|X]|X]|X
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ANO 2018 - SEMESTRE 2

i JULIO AGOSTO |SEPTIEMBRE| OCTUBRE [ NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO| DESCRIPCION

112(3|4|1(2|3|4(1| 2|3 |4|1|2|3|4|1|2|3|4|1(2]|3]|4

ACT-001| Cambio de aceite

ACT-002| Revision de correa X X
ACT-003| Cambio de correa X
ACT-004 L'Tg;j;ggon XX I I I XX E x | x Ix I x] x x| x [x x| x ] xIx]x]|x]|x
ACT-005 lep_lezaextraf:cmn X X
residuos de hilos
ACT-006| Revision de motor X X X X X X
Revision de
ACT-007 capacitancia a los X X

condensadores del
motor

ACT-008 | Revisionde aguja [ X[ X [X|X|X[X[X[X|X]| X | X [X[X]| X[ X | X[ X[ X|X[X[X]|X[X]|X

Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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Puesta a punto de la overlock
La maquina overlock nos permite la union de dos piezas por su contorno para asi
definir su borde o encapsularlo, esta maquina implementa cinco hilos para realizar este

encapsulado de la unién de las piezas.

Maquina de coser Overlock

Enhebrado Consiste en hacer el paso de las hebras de hilos
atraves de los distintos tensores y ajustadores de

tension de la maquina

Ajuste de puntada Se realiza un ajuste a la distancia entre puntadas que
se determina dependiendo del tipo de tela con que

se vaya a trabajar

Revision de aguja Se procede a realizar una inspeccién del calibre de

la aguja y verificacion de estado de la punta

Prueba Se procede a realizar unas costuras de prueba en

retazos de tela para verificar su tension de costura

Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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Cuadro 22. Plan de Mantenimiento de Maquina de Costura Collarete

N° CODIGO DE ,
DESCRIPCION |[RESPONSABLE |FRECUENCIA
ACTIVIDAD |ACTIVIDAD
_ _ Mecanico de
1 ACT-001 Cambio de aceite Anual
costura
o Mecanico de .
2 ACT-002 Revision de correa Trimestral
costura
_ Mecanico de
3 ACT-003 Cambio de correa Semestral
costura
Limpieza con Mecénico de
4 ACT-004 Semanal
soplado costura
Limpieza extraccion| Mecénico de ]
5 ACT-005 ] ] Trimestral
residuos de hilos costura
o Mecanico de
6 ACT-006 Revision de motor Mensual
costura
Revision de
capacitancia a los | Mecanico de|
7 ACT-007 Trimestral
condensadores del | costura
motor
- _ Mecénico de
8 ACT-008 Revision de aguja Semanal
costura

Fuente: Empresa Corporacién GYH,

Autor: De Freitas, Torres (2018)

CA
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CUADRO 23 PLANIFICACION ANUAL DE MANTENIMIENTO AL EQUIPO DE COSTURA COLLARETE

ANO 2018 - SEMESTRE 1

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO

CODIGO| DESCRIPCION SEMANA | SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA

11213141 |12(3 |4 (1|2|3(4(1(2|3|4(1]|2|3[4(1]|2]3

ACT-001| Cambio de aceite X

ACT-002| Revision de correa X X

ACT-003| Cambio de correa

ACT-004 "i”g(‘;’;?;g;o” X X XXX X)X XX [ XXX [ x [ x| x| x [ x| x]|x]x|x]|x
ACT-005 Limpiezaextraf:ci()n X X
residuos de hilos
ACT-006 | Revision de motor X X X X X
Revision de
ACT-007 capacitancia a los X X

condensadores del
motor

ACT-008 | Revisionde aguja [X[X|X[X|X[X]| X | X[ X[ X[ X[|X|X[X[X[X[X[|X]|X]|X]|X]|X]|X
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ANO 2018 - SEMESTRE 2

i JULIO AGOSTO |SEPTIEMBRE| OCTUBRE [ NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO| DESCRIPCION

112(3|4|1(2|3|4(1| 2|3 |4|1|2|3|4|1|2|3|4|1(2]|3]|4

ACT-001| Cambio de aceite

ACT-002| Revision de correa X X
ACT-003| Cambio de correa X
ACT-004 L'Tg;j;ggon XX I I I XX E x | x Ix I x] x x| x [x x| x ] xIx]x]|x]|x
ACT-005 lep_lezaextraf:cmn X X
residuos de hilos
ACT-006| Revision de motor X X X X X X
Revision de
ACT-007 capacitancia a los X X

condensadores del
motor

ACT-008 | Revisionde aguja [ X[ X [X|X|X[X[X[X|X]| X | X [X[X]| X[ X | X[ X[ X|X[X[X]|X[X]|X

Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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Puesta a punto de collarete
Para que la maquina collarete funcione correctamente y nos permita darle un acabado
mas estético y reforzar las uniones previas dejadas por las maquinas de union overlock
u recta es importante que se someta a una revision y puesta a punto donde se verificara
sus funciones.

Maquina de coser Collarete

Enhebrado Consiste en hacer el paso de las hebras de hilos
atraves de los distintos tensores y ajustadores de

tensién de la maquina

Ajuste de puntada Se realiza un ajuste a la distancia entre puntadas que
se determina dependiendo del tipo de tela con que

se vaya a trabajar

Revision de aguja Se procede a realizar una inspeccion del calibre de

la aguja y verificacion de estado de la punta

Prueba Se procede a realizar unas costuras de prueba en

retazos de tela para verificar su tension

Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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Cuadro 24. Plan de Mantenimiento de Maquina de Costura Doble-Aguja

N° CODIGO DE ,
DESCRIPCION RESPONSABLE | FRECUENCIA
ACTIVIDAD |ACTIVIDAD
_ _ Mecéanico de
1 ACT-001 Cambio de aceite Anual
costura
. Mecanico de|_ .
2 ACT-002 Revision de correa Trimestral
costura
_ Mecanico de
3 ACT-003 Cambio de correa Semestral
costura
Limpieza con | Mecanico de
4 ACT-004 Semanal
soplado costura
Limpieza extraccion [ Mecénico de|
5 ACT-005 ) ) Trimestral
residuos de hilos costura
o Mecanico de
6 ACT-006 Revision de motor Mensual
costura
Revision de
capacitancia a los|Mecanico de| .
7 ACT-007 Trimestral
condensadores del | costura
motor
- _ Mecénico de
8 ACT-008 Revision de agujas Semanal
costura

Fuente: Empresa Corporaciéon GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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CUADRO 25 PLANIFICACION ANUAL DE MANTENIMIENTO AL EQUIPO DE COSTURA DOBLE-AGUJA

ANO 2018 - SEMESTRE 1

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO

CODIGO| DESCRIPCION SEMANA | SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA

11213141 |12(3 |4 (1|2|3(4(1(2|3|4(1]|2|3[4(1]|2]3

ACT-001| Cambio de aceite X

ACT-002| Revision de correa X X

ACT-003| Cambio de correa

ACT-004 "i”g(‘;’;?;g;o” X X XXX X)X XX [ XXX [ x [ x| x| x [ x| x]|x]x|x]|x
ACT-005 Limpiezaextraf:ci()n X X
residuos de hilos
ACT-006 | Revision de motor X X X X X
Revision de
ACT-007 capacitancia a los X X

condensadores del
motor

ACT-008 | Revisionde aguja [X[X|X[X|X[X]| X | X[ X[ X[ X[|X|X[X[X[X[X[|X]|X]|X]|X]|X]|X
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ANO 2018 - SEMESTRE 2

i JULIO AGOSTO |SEPTIEMBRE| OCTUBRE [ NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO| DESCRIPCION

112(3|4|1(2|3|4(1| 2|3 |4|1|2|3|4|1|2|3|4|1(2]|3]|4

ACT-001| Cambio de aceite

ACT-002| Revision de correa X X
ACT-003| Cambio de correa X
ACT-004 L'Tg;j;ggon XX I I I XX E x | x Ix I x] x x| x [x x| x ] xIx]x]|x]|x
ACT-005 lep_lezaextraf:cmn X X
residuos de hilos
ACT-006| Revision de motor X X X X X X
Revision de
ACT-007 capacitancia a los X X

condensadores del
motor

ACT-008 | Revisionde aguja [ X[ X [X|X|X[X[X[X|X]| X | X [X[X]| X[ X | X[ X[ X|X[X[X]|X[X]|X

Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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Puesta a punto de doble-aguja
Este instrumento nos permite realizar costuras dobles que nos proporciona mas
resistencia a comparacion de una costura recta ya que implementa dos agujas y cuatros
hilos, es usa para realizar union de piezas que son sometidas a altas resistencias y mayor
durabilidad.

Maquina de coser Doble-Aguja

Enhebrado Consiste en hacer el paso de las hebras de hilos
atraves de los distintos tensores y ajustadores de

tension de la maquina

Revision de lanzadera Consiste en revisar el funcionamiento de giro de la
canastilla inferior y cambio de carrete de hilo
acorde al color con el que se vaya a trabajar

Ajuste de puntada Se realiza un ajuste a la distancia entre puntadas que
se determina dependiendo del tipo de tela con que

se vaya a trabajar

Revision de aguja Se procede a realizar una inspeccién del calibre de

la aguja y verificacion de estado de la punta

Prueba Se procede a realizar unas costuras de prueba en

retazos de tela para verificar su tension de costura

Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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Cuadro 26. Plan de Mantenimiento de Maquina de Costura Ojaladora

N° CODIGO DE ,
DESCRIPCION |RESPONSABLE |FRECUENCIA
ACTIVIDAD |ACTIVIDAD
_ _ Mecanico de
1 ACT-001 Cambio de aceite Anual
costura
. Mecanico de _
2 ACT-002 Revision de correa Trimestral
costura
_ Mecanico de
3 ACT-003 Cambio de correa Semestral
costura
Limpieza con Mecénico de
4 ACT-004 Semanal
soplado costura
Limpieza extraccion | Mecénico de _
5 ACT-005 ] ] Trimestral
residuos de hilos costura
o Mecanico de
6 ACT-006 Revision de motor Mensual
costura
Revision de
capacitancia a los Mecanico de _
7 ACT-007 Trimestral
condensadores del costura
motor
o _ Mecénico de
8 ACT-008 Revision de aguja Semanal
costura

Fuente: Empresa Corporaciéon GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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CUADRO 27 PLANIFICACION ANUAL DE MANTENIMIENTO AL EQUIPO DE COSTURA OJALADORA

ANO 2018 - SEMESTRE 1

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO

CODIGO| DESCRIPCION SEMANA | SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA

11213141 |12(3 |4 (1|2|3(4(1(2|3|4(1]|2|3[4(1]|2]3

ACT-001| Cambio de aceite X

ACT-002| Revision de correa X X

ACT-003| Cambio de correa

ACT-004 "i”g(‘;’;?;g;o” X X XXX X)X XX [ XXX [ x [ x| x| x [ x| x]|x]x|x]|x
ACT-005 Limpiezaextraf:ci()n X X
residuos de hilos
ACT-006 | Revision de motor X X X X X
Revision de
ACT-007 capacitancia a los X X

condensadores del
motor

ACT-008 | Revisionde aguja [X[X|X[X|X[X]| X | X[ X[ X[ X[|X|X[X[X[X[X[|X]|X]|X]|X]|X]|X
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ANO 2018 - SEMESTRE 2

i JULIO AGOSTO |SEPTIEMBRE| OCTUBRE [ NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO| DESCRIPCION

112(3|4|1(2|3|4(1| 2|3 |4|1|2|3|4|1|2|3|4|1(2]|3]|4

ACT-001| Cambio de aceite

ACT-002| Revision de correa X X
ACT-003| Cambio de correa X
ACT-004 L'Tg;j;ggon XX I I I XX E x | x Ix I x] x x| x [x x| x ] xIx]x]|x]|x
ACT-005 lep_lezaextraf:cmn X X
residuos de hilos
ACT-006| Revision de motor X X X X X X
Revision de
ACT-007 capacitancia a los X X

condensadores del
motor

ACT-008 | Revisionde aguja [ X[ X [X|X|X[X[X[X|X]| X | X [X[X]| X[ X | X[ X[ X|X[X[X]|X[X]|X

Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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Puesta a punto de la ojaladora
Por otra parte, la maquina ojaladora realiza el corte y costura de los orificios donde
reposan los botones, su calibracion es muy importante ya que las ranuras donde
ingresan los botones deben poseer la mejor calidad para asi asegurar una alta resistencia
al ingreso de los botones a las ranuras sin que estos colapsen o se rompan, para esto
debemos seguir los siguientes parametros para asi asegura su calidad.
Maquina de coser Ojaladora

Enhebrado Consiste en hacer el paso de las hebras de hilos
atraves de los distintos tensores y ajustadores de

tension de la maquina

Revision de lanzadera Consiste en revisar el funcionamiento de giro de la
canastilla inferior y cambio de carrete de hilo

acorde al color con el que se vaya a trabajar

Ajuste del tamafio del ojal | Se realiza la calibracion y ajuste para el tamafio de

ojal que se vaya a realizar se vaya a trabajar

Revision de aguja Se procede a realizar una inspeccion del calibre de

la aguja y verificacion de estado de la punta

Prueba Se procede a realizar unas costuras de prueba en

retazos de tela para verificar su tension de costura

Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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Cuadro 28. Plan de Mantenimiento de Maquina de Costura Botonera

N° CODIGO DE ,
DESCRIPCION |[RESPONSABLE |FRECUENCIA
ACTIVIDAD [ACTIVIDAD
_ _ Mecanico de
1 ACT-001 Cambio de aceite Anual
costura
. Mecéanico de _
2 ACT-002 Revision de correa Trimestral
costura
) Mecanico de
3 ACT-003 Cambio de correa Semestral
costura
Limpieza con Mecénico de
4 ACT-004 Semanal
soplado costura
Limpieza extraccion| Mecénico de _
5 ACT-005 ) ] Trimestral
residuos de hilos costura
o Mecanico de
6 ACT-006 Revision de motor Mensual
costura
Revision de
capacitancia a los Mecanico de _
7 ACT-007 Trimestral
condensadores del costura
motor
- _ Mecénico de
8 ACT-008 Revision de aguja Semanal
costura

Fuente: Empresa Corporaciéon GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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CUADRO 29 PLANIFICACION ANUAL DE MANTENIMIENTO AL EQUIPO DE COSTURA OVERLOCK

ANO 2018 - SEMESTRE 1

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO

CODIGO| DESCRIPCION SEMANA | SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA

11213141 |12(3 |4 (1|2|3(4(1(2|3|4(1]|2|3[4(1]|2]3

ACT-001| Cambio de aceite X

ACT-002| Revision de correa X X

ACT-003| Cambio de correa

ACT-004 "i”g(‘;’;?;g;o” X X XXX X)X XX [ XXX [ x [ x| x| x [ x| x]|x]x|x]|x
ACT-005 Limpiezaextraf:ci()n X X
residuos de hilos
ACT-006 | Revision de motor X X X X X
Revision de
ACT-007 capacitancia a los X X

condensadores del
motor

ACT-008 | Revisionde aguja [X[X|X[X|X[X]| X | X[ X[ X[ X[|X|X[X[X[X[X[|X]|X]|X]|X]|X]|X
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ANO 2018 - SEMESTRE 2

i JULIO AGOSTO |SEPTIEMBRE| OCTUBRE [ NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO| DESCRIPCION

112(3|4|1(2|3|4(1| 2|3 |4|1|2|3|4|1|2|3|4|1(2]|3]|4

ACT-001| Cambio de aceite

ACT-002| Revision de correa X X
ACT-003| Cambio de correa X
ACT-004 L'Tg;j;ggon XX I I I XX E x | x Ix I x] x x| x [x x| x ] xIx]x]|x]|x
ACT-005 lep_lezaextraf:cmn X X
residuos de hilos
ACT-006| Revision de motor X X X X X X
Revision de
ACT-007 capacitancia a los X X

condensadores del
motor

ACT-008 | Revisionde aguja [ X[ X [X|X|X[X[X[X|X]| X | X [X[X]| X[ X | X[ X[ X|X[X[X]|X[X]|X

Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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Puesta a punto de la botonera
Esta herramienta nos permite agilizar la adiccion de botones a las prendas reduciendo
los tiempos y mejorando la calidad del pegado de los botones a las piezas, es muy
importante realizar su puesta a punto y verificacion de todas sus funciones ya que una
parada inesperada podria traer consigo un incremento significativo en cuanto al tiempo

de adicion de botones por prenda.

Maquina de coser Botonera

Enhebrado Consiste en hacer el paso de las hebras de hilos
atraves de los distintos tensores y ajustadores de

tension de la maquina

Revision de ganchos Consiste en revisar que no existan atascos o fallos
en el funcionamiento de giro de los ganchos

inferiores

Ajuste del tamafio del botdn | Se realiza un ajuste a la distancia entre puntadas
que se determina dependiendo del tipo de tela con

que se vaya a trabajar

Revision de aguja Se procede a realizar una inspeccién del calibre de

la aguja y verificacion de estado de la punta

Prueba Se procede a realizar unas costuras de prueba en

retazos de tela para verificar su tension de costura

Fuente: Empresa Corporaciéon GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018).

Cuadro 30. Plan de Mantenimiento de Maquina de Costura Cerradora de Cafion
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Ne° CODIGO DE )
DESCRIPCION |RESPONSABLE |FRECUENCIA
ACTIVIDAD |ACTIVIDAD
] ) Mecanico de
1 ACT-001 Cambio de aceite Anual
costura
o Mecanico de )
2 ACT-002 Revision de correa Trimestral
costura
_ Mecanico de
3 ACT-003 Cambio de correa Semestral
costura
Limpieza con Mecénico de
4 ACT-004 Semanal
soplado costura
Limpieza extraccion| Mecanico de )
5 ACT-005 _ ) Trimestral
residuos de hilos costura
o Mecénico de
6 ACT-006 Revision de motor Mensual
costura
Revision de
capacitancia a los Mecénico de )
7 ACT-007 Trimestral
condensadores del costura
motor
o ) Mecénico de
8 ACT-008 Revision de aguja Semanal
costura

Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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CUADRO 31 PLANIFICACION ANUAL DE MANTENIMIENTO AL EQUIPO DE COSTURA OVERLOCK

ANO 2018 - SEMESTRE 1

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO

CODIGO| DESCRIPCION SEMANA | SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA SEMANA

11213141 |12(3 |4 (1|2|3(4(1(2|3|4(1]|2|3[4(1]|2]3

ACT-001| Cambio de aceite X

ACT-002| Revision de correa X X

ACT-003| Cambio de correa

ACT-004 "i”g(‘;’;?;g;o” X X XXX X)X XX [ XXX [ x [ x| x| x [ x| x]|x]x|x]|x
ACT-005 Limpiezaextraf:ci()n X X
residuos de hilos
ACT-006 | Revision de motor X X X X X
Revision de
ACT-007 capacitancia a los X X

condensadores del
motor

ACT-008 | Revisionde aguja [X[X|X[X|X[X]| X | X[ X[ X[ X[|X|X[X[X[X[X[|X]|X]|X]|X]|X]|X
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ANO 2018 - SEMESTRE 2

i JULIO AGOSTO |SEPTIEMBRE| OCTUBRE [ NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO| DESCRIPCION

112(3|4|1(2|3|4(1| 2|3 |4|1|2|3|4|1|2|3|4|1(2]|3]|4

ACT-001| Cambio de aceite

ACT-002| Revision de correa X X
ACT-003| Cambio de correa X
ACT-004 L'Tg;j;ggon XX I I I XX E x | x Ix I x] x x| x [x x| x ] xIx]x]|x]|x
ACT-005 lep_lezaextraf:cmn X X
residuos de hilos
ACT-006| Revision de motor X X X X X X
Revision de
ACT-007 capacitancia a los X X

condensadores del
motor

ACT-008 | Revisionde aguja [ X[ X [X|X|X[X[X[X|X]| X | X [X[X]| X[ X | X[ X[ X|X[X[X]|X[X]|X

Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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Puesta punto de cerradora de cafion
La cerradora de cafién es la responsable de unir telas sometidas mucha resistencia y
con un acabo limpio, como resultado una unién de muy buena calidad y de altas
resistencias. En dicha herramienta, es muy importante tomar en cuenta los siguientes
aspectos antes de su uso:

Maquina de coser Cerradora de cafion

Enhebrado Consiste en hacer el paso de las hebras de hilos
atraves de los distintos tensores y ajustadores de

tensién de la maquina

Ajuste de puntada Se realiza un ajuste a la distancia entre puntadas que
se determina dependiendo del tipo de tela con que

se vaya a trabajar

Revision de aguja Se procede a realizar una inspeccion del calibre de

la aguja y verificacion de estado de la punta

Prueba Se procede a realizar unas costuras de prueba en

retazos de tela para verificar su tension de costura

Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)

4.3.3Propuesta 3: Diseflar un taller de capacitacion para el personal de los
Departamentos de Produccion.

De acuerdo a los resultados obtenidos se pudo observar que una de las causas
principales para las paradas no planificadas fue el desconocimiento de los operarios
hacia los equipos. Es por ello, que se propone un plan de capacitacion cuyo proposito
es brindar a los trabajadores un conocimiento profundo sobre cada una de las
especificaciones de las maquinas y su utilizacion, con la finalidad de incrementar la
efectividad en el area de produccion de la empresa Corporacion GYH, C.A. para dicho

plan se establecen los siguientes objetivos:
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Dar a conocer el funcionamiento de los equipos mediante acciones de
informacion.
Disminuir las paradas no planificadas en el proceso productivo.

Concientizar a los trabajadores en relacién al uso y mantenimiento del area de

trabajo.
Cuadro 32. Plan de preparacion para el personal
FORMAR AL PERSONAL EN RELACION AL USO DE
OBJETIVO
LAS MAQUINARIAS
ACCIONES METAS RECURSOS | RESPONSABLE | TIEMPO
1 mes
Curso de o
] _ iniciando el
adiestramiento | 1 curso de 8 Andres  Torres
Instructor 16/10/2018
(orden y | horas (Personal Interno) |
a
limpieza 5°S)
06/11/2018
Dictar  charla
sobre el uso de 10 semanas
1 charla de 10 o
los _ iniciando
] minutos Instructor .
implementos de | Operarios 20/10/2018
_ diarios  por | folletos
seguridad y hasta
) ) departamento
funcionamiento 24/12/2018
de maquinas
Carteleras o
) ) Lapiz,
informativas
1  cartelera | marcadores, | Gerente 0
que promuevan _ _
mensual por | fotocopias, supervisor de | Mensual
el uso de| ] ) »
) area impresiones | produccion
implementos de
_ entre
seguridad, el
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buen uso de las Cartelera 60 x
herramientas 90cm

sus
mantenimientos

y la forma

correcta de
reciclar los
residuos

Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)

4.4 Fase 1V: Evaluacion de la relacion costo-beneficio de la propuesta

El principio de factibilidad se relacion con la posibilidad de realizacién de la
propuesta y la misma, debe cubrir los siguientes aspectos con el fin de establecer
viabilidad del mismo y con ella verificar si es factible para la empresa.
4.4.1Factibilidad Operativa

Al respecto, se puede decir que es totalmente factible operacionalmente, ya que
la empresa Corporacion GYH, C.A., cuenta con el personal necesario para la aplicacion
de las nuevas modalidades de trabajo. Tan solo requiere de la implementacion de un
taller de capacitacion para el personal del Departamento de produccion.
4.4.2Factibilidad Técnica

Desde este punto de vista técnico, la propuesta es viable porque la organizacion,
ya cuenta con la tecnologia requerida para su aplicacién, pero de igual forma, se
necesita de la adquisicion de materiales y suministros de los indicadores ANDON
propuestos como un sistema de administracion visual y los contenedores para los

desperdicios, para promover el orden y limpieza en un sitio de trabajo.

4.4 3Factibilidad Econ6mica
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Los recursos financieros de la empresa estan a disposicion para poner en marcha

la propuesta del plan de mantenimiento, adquisicion de contenedores de desperdicio y

taller de capacitacion para el personal. Dejando a la instalacién del sistema ANDON

para una segunda instancia. A continuacion, se presentan los costos involucrados (Ver

Cuadro).

Cuadro 33. Costos requeridos para la aplicacion del plan de mantenimiento preventivo

de las maquinas de costura

PRECIO
COSTO
MATERIALES CANTIDAD | UNITARIO
TOTAL (Bs)
(Bs)
Correas 23 1.800 34.776
Aceite de maquina 23 3.000 57.960
Condensador de arranque 23 2.600 50.232
Capacimetro 1 70.000 58.800
Sub-Total 201.768,00
IVA 16% 32.282,88
234.050,88 Bs
TOTAL 6

320,62 $

Fuente: Empresa Corporaciéon GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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Cuadro 34. Costos requeridos para la aplicacion del plan de mantenimiento preventivo

de las maquinas de corte

PRECIO
COSTO
MATERIALES CANTIDAD | UNITARIO
TOTAL (Bs)
(Bs)
Aceite de maquina 2 3.000 5.040
Sub-Total 5.040
IVA 16% 806,40
5.846,4 Bs
TOTAL 0
8%
Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
Cuadro 35. Costo sistema ANDON
PRECIO
COSTO
MATERIALES CANTIDAD | UNITARIO
TOTAL (Bs)
(Bs)
Sistema luminoso ANDON 3 365.000 1.095.000
Software de sistema ANDON 1 365.000 365.000
Sub-Total 1.460.000
1.460.000 Bs
TOTAL 0
2.000 $

Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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Cuadro 36. Costos para la adquisiciéon de contenedores de desperdicios

PRECIO
COSTO
MATERIALES CANTIDAD | UNITARIO
TOTAL (Bs)
(Bs)
Contendedores de desperdicios 2 20.580 41.160
Sub-Total 41.160
IVA 16% 6.585,60
47.745.60 Bs
TOTAL 0
64,41 %
Fuente: Empresa Corporacién GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
Cuadro 37. Costo de la capacitacion
PRECIO
COSTO
MATERIALES CANTIDAD | UNITARIO
TOTAL (Bs)
(Bs)
Instructor de capacitacion 1 8.400 8.400
Cartelera informativa 2 12.600 12.600
Material de apoyo (Libretas,
_ o 25 1.008 25.200
folletos, fotocopias y lapices)
Sub-Total 46.200
IVA 16% 7.392
TOTAL 53.592

Fuente: Empresa Corporacion GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)
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Cuadro 38. Costo total de la propuesta

COSTO TOTAL
MATERIALES

(Bs)
Costos requeridos para la aplicacion del plan de mantenimiento

) o 234.050,88

preventivo de las maquinas de costura
Costos requeridos para la aplicacion del plan de mantenimiento & 846.40
preventivo de las maquinas de corte o
Costo sistema ANDON 1.460.000
Costos para la adquisicion de contenedores de desperdicios 47.757,60
Costo de la capacitacion 53.592

1.801.246,88 Bs
TOTAL 0

473,96 $

Fuente: Empresa Corporacién GYH, C.A
Autor: De Freitas, Torres (2018)

4.4.4 Utilidad asociada a la propuesta

Una vez presentada la propuesta se espera que haya un aumento de la
produccion en la empresa Corporacion GYH, C.A., con la implementacion de lo
planteado se disminuiran los tiempos aplicados en algunas de tareas del proceso,
reduciendo de manera considerable los atrasos en la entrega de las ordenes de pedido
y manteniendo ambientes de trabajo ordenados, limpios y previniendo de esta manera
accidentes laborales, dafios en la maquinaria o equipos, reduciendo las probabilidades
de reprocesos o perdida de materia prima y manteniendo un control mayor sobre las
distintas etapas del proceso. Las pérdidas se pueden apreciar en el siguiente cuadro
(Cuadro)
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Cuadro 39. Perdidas desde enero a diciembre del 2018

Meses Costo de oportunidad Bs
Agosto 726.600,00

Septiembre 3.292.800,00

Octubre 2.965.200,00

Noviembre 142.800,00

Total: 7.127.400,00

Fuente: Informacion tomado de los registros de produccion diciembre 2018

Tiempo de Retorno de Inversion (TRI)
Para este indicador se considera el costo total de la propuesta, representada por el costo
total de inversién requerida para desarrollar las mejoras propuestas en la empresa
Corporacion GYH, C.A., Por otro lado, se divide entre los ahorros totales mensuales
estimados de las alternativas de solucion, constituido por los ingresos no percibidos
por incumplimiento de los despachos o entregas a tiempo de los pedidos solicitados
tantos por los actuales clientes como por los nuevos, en este sentido se tiene que:
Datos:
Inversion: 341.246,88 Bs
Utilidad: 7.127.400.00 Bs/mes
Periodo: Cuatro (4) Meses

oy 180124688Bs _
= 7.127.400 00 Bs/mes _ eses

Dentro de esta perspectiva, en funcién de dicha cantidad obtenida, se tiene que

la recuperacion de la inversion se da en un tiempo menor a un mes, Cabe destacar, que
la implementacion de dicha propuesta proporcionara una mayor productividad y
disminuira los incumplimientos de los pedidos solicitados tanto a clientes regulares
como clientes nuevos, por lo que se justifica la evaluacion del estudio de factibilidad

de la presente investigacion.
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CONCLUSIONES

El fin principal de la investigacion fue mejorar en el proceso productivo de la
empresa Corporacion GYH, C.A., ubicada en Valencia, Edo. Carabobo, Con el fin de
reducir la insatisfaccion de los clientes y los costos asociados a la fabricacion, debido
a que, dentro de la misma, se presenta un aumento en el incumplimiento de las entregas
de los pedidos solicitados tantos de los habituales clientes como con los nuevos, por lo
que la organizacién no esta alcanzando su capacidad de produccion. Ahora bien, de
todo el desarrollo de la investigacion se concluyo:

En la fase I, se diagnostico la situacion actual del proceso productivo de la
empresa Corporacion GYH, C.A., mediante técnicas de recoleccion de datos, para
detectar las deficiencias que pudieran estar afectando a la misma. Por lo que se
establecié con la observacion directa, deficiencias en la planificacion de las
actividades, asi como también una distribucion inadecuada de las maquinas, y
distribuciones de espacio.

Ademas, con la entrevista no estructurada los trabajadores ayudaron a reportar
otras fallas, entre las que destacan opiniones del Supervisor de produccion y operarios
del &rea de produccidn, de las cuales se puede destacar la falta de capacitacion para el
personal en la parte técnica de uso de las maquinas de coser, maquinas de corte y
perforacion, mala distribucion de las maquinas en el espacio, también se encontro la
necesidad de prever las paradas por mantenimiento y asi asegurar la existencia de
repuestos e insumos para toda la maquinaria en general evitando de esta manera llegar
a una parada forzosa y por ultimo falta de orden y limpieza principalmente en el area
de corte, en esta ultima se hizo énfasis ya que el personal emitié muchas opiniones
acerca de las actividades en exceso que debian realizar para lograr culminar las tareas
asignadas. Asi como también los dafios a los instrumentos de trabajo como es el caso
de los patrones o plantillas de corte, que debido al mal almacenamiento causa o acorta

su vida util.



Luego en la Fase Il, se analizaron los resultados del diagndstico realizado, con la
aplicacion de técnicas de analisis, como fueron en orden de importancia: Diagrama
Causa-Efecto, con la participacion del equipo de trabajo que consta de ocho (8)
personas que laboran en el area de produccidn de esta organizacién, que sirvieron como
muestra de esta investigacion, integrados de esta manera: Un (1) Supervisor de
produccion, un (1) cortador y seis (6) operarios, hay que acotar que las opiniones
recogidas en esta muestra sirvio para poder armar la base del diagrama de Pareto, con
el fin de conocer cuales son las condiciones que mas se generan durante la jornada
operativa desarrollada en la empresa. Utilizando el principio de Pareto (80/20), las
cuatro (4) primeras causas representadas por: la falta de planes de mantenimiento
preventivo en las maquinas, orden y limpieza, mala distribucion del espacio fisico y
falta de capacitacion. Estas causas antes mencionadas con las son las fallas detectadas
en el proceso productivo de la empresa Corporacién GYH, C.A.

Fase 11, consistio en llevar a cabo un plan de mejoras, con el fin reducir la
insatisfaccion o atraso con los tiempos estipulados para las entregas de los pedidos. En
este sentido el plan de accidn que se propuso fue basado en: La aplicacidn de un sistema
de administracion visual que promueva el orden y la limpieza, disefiar un plan de
mantenimiento preventivo de los maquinas que intervienen en el proceso, con el
degenerar un mayor y mejor rendimiento de los equipos. Por otro lado, se tiene la
propuesta de disefiar un taller de capacitacion para el personal del departamento de
produccion.

En la Fase 1V, se realizd una evaluacién econémica de la propuesta, por lo que
se identificaron los méritos propios del proyecto, partiendo de lo anterior, al referirse a
los beneficios de la aplicacion de las mejoras, se calculé el costo de ahorro que
obtendria la empresa al implementar las mejoras propuestas, asi como el costo total de
la inversion, en funcién de dicha cantidad obtenida, se tiene que la recuperacion de la
inversion se da un tiempo menor a un mes tomando en cuenta el ambiente de

devaluacion gue vive el pais.
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Cabe resaltar, que en los procesos productivos hay que tomar siempre en cuenta
el control de las cantidades de materia prima a utilizar y la forma en que se procesa la
misma, es por esta razon que esta investigacion tiene como prioridad realizar acciones
de mejoras continuas ante la necesidad de mejorar la calidad y productividad de sus

procesos.
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RECOMENDACIONES

Una vez realizadas las conclusiones del trabajo y con miras a la mejora continua de los

procesos se recomienda lo siguiente:

1.

La implementacion del software de disefio y distribucién de patrones
AUDACES, que tendria como fin realizar y organizar ordenes de trabajo de
manera rapida y efectiva, permitiendo llevar a cero los procedimientos de
calculo, distribuciones de patrones y reduccion de desperdicios y consumo
excesivo de materia prima

Adquirir un plotter de impresion de gran escala para que funcione a la par del
sistema AUDACES, que hara posible imprimir las distribuciones éptimas de
los patrones en el espacio a cortar.

Contratacion de personal para el cargo de patinadores para el area de costura,
ayudando a agilizar los traslados de material entre las estaciones y reducir los
tiempos de puesta a punto.

Involucrar a todo el personal que labora en las distintas areas, sobre los cambios
que se realicen dentro de las instalaciones, implementar el 5S con la finalidad
de crearles sentido de pertenencia para de esta manera conservar su lugar de
trabajo en un ambiente ordenado y agradable.

Instalar un sistema de porta tela en el area de corte especificamente en el mesén
de tenido y corte, que ayude al cortador en las labores de realizar los tendidos
de las distintas capas de tela.
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Anexos 1



Limites permisibles al calor en °C con respecto al régimen de trabajo

Regimen de Carga de trabajo
Trabajo-Descanso Liviana Moderada Pesada
Trabajo Continuo 007G 26,7 °C 25.0 °C
753% trabajo 306 °C 268°C 2590
25% descanso (cada hora)
50% trabajo 314°C 294°C 2719°C
50% descanso (cada hora)
25% trabajo 32.2°C A 30,0 °C

75% descanso (cada hora)

Fuente: Norma COVENIN 2.254-95 “Calor y Frio. Limites Maximos permisibles de
exposicion en lugares de trabajo”.
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Anexos 2



Iluminancias recomendadas para la industria

AREA O ACTIVIDAD ILUMINANCIA (Lux) NIVEL DE MED!CI_fJN
Areas de Proceso
Bombas, Valvulas, Miltiples 5 A
Intercambiadores de calor 30 A
Turbinas 30 ab cyv
Plataformas operativas a0 B
Escaleras/Escalerillas
Uso poco frecuente 10 B
Uso frecuente 50 B
Sala de carga. descarga y bombas de agua de enfriamiento
Areas de bombas 50 D
Area general de control 150 B
Tablero de control 200 vi 1m
Casetas y salas de control
Separadores 50 D
Instrumentos 50 vic
Sala Control Individual
General 200 B
Consola/Escrtorio 300 0.76 m
Tablero frontal 300 v1.70m
Tablero posterior 100 v 0.90 m
Sala Control Central
General 300 A
Consola Central 500 v0.76m
Tablero Central de Instrumentacién 500 1.70 m
Tablero Central parte posterior 100 v 0.90 m

Nota: (a) Rasante (nivel en el cual esta ubicada la maquinaria); (b) Piso; (c) Nivel del ojo; (v) en el
plano vertical.

Fuente: Manual de Higiene Industrial 11 (1996).

122



Anexos 3



Maquina cortadora de cuchilla

Fuente: www.siruba.com
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Anexos 4



Maquina cortadora de disco

Fuente: www.siruba.com
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ANexos 5



Maquina perforadora

Fuente: www.siruba.com
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ANEexXos 6



Maquina de costura recta

Fuente: www.siruba.com
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Anexos 7



Maquina de costura overlock

Fuente: www.siruba.com
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Anexos 8



Maquina de costura collarete

Fuente: www.siruba.com
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Anexos 9



Maquina de costura doble-aguja

Fuente: www.siruba.com
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Anexos 10



Maquina de costura cerradora de cafién

Fuente: www.siruba.com
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Anexos 10



Maquina de costura botonera

Fuente: www.siruba.com
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Anexos 10



Maquina de costura ojaladora

Fuente: www.siruba.com
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