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Resumen

El objetivo de este informe de suficiencia profesional ha sido de describir las actividades
llevadas a cabo como bachiller de Ingenieria textil en el puesto de supervisor de pre tejido
denim en la empresa Cia. Industrial Nuevo Mundo S.A. en este cargo se logré identificar
oportunidades de mejora para el incremento de la produccién, asi como también mantener
el orden y la limpieza turno a turno en la planta. Se determiné aplicar herramientas de lean
manufacturing como la implementacién de la metodologia de las 5s, para lograr mantener
el orden y limpieza en todos los turnos en las areas del pre tejido denim, una vez aplicada
la 5s se dio paso a la aplicacion del SMED para los cambios de partida en ambos trenes
denim, donde se logr6 cambiar actividades internas a externas para reducir el tiempo en el
cambio de partida, asi como también se encontraron oportunidades de mejora con las
ideas y participacion de los operarios. Finalmente se establecieron los controles para tener
en cuenta para obtener el indicador de OEE que mide la eficiencia global de los equipos
en nuestro caso la eficiencia en los trenes denim, como resultado se logré un incremento
en el indicador OEE para el tren master de 63% paso a 74% y para el tren sucker de 56%
paso a 71%.

Palabras clave — Lean manufacturing, Metodologia 5s, OEE, Textil.



Abstract

The objective of this professional proficiency report has been to describe the activities
carried out as a graduate in Textile Engineering in the position of denim pre-woven
supervisor in the company Cia. Industrial Nuevo Mundo S.A. In this position, | was able to
identify improvement opportunities to increase production as well as maintain order and
cleanliness shift by shift in the plant. It was determined to apply lean manufacturing tools
such as the implementation of the 5s methodology, to maintain order and cleanliness in all
shifts in the denim pre-woven areas, once the 5s was applied, the SMED was applied for
batch changes in both denim trains, where it was possible to change internal activities to
external ones to reduce the time in batch changes, as well as opportunities for improvement
were found with the ideas and participation of the operators. Finally, the controls to be taken
into account were established to obtain the OEE indicator that measures the overall
efficiency of the equipment, in our case the efficiency in the denim trains. As a result, an
increase in the OEE indicator for the master train of 63% was achieved. it went to 74% and
for the sucker train from 56% it went to 71%.

Keywords - Lean manufacturing, 5s Methodology, OEE, Textile.
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Capitulo I. Datos Generales de la Empresa donde labor6 como

bachiller realizando trabajos de su especialidad

11 Actividad Principal

Cia. Industrial NUEVO MUNDO, se fundé en Lima el 5 de mayo de 1949 con el
nombre de Textiles Nuevo Mundo S.A., en un principio fabricando telas sencillas para un
mercado que apreciaba la calidad de la fibra peruana y los estampados nacionales (UPC,
2008).

A continuacion, se presenta los datos tomados de la pagina web de SUNAT (2022).

e Razdn social: CIA.INDUSTRIAL NUEVO MUNDO S.A.

e RUC: 20385353406

e Direccion: JR. JOSE CELEDON NRO. 750 Z.l. ZONA INDUSTRIAL (ALT.
CDRA 16 AV. ARGENTINA-LIMA 1) LIMA - LIMA - LIMA

e Teléfono: (+511): 4154000

e Pagina Web: http://www.nuevomundosa.com/

Textiles Nuevo Mundo en sus inicios comenzd su produccion con tejidos como
percala y franela estampada de hasta 90cm, logrando tener en esa época una gran
demanda en el mercado local, ademas de producir telas para alfombras, cubrecamas y
colchones, a precios bajos y de calidad limitada. Después de unos afios, Textiles Nuevo
Mundo se une con la empresa Hilanderias y Tejeduria Lima, conformando la Cia. Industrial
Nuevo Mundo S.A. (UPC, 2008).

Actualmente Cia. Industrial Nuevo Mundo S.A., esta en un proceso de innovacion
donde busca adecuarse a las tendencias y necesidades actuales y futuras del mercado de
la moda, en lo particular para la industria del denim. (UPC, 2008) .

1.2 Sector Industrial al que pertenece

Se detalla en la siguiente Tabla 1.


http://www.nuevomundosa.com/

Tabla 1

NuUmero de CIlIU actividad industrial Cia. Industrial Nuevo Mundo S.A.

Actividad CllU Rev. 4 Descripcion

Primaria 1312 Tejedura de productos textiles

] Preparacion e hilatura de fibras
Secundaria 1311 )
textiles

Nota: Datos tomados de SUNAT (2022).

1.3 Linea(s) de Producto(s)

El producto final de la compafiia son los rollos de tejidos con propiedades diversas,
las cuales se detallan a continuacion:

1.3.1 Dual FX

Es la tecnologia mas avanzada de Insta, la cual contiene la fibra T400, la tela con
Fibra LYCRA XTRA LIFE (tm) con tecnologia LYCRA dualFX garantiza una alta
recuperacion al uso, super elongacién y retorno inmediato, mayor duraciéon y gran
tolerancia a los lavados agresivos (NUEVO MUNDO, s.f.).

1.3.2 Flex NM

La tecnologia innovadora de Nuevo Mundo fusiona 3 fibras especiales. Nuestro
3FlexNM posee excelente elongacion con retorno inmediato. Garantiza la resistencia al
uso, mantiene el fit perfecto y tolera lavados agresivos (NUEVO MUNDO, s.f.).

1.3.3 Infinity Stretch

Tela procesada con tecnologia de nueva generacion y ha pasado por un sofisticado
proceso de relajacion, esto le otorga un tacto suave con rapida recuperacion y alta
elongacion (NUEVO MUNDO, s.f.).

1.4 Filosofia Administrativa

CIA NUEVO MUNDO (s.f.) declara vision, mision y valores lo siguiente:



1.4.1 Vision

Ser una empresa modelo de tejido plano en Sudamérica, lider en innovacion,
servicio y valor agregado; logrando marcar la moda dentro de su categoria de producto,
transfiriendo su conocimiento a toda la cadena de valor (NUEVO MUNDO, s.f.).

1.4.2 Misién

Estamos enfocados en atender el mercado nacional y consideramos a nuestros
clientes, proveedores y demas actores de nuestro negocio como socios estratégicos,
buscando relaciones de largo plazo; nos caracterizamos por ser lideres en innovacién y
servicio, lo cual logramos en base a un permanente trabajo de calidad, confiabilidad y
eficiencia; ello se refleja en la obtencion de una rentabilidad superior al promedio del sector
de manera sostenida (NUEVO MUNDO, s.f.).

1.4.3 Valores

Somos una empresa comprometida y agradecida con las personas de la
organizacion quienes gracias a su esfuerzo, dedicacién y compromiso son la base del
progreso, logrando asi que la empresa sea un lugar agradable, a su vez fomentamos el
desarrollo constante de las capacidades de los miembros de la organizacion y su bienestar
en funcion al grado de contribucion; respetamos las leyes del medio ambiente, cumplimos
nuestros compromisos y promovemos permanentemente el actuar ético (NUEVO MUNDO,
s.f.).

1.4.4 Politicas

La empresa se compromete a llevar a cabo sus actividades siguiendo firmes
principios de responsabilidad social y seguridad en las exportaciones. Promovemos la
armonia con nuestros grupos de interés y contribuimos activamente al cuidado y
preservacion del medio ambiente (NUEVO MUNDO, s.f.).

Proporciona a los trabajadores un lugar de trabajo seguro y saludable, respetando
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la legislacién nacional e internacional vigente y aplicable a nuestra industria.

En todas las etapas de nuestras operaciones rechazamos cualquier manifestacion
de violencia, discriminacién, trabajo forzado e infantil, trata y trafico de personas, abuso y/o
acoso.

Respetamos el derecho a la libertad de asociacién y negociacién colectiva e
igualdad de género.

Como prioridad, garantizamos el pago justo y oportuno de las compensaciones y
beneficios de nuestros/as colaboradores/as, respetando las horas de trabajo y la ejecucién
voluntaria de horas extras (NUEVO MUNDO, s.f.).

15 Cultura Organizacional

La principal motivacion de la empresa es asegurar que los productos que fabrica
sean de alta calidad. Para ello, ha desarrollado principios que garantizan el cumplimiento
de los estandares de calidad en toda la cadena de valor; a continuacion, se presentan los
enunciados de la Politica de Calidad de la empresa (NUEVO MUNDO, s.f.).

Debe efectuarse una capacitacion permanente a todo el personal sobre los
controles de calidad establecidos.

Los supervisores son responsables del ajuste de maquinas a los requerimientos
especificos de produccién, asi mismo cada colaborador es responsable de su zona de
trabajo, debe velar por obtener la mayor produccion, reduciendo su desperdicio al minimo
posible.

Cada responsable del proceso debe entregar productos en las condiciones
establecidas para que el siguiente proceso logre alcanzar las maximas eficiencias, con los
minimos porcentajes de segundas y al menor costo posible.

Cada responsable del proceso debe velar permanentemente por el ordeny limpieza
de las instalaciones en que opera.

La rapidez con la que se responda a los problemas identificados en el proceso de

produccion debe ser instantanea, ya que la interaccion entre los clientes y los proveedores,



tanto internos como externos, es un elemento clave para el éxito (Moreno, 2018).

Debe haber una comunicacién permanente entre los responsables de los procesos
involucrados, cuando se presenten condiciones de produccion fuera de estandar.

Dependiendo de la importancia del evento éste ser4d comunicado a la instancia
inmediata superior, y si es que no se encuentra una solucién rapida deberé llegar a la

Si el evento provocara un impacto en la calidad que comprometa al desempefio del
producto en otras areas y, por ende, debe comunicarse a la Direcciébn de Técnica de
Calidad y a las areas comprometidas.

Los cambios de procesos 0 insumos en produccion deben comunicarse
oportunamente a los responsables involucrados.

Cuando surjan problemas de calidad cuyo origen no esté claro o cuya solucién
requiera la participacion de varias areas, se espera que los jefes de seccién colaboren
plenamente, al igual que su personal, para fomentar un verdadero trabajo en equipo que
permita resolver el problema en el menor tiempo posible (Moreno, 2018).

El responsable del proceso debe velar por el 6ptimo estado de las maquinas a su
cargo.

Las compras de materiales deben seguir un control de calidad segun condiciones
requeridas. En el caso de insumos quimicos, el control se realizara al momento del ingreso
al Almacén de logistica.

La informacion de calidad debe estar actualizada permanentemente y el acceso a
esta informacion tiene que encontrarse habilitado a la Direccion Técnica de Calidad y a
todas las Direcciones Técnicas a fin de que puedan visualizar los niveles de calidad en los
distintos puntos de produccion de la empresa.

Los clientes deberan hacer pruebas a la tela recibida para corroborar que éstas

responderan a los procesos que ellos mismos pretenden realizar.



1.6

Organigrama Funcional

En la Figura 1 se muestra el organigrama de la empresa

Figura 1

Organigrama de la empresa CIA.NUEVO MUNDO S.A.
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1.7 Normatividad Empresarial

Esté descrito en el reglamento interno de trabajo, los cuales se subdividen en los
siguientes:

1.7.1 Normas sobre derechos y obligaciones del empleador

La planificacion, direccién, administracion y organizacion de la empresa, junto con
la determinacién de los métodos de control del trabajo de los empleados, asi como la
asignacion y evaluacion de la competencia de cada trabajador.

La seleccidn y contratacion del personal y de los candidatos a puestos de trabajo.

Desarrollar las descripciones de los puestos, especificando funciones vy
responsabilidades, determinando cargas laborales, equipos y maquinaria necesarios,
remuneraciones, sistemas salariales, tarifas, incentivos por productividad, pagos a destajo,
jornales, asi como los documentos de prevencion de accidentes y todas las condiciones
laborales y salariales del personal.

Establecer las normas, turnos y horarios de acuerdo con las necesidades de los
servicios y la ubicacién o zona donde se realicen las labores.

Adecuar las remuneraciones de acuerdo con los presupuestos establecidos para
uno de los puestos y/o categorias ocupacionales.

Ser el Unico responsable de evaluar la capacidad y idoneidad de cualquier
trabajador para desempefiarse en cualquier puesto o categoria ocupacional, asi como de
valorar sus méritos y decidir sobre sus ascensos o mejoras salariales. También tiene la
autoridad para realizar traslados horizontales o transferencias a otras areas de trabajo, ya
sea de forma provisional o definitiva, y para asignar el puesto individual de cada empleado,
asi como fijar su turno y horario de trabajo (NUEVO MUNDO, s.f.).

Planificar los horarios, las horas laborales, los turnos, los roles, los relevos, los
reemplazos y cualquier otra programacion relacionada.

Seleccionar y destinar el trabajo y las personas que lo han de ejecutar.

Efectuar las categorizaciones y clasificaciones, asi como eliminar o suprimir



aguellas que se consideren inadecuadas.

Asignar la maquinaria, las materias primas, los equipos y las herramientas, junto
con todos los demas elementos de produccion. También es necesario definir los sistemas
y métodos de trabajo que el personal debe aplicar, incluyendo la calidad y cantidad de los
productos y otras opciones que le competen en su rol como empleador. Asimismo, se
deben considerar las modificaciones, sustituciones y actualizaciones necesarias para
asegurar la continuidad de la produccion y la productividad de la empresa.

La autoridad exclusiva para utilizar sus bienes, instalaciones, maquinarias y
equipos de la manera que consideren mas apropiada para aumentar la productividad y
fortalecer el progreso y desarrollo de la empresa.

Establecer las normas, politicas y procedimientos administrativos y/o productivos
gue se consideren necesarios.

La gestién, direccién, supervision y auditoria de sus operaciones es una facultad
exclusiva de la empresa.

La empresa también asigna a sus funcionarios, jefes, supervisores vy
representantes, determinando sus funciones, ubicaciones y rotacién de puestos, asi como
estableciendo sus remuneraciones de acuerdo con las disposiciones legales aplicables.

1.7.2 Constituyen obligaciones de la empresa las siguientes

Cumplir con las leyes laborales actuales relacionadas con el trabajo, la seguridad y
la salud.

Asegurarse de que se cumpla el reglamento interno de trabajo, asi como los
manuales de politicas, procedimientos y otras disposiciones internas en vigor.

Brindar a los trabajadores un entorno adecuado para el desempefio de sus
funciones y tareas asignadas, suministrandoles los equipos, materiales y herramientas
necesarios para llevar a cabo sus responsabilidades.

Gestionar las relaciones laborales en conformidad con la legislacion laboral actual y la

politica de recursos humanos de la empresa.



Respetar la dignidad de todos sus servidores.

Supervisar el trabajo del personal, incluidos los trabajadores, supervisores, jefes 'y
ejecutivos, en un ambiente laboral adecuado.

Atender los reclamos y peticiones de los trabajadores bajo las mismas.

Todos los empleados de la empresa tienen derecho a los beneficios establecidos
por la legislacion laboral actual.

La empresa debe ofrecer un trato comprensivo y amable a sus empleados,
demandando respeto fundamentado en la buena fe y la cortesia entre todos los
trabajadores, quienes podran expresar libremente a sus superiores las dificultades que
enfrentan en su labor.

1.7.3 Funciones y Responsabilidades de los trabajadores

Cumplir y asegurar el cumplimiento de este reglamento, asi como de las normas
complementarias, estandares, reglas, procedimientos y practicas laborales.

Seguir los métodos y habitos de trabajo seguro, y prevenir e informar a su
supervisor sobre cualquier condicidn o accién que pueda causar dafios al personal, a los
equipos, a las instalaciones y al medio ambiente.

Informara a su supervisor o al Departamento de Seguridad e Higiene Industrial
sobre todos los accidentes e incidentes ocurridos, independientemente de cuan menores
sean.

Utilizar y cuidar adecuadamente los resguardos, dispositivos de seguridad y medios
proporcionados de acuerdo con el reglamento, para su proteccion y la de los demas.
Ademas, seguir las instrucciones de seguridad que sean pertinentes o que hayan sido
aprobadas por el Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo.

No desactivar ni eliminar los dispositivos o resguardos de seguridad de las
magquinarias; deben ser reinstalados una vez que se hayan retirado para labores de
mantenimiento o limpieza.

Participar activamente en las brigadas de emergencia y cumplir con las directrices



establecidas durante situaciones de emergencia.

Participar en los entrenamientos y simulacros que se hayan programado.

Asegurar la seguridad, el orden y la limpieza en todos los espacios y actividades.

Familiarizarse con los letreros de seguridad y las etiquetas que indican la presencia
de materiales peligrosos.

No hacer bromas, jugar de manos y refiir en las areas de trabajo.

No laborar bajo los efectos del alcohol y/o estupefacientes.

Participar en las inducciones generales y especificas, asi como en las reuniones de
capacitacion y entrenamiento sobre temas de seguridad que se programen.

Cumplir con los Examenes Médicos Ocupacionales requeridos conforme a la ley.

Informar sobre cualquier condicion peligrosa identificada a sus supervisores, al
Departamento de Seguridad e Higiene Industrial y a los buzones de peligro situados en la
empresa.

1.8 Principios de Calidad

1.8.1 Empresa

Todos debemos esforzarnos por producir bienes de alta calidad para asegurar la
continuidad del prestigio de la empresa a lo largo del tiempo. La calidad se define como la
capacidad de un producto para satisfacer de manera constante los requisitos del cliente,
con una uniformidad predecible, al menor costo posible y adaptandose al mercado
especifico de cada empresa.

1.8.2 Produccion

Los supervisores son responsables del ajuste de maquinas a los requerimientos
especificos de produccion, asi mismo cada colaborador es responsable de su zona de
trabajo, debe velar por obtener la mayor produccion, reduciendo su desperdicio al minimo
posible.

Cada responsable del proceso debe entregar productos en las condiciones
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establecidas para que en el siguiente proceso se logre alcanzar las maximas eficiencias,
con los minimos porcentajes de segundas y al menor costo posible asi mismo debe velar
permanentemente por el orden y limpieza de las instalaciones en que opera.

1.8.3 Comunicacioén

Debe haber una comunicacion permanentemente entre los responsables de los
procesos involucrados, cuando se presenten condiciones de produccién fuera de estandar.
Dependiendo de la importancia del evento se comunicara a la instancia superior inmediata,
y si no se encuentra una solucién rapida, debera llegar a la Direccién Técnica para adoptar
las medidas correspondientes, asi mismo si el evento provocara un impacto en la calidad
que comprometa al desempefio del producto en otras areas y, por ende, la calidad final,
debe comunicarse a la Direccion Técnica de Calidad.

Los cambios en los procesos o0 insumos en produccion deben comunicarse
oportunamente a los responsables involucrados.

1.8.4 Mantenimiento

El responsable del proceso debe velar por el 6ptimo estado de las maquinas a su
cargo.

1.8.5 Calidad

Las compras de materiales deben seguir un control de calidad segun condiciones
requeridas. En el caso de insumos quimicos, el control se realizara al momento del ingreso
al Almacén de logistica.

El control de calidad que efectian los laboratorios debe ser independiente y
centralizado en una unidad especializada.

1.8.6 Informacioén

La informacién de Calidad debe estar actualizada permanentemente y el acceso a
esta informacion tiene que encontrarse habilitado a la Direccion Técnica de Calidad y a
todas las Direcciones Técnicas a fin de que puedan visualizarse los niveles de calidad en
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los distintos puntos de produccion de la empresa.

1.8.7 Cliente

Los clientes deberan hacer pruebas a la tela recibida para corroborar que éstas
responderan a los procesos que ellos mismos pretenden realizar.

1.9 Sistema de Seguridad Industrial

Una de las principales responsabilidades que ha asumido Nuevo Mundo es la
integracion del Sistema de Gestién de Seguridad, Salud Ocupacional y Medio Ambiente
en el sistema de produccién y otros procesos de la organizacién. Por lo tanto, la Gerencia
se encargard de proporcionar los recursos necesarios, fomentar actitudes seguras,
proteger el medio ambiente y serd responsable de la implementacion del Sistema de
Gestidn, asi como de la mejora continua de su desempefio.

Para tal fin Cia. Industrial Nuevo Mundo S.A asume el compromiso de:

Estructurar las actividades de prevencion en la organizacion con el objetivo de
identificar, prevenir, minimizar y/o controlar los riesgos en las diversas areas y operaciones
de la empresa.

Respetar la legislacion vigente, los programas voluntarios y la negociacion colectiva
que se relacionen con la seguridad, la salud en el trabajo y el medio ambiente aplicables a
nuestras actividades.

Identificar los peligros y evaluar los riesgos en materia de seguridad y salud
ocupacional, lo cual nos permitira planificar las actividades de prevencion.

Establecer programas de entrenamiento, capacitacion y sensibilizaciéon buscando
un cambio en la cultura organizacional.

Supervisar de manera continua el desempefio de nuestros proveedores,
contratistas y visitas con el objetivo de integrarlos a nuestra cultura de prevencion.

Propiciar la participacion y consulta de nuestros trabajadores en el desarrollo de las
actividades de prevencion de riesgos y el cuidado del medio ambiente.

Propagar entre nuestros trabajadores, los objetivos de seguridad, salud en el

12



trabajo y medio ambiente obteniendo su compromiso para el logro.

1.10 Gestion de Impactos Ambientales

La compafiia estd muy comprometida con la disminucién del impacto ambiental en
nuestros procesos, cuenta con tres certificaciones y un diploma.

1.10.1 Cotton USA

Su misién es proporcionar mediciones cuantificables y verificables sobre las metas
relacionadas con la produccién sostenible de algodén en los EE. UU., donde la
transparencia es un hecho y se busca la mejora continua, teniendo como objetivo principal
la reduccion de la huella ambiental (COTTON USA, 2022).

1.10.2 Cotton leads

Las industrias del algodon de Australia y EE. UU., fueron fundadoras de este
programa, con su investigacion e innovacion en lo que respecta al algodon de origen
sostenible; lideran el mundo con sus mejores practicas (COTTON LEADS, 2020).

1.10.3 Certificado de energia renovable

En 2019, SGS certificd que la Cia. Nuevo Mundo se suministraba de energia
eléctrica de la empresa ENEL, que generaba energia a partir de fuentes renovables.

1.10.4 Diploma “Huella de Carbono Peru”

El ministerio del Ambiente del Peru le otorgo a la empresa, el reconocimiento
“Huella de Carbono Perd” Nivel |, por calcular las emisiones de Gases de Efecto

Invernadero.
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Capitulo Il. Cargos y Funciones desarrolladas como bachiller

2.1 Contexto Laboral

A continuacién, se detallan los cargos desempefiados durante los 5 afios laborando
en la empresa Cia. Industrial Nuevo Mundo.

2.2  Descripcion de Cargos y Funciones

A continuacién, se detallan los cargos desempefados durante los 5 afios laborando
en la empresa Cia. Industrial Nuevo Mundo.

2.2.1 Analista de calidad

Area. Calidad.

Gerencia. General.

Jefe Inmediato. Supervisor de Produccion.

Periodo. Diciembre del 2015 a agosto del 2017.

Misidn especifica del puesto. Prever, analizar y proporcionar retroalimentacion a
todas las areas sobre las posibles fallas que puedan presentarse en los procesos de
produccion, con el objetivo de optimizar los recursos y evitar pérdidas significativas para la
empresa.

A continuacion, se presenta la Figura 2 que presenta la estructura funcional del
puesto de analista de calidad.

Figura 2

Estructura funcional para el puesto de Analista de Calidad
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Nota: Elaborado con informacion de la empresa del area de recursos Humanos.
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2.2.2 Supervisor de pre tejido denim

Area. Pre Tejido.

Gerencia. Produccion.

Jefe inmediato. Jefe de Pre tejido.

Periodo. Setiembre del 2017 hasta la actualidad.

Misidon especifica del puesto. Controlar la produccion de urdimbres, asegurando
que los procesos de urdido, tefiido y engomado se realicen adecuadamente, con el fin de
alcanzar los objetivos de produccion, calidad, seguridad y eficiencia establecidas por la
empresa.

A continuacion, se presenta la Figura 3 que presenta la estructura funcional del
puesto de supervisor de pre tejido denim.

Figura 3

Estructura funcional para el puesto de Supervisor de Pre Tejido
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Nota: Elaborado con informacion de la empresa del area de recursos Humanos

2.3 Responsabilidades sefialadas en el Manual de Organizacién y Funciones, ROF,

TUPA, u otros documentos normativos de la empresa
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Las responsabilidades y funciones se describen del Manual de Organizacion y Funciones
de la compafiia.

2.3.1 Responsabilidad y funciones como analista de calidad

e Evaluar la carga de goma en las lineas crudo y denim, insumos quimicos a
emplearse en el Tren Denim.

o Efectuar el seguimiento de Estudios durante el proceso de produccion.

e Realizar estudios de tiempos de maquinas, operarios, mejora de métodos de
trabajo, para lograr un eficiente proceso de produccion.

e Elaborar, reportar y mantener organizada toda la estadistica de calidad, eficiencias,
piezas chicas, pesos de rollos y otros.

e Supervisar los resultados y el desempefio del personal de los laboratorios
asignados a laboratorio de Calidad Fisico, Hilanderia y Controlista de Calidad.

e Realizar Auditorias Internas a todos los procesos productivos cuando lo asigne el
superior inmediato.

e Realizar visitas a los clientes verificando los motivos de reclamo, elaborando los
reportes respectivos, solo cuando lo solicite la jefatura de calidad.

¢ Analizar los defectos que se producen en cada uno de los procesos y realizar
estudios para determinar las causas.

o Elaborar estudio de tiempos en los procesos que se le asigne.

2.3.2 Responsabilidad y funciones como Supervisor de Pre tejido denim

e Gestionar y liderar la produccién, asegurandose de cumplir con el programa de
produccion y las politicas de calidad.

e De acuerdo con las observaciones presentadas en el proceso de urdido y tefiido se
decide el cambio de parametros de produccion, que aseguren la calidad en el
proceso.

e Encargado de la programacion interna de area de Urdido TED, Proceso TED,
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Urdido Crudo y Engomado crudo buscando obtener altos indices de produccion.

e Coordinar los programas de produccion con el area Tejeduria y logistica.

o Verificar el buen estado de las maquinarias y coordinar intervencion cuando es

necesaria.

e Supervisar y buscar el desarrollo del personal asignado con la finalidad de

incrementar su valoracion y eficiencia en las funciones que les sean asignadas.

2.4  Personal asu cargo y sus responsabilidades

2.4.1. Responsabilidades del personal a cargo del Analista de calidad

A continuacion, se describe las funciones del Controlista de calidad, Laboratorista

de Control de calidad y laboratorista de hilanderia.

Controlista de Calidad:

>

>

Analizar las deficiencias de las pruebas realizadas en las diversas areas.

Realizar controles de roturas a los procesos de urdido y tejeduria segun
solicitud del jefe inmediato.

Realizar control de la evaluacion visual para la aprobacion de color de los
procesos tintéreos.

Informar y reportar cuando se tiene estandares de color deteriorados para la

respectiva actualizacion.

Efectuar el seguimiento de las fichas de produccién, que presenten alguna

observacién que pueda afectar negativamente la calidad.

Realizar el seguimiento de pruebas y estudios durante el proceso de

produccion, realizar el control de tela oleada.

Informar a las areas involucradas cuando un proceso y/0 maquina presenta

fallas recurrentes, controlando las deficiencias en las areas de produccion.
Revisar la tela con defectos para el andlisis de esta.

Realizar controles en los contometros de las maquinas revisadoras segun

17



>

cronograma establecido y/o cuando lo indigue el inmediato superior.

Realizar otras funciones que indique el superior inmediato.

Responsabilidad.

Laboratorista de Control de Calidad:

>

Realizar las pruebas y ensayos, para control de solidez al lavado, frote, luz,

etc., con el fin de aprobar la solidez de la tela tefida.

Realizar pruebas de estabilidad dimensional, encogimiento, revirado y
caracteristicas fisicas como gramaje, resistencia, elongacion a la tela acabada.
Realizar las pruebas para el control de solideces al lavado, al frote seco, frote
hdamedo y otros.

Realizar pruebas de elongacion a los articulos lycrados.

Realizar pruebas de boil off para telas con spandex, con el fin de obtener el
ancho acabado y el nimero de pases de lavado.

Ingresar al sistema las pruebas realizadas durante el turno respectivo, para

mantenerla actualizada y llevar un control de estas.

Laboratorista de Hilanderia:

>

Controlar el titulo de todas las maquinas de produccion, para evitar problemas
en los procesos posteriores y corregir fallas que pudiera existir durante el
proceso.

Notificar los husos inactivos, para la pronta habilitacion de estos.

Prever las fallas que puedan ocurrir en el proceso a través de la recoleccion de

datos.

Revisar los informes de los turnos anteriores, para ponerse al tanto de la linea

productiva.
Cumplir con el programa de control establecido.

Realizar otras funciones que el jefe inmediato superior le asigne.
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2.4.2 Responsabilidades del personal a cargo del Supervisor de Pre tejido denim

La funcion principal del personal a cargo es informar cualquier observacion en el

proceso para asi asegurar la calidad y eficiencia de la produccion, los puestos con los

cuales se coordinada son; Maquinista Denim, Tintorero Denim, Engomador Denim,

Ayudante Denim, Urdidor, Ayudante de urdido y Ayudante Engomador.

Maquinista Denim:

>

Operar la maquina de acuerdo con el procedimiento establecido los cambios

de partida.

Verificar los parametros de la maquina antes de iniciar una partida y durante el
desarrollo de la Produccion, debe coincidir con lo establecido en las “Hojas de
Proceso”.

Coordinar con el Tintorero y Engomador el buen inicio de una partida, durante
y después del desarrollo de esta.

Asumir el liderazgo del grupo asegurando el correcto desempefio de la

urdimbre y la calidad de engomado.

Verificar la receta y los pardmetros de goma. Coordinar continuamente con el

Engomador el abastecimiento de la goma.

Coordinar con los encargados de otras areas segun las necesidades para una
Optima produccién en su turno correspondiente de Mantenimiento, Logistica,

Tejeduria, Calidad y otros.
Ingresar informacion de produccion, calidad y paros de maquina al INTRANET.

Coordinar con los integrantes del grupo para realizar la limpieza del area de

trabajo dentro del turno correspondiente.

Reportar condiciones de maquina que puedan afectar la calidad de la urdimbre

y la seguridad de los trabajadores.

Participar activamente en el programa “5 S”.

19



>

Otros, indicado por el Supervisor.

Tintorero Denim:

>

>

>

Controlar parAmetros de maquina de acuerdo con el proceso de tefiido durante

todo el tiempo de ejecucion.

Controlar concentraciones de productos quimicos de acuerdo con proceso de

tefiido durante todo el tiempo de ejecucion.

Analizar las propiedades fisicoquimicas de los bafios de tefiido y mantenerlos
segun los pardmetros de la hoja de procesos.

Coordinar con Supervisor, Maquinista Denim y Engomador para los cambios
de partida segun el procedimiento establecido.

Preparar y controlar la densidad del bafio de Pretratamiento.

Responsable de la preparacion de los colorantes y auxiliares con asistencia del
Engomador y/o Ayudante Denim de acuerdo con los métodos de preparacion

establecidos.

Mantener limpio, ordenado el &rea de trabajo y laboratorio dentro del turno.
Reportar condiciones de maquina que puedan afectar la calidad de la urdimbre
y la seguridad de los trabajadores.

Registrar preparaciones en el formato “Preparacién de IQ Denim”.

Participar activamente en el programa “5 S”.

Realizar el inventario fisico de los productos quimicos, el primer dia habil de

cada mes.
Patrullar maquina en busqueda visual de madejas.

Otros, indicado por el Supervisor.

Engomador Denim:

>

>

Verificar la receta de Engomado segun articulo a trabajar.
Preparar y controlar las recetas de engomado, y asistir al Tintorero en la

preparacion de tintura u otros de acuerdo con los procedimientos establecidos.
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>

Controlar los Parametros fisicos de la goma como viscosidad y refraccion.
Coordinar con el Maquinista y Tintorero al inicio de la partida, durante y
después del desarrollo de la produccion.

Abastecer de los productos quimicos segun el procedimiento por turnos

establecido en el area.

Realizar el inventario mensual de los productos de engomado, el primer dia
hébil del mes.

Estar capacitado para reemplazar en las funciones del Tintorero y Maquinista
cuando se encuentre de vacaciones o en dia de descanso.

Mantener limpio y ordenado el &rea de trabajo dentro del turno correspondiente.
Patrullar maquina en busqueda visual de madejas.

Registrar preparaciones en el formato “Preparaciones de goma”.

Participar activamente en el programa “5 S”.

Reportar condiciones de maquina que puedan afectar la calidad de la urdimbre
y la seguridad de los trabajadores.

Otros, indicado por el Supervisor.

Ayudante Denim:

>

Verificar y acondicionar el buen estado de los plegadores antes de ser usados

en la maquina TTED.

Forrar y rotular los plegadores con urdimbre a la y posterior a esto trasladarlo

a la zona correspondiente.

Asistir al engomador y al tintorero en la preparacion de la Goma y tintura segun

necesidad.

Asistir al Maquinista en los cambios de plegador, cambio de partida y atencién

de roturas.
Hacer limpieza del area de trabajo del cabezal y fileta.

Estar capacitado para reemplazar en las funciones del Engomador, Tintorero y
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Magquinista cuando se encuentre de vacaciones o en dia de descanso.

> Clasificar, trasladar y etiquetar correctamente los desperdicios del area: waype,
motas, hilaza y otros, en el médulo de desperdicios.

> Habilitar suministros de produccion del almacén principal.

> Reportar condiciones de maquina que puedan afectar la calidad de la urdimbre
y la seguridad de los trabajadores.

> Participar activamente en el programa “5 S”.

> Otros, indicado por el Supervisor.

Urdidor:

» Coordinar con los ayudantes de urdido para cumplir los objetivos de produccion
y calidad.

> Revisar el 100% de los hilos ubicados en la fileta en cada arada y en cada
cambio de articulo con el fin de evitar mezclas de titulos.

> Verificar la orden de urdido antes de realizar los trabajos (metraje, tension,
cantidad, titulo de hilo, velocidad) para el buen desempefio del hilo en el
proceso de urdido.

> Apoyar a los ayudantes en el amarre y llenado de conos en la fileta si fuera
necesario para evitar paros de maquina.

> Mantener actualizada la informacion de la produccién y paros de maquina en
el sistema intranet.

> Reportar las horas de paro de la urdidora y verificar los motivos de paro.

> Apoyar en el mantenimiento de los dispositivos basicos de la urdidora, para
gue se encuentre en condiciones Optimas al realizar el trabajo.

> Coordinar con los ayudantes de urdido la limpieza y orden de la seccién durante
el turno.

> Reportar condiciones de maquina que puedan afectar la calidad de la urdimbre

y la seguridad de los trabajadores.
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>

>

Participar activamente en el programa “5 S”.

Otros, indicado por el Supervisor.

Ayudante Urdido:

>

>

Realizar el inventario de conos cuando es requerido.

Observar que no existan mezclas de conos en cada armada y reportar

cualquier incidente.

Verificar constantemente si el material se encuentra disponible para la partida

en curso.

Realizar la carga adecuada de hilos que se necesitan, en cada armada para

formar una partida a procesar en la siguiente etapa de la produccion.

Retirar los conos vacios con el fin de que estén disponibles para su utilizacion
en hilanderia.

Anudar con nudo textil los conos en la fileta de la urdidora para evitar paros en
maquina.

Mantener limpia y ordenada la seccion de trabajo durante todo el turno. (Usar
estaciones verdes)

Realizar el montaje y desmontaje de la fileta del TTED segln procedimiento

establecido.

Estar capacitado para reemplazar en las funciones del Urdidor cuando se

encuentre de vacaciones o en dia de descanso.

Realizar el etiquetado de los subproductos (cogollos) segun el procedimiento

establecido.

Reportar condiciones de maquina que puedan afectar la calidad de la urdimbre
y la seguridad de los trabajadores.

Participar activamente en el programa “5 S”.

Apoyar al urdidor en las transferencias pasar hilo.

Otros, indicado por el Supervisor.
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Ayudante Engomador:

>

Preparar la formula de engomado teniendo en cuenta las cantidades de agua
y producto para obtener la goma de acuerdo con lo indicado en la orden de
engomado.

Verificar y controlar la regulacion de circulacion de goma para evitar que el hilo
pase con fallas de engomado.

Asistir al Engomador en los refrigerios y cambios de partida para asegurar altos
indices de calidad y produccion.

Habilitar de plegadores vacios y almacenar los plegadores con urdimbre segin
los procedimientos establecidos.

Abastecer de los productos quimicos segun el procedimiento por turnos
establecido en el area.

Realizar el inventario mensual de los productos de engomado, el primer dia
habil del mes.

Estar capacitado para reemplazar en las funciones del Engomador cuando se
encuentre de vacaciones o en dia de descanso.

Mantener limpio y ordenado el &rea de trabajo dentro del turno correspondiente.
Patrullar maguina en busqueda visual de madejas.

Registrar preparaciones en el formato “Preparaciones de goma”.

Participar activamente en el programa “5 S”.

Reportar condiciones de maquina que puedan afectar la calidad de la urdimbre
y la seguridad de los trabajadores.

Conocer y cumplir con lo indicado en la hoja de riesgo de mi puesto de trabajo,

el IPER de mi area y las politicas y procedimientos de seguridad.

2.5 Funcién ejecutiva y/o administrativa adicional (Detallar las labores y tareas)

2.5.1 Principales funciones ejecutivas y/o administrativas como Analista de Calidad
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¢ Realizar los reportes de eficiencias diarias y semanales por escuadra de las plantas
de Tejeduria.
e Informar a los supervisores de Produccién cuando un proceso y/o maquina
presenta fallas recurrentes, controlando las deficiencias en las areas de produccion.
o Generar reportes de telas para despachos a los proveedores cuando el jefe lo
asigne.
2.5.2 Principales funciones ejecutivas y/o administrativas como Supervisor de Pre

tejido Denim

e Fomentar activamente el programa “5 S”, capacitando a todo el personal a
cargo.

o Participar constantemente en los programas de seguridad de la empresa.

e Capacitar al personal en temas de seguridad, charlas de 5 min, capacitaciones,
instructivos y otro.

o Elaborar roles semanales para la distribucién del personal en planta.

e Elaborar los inventarios mensuales, para enviar el resumen mensual del
consumo de productos de engomado e hilos.

¢ Fomentar la mejora continua en el area de produccién, calidad, seguridad.

e Elaborar instructivos de los procesos de planta para su posterior capacitacion
al personal.

e Generar ordenes de urdido y engomado para las maquinas de planta denim.

¢ Informar el estado del proceso de todas las maquinas de la planta mediante
correo electrénico a todas las areas de la compaifiia.

e Disefiar de manera légica los parametros para cada tipo de urdimbre que
ingrese al proceso.

e Distribucion de personal segun necesidad de produccion.
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2.6

Cronograma de actividades realizadas como bachiller

El presente capitulo se desarrollaran las graficas PERT de las actividades técnicas

de la especialidad considerando el tiempo de experiencia de labores del bachiller de

ingenieria textil. A continuacién, en la Tabla 2 se detallaran los trabajos desarrollados por

tiempos en afios y meses.

Tabla 2

Trabajos desarrollados como bachiller en Cia. Nuevo Mundo

Empresa Trabajo desarrollado

Periodo

Desde Hasta

Tiempo

CIA.
NUEVO
MUNDO

Supervisor de Pre tejido denim
Realizar la programacién diaria de los procesos en
planta como urdido, tefiido y engomado.
Supervisar el correcto tomado de las muestras de
concentracion de colorante azufre e indigo en el bafio
de tefiido (g/l) mediante el equipo espectrofotometro y
titrino respectivamente, y asi poder asegurar la
tonalidad del colorante en el hilo.
Instruir a todo el personal a cargo sobre los beneficios
de la aplicacién de las 5 "S" en planta, aplicando
SMED en los procesos de cambio de partida ambos
trenes de tefiido.
Aplicacion de Lean manufacturing en todos los
procesos de planta para aumentar la produccion y

disminuir los desperdicios.

Setiembre del
2017

Actualidad

5 afios 2

mes

Analista de Calidad
Realizar estudios de tiempos de maquinas, operarios,
mejora de métodos de trabajo, para lograr un
eficiente proceso de produccion. Hacer control de
roturas en los procesos de urdido, determinando el
indice de roturas x millén y reportando a las distintas
areas sobre su calidad y futuros problemas en el

engomado.

Diciembre

Agosto 2017
2015

4 meses

Total

5 afios 6

meses
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Las actividades desarrolladas con mas afios de experiencia como bachiller fueron

en el puesto de supervisor de Pre tejido denim, estas actividades son diarias y rutinarias

en un turno de 8 hora de trabajo en el horario de 23:00 pm a las 07:00 am.

A continuacion, en la Tabla 3 se detallan todas las actividades realizadas en la

planta denim en la supervision diaria, pero para el ultimo dia del mes por toma de

inventarios, los tiempos son estimados en la realizacion de cada una de ellas, usando la

formula de PERT = (O+(4xM)+P) / 6.

Tabla 3

Actividades desarrolladas como supervisor denim en Cia. Nuevo Mundo

o Hora de Lead time Hora de
N° Actividades o ) )
inicio (minutos) fin
Revision de la asistencia del personal por maquinaria
1 segun rol publicado en cada puesto. (area de urdido , 23:00 30 23:30
tefiido y engomado Denim).
Revision de la cantidad de material en parihuelas de
2 hilo para el abastecimiento de las urdidoras Benninger, 23:30 30 23:45
Hacoba y Schlf.
Revision de los parametros de urdido para el inicio de
3 o 23:45 15 00:00
turno, orden y limpieza.
Revisién de los pardmetros del proceso de tefiido y
4 engomado en los trenes para el inicio de turno, orden 00:00 15 00:15
y limpieza
Revisién de correos de programacion de produccion
5 ) ) 00:15 60 01:00
para el urdido y trenes denim.
6 Revision del stock de hilado en el programa SAP. 00:20 10 00:30
7 Elaboracién de 6rdenes de urdido. 00:30 15 00:45
Impresién de parametros de tefiido y engomado
8 . 00:45 15 01:00
denim.
Impresion de hoja con la actualizacion de distribucion
01:00 10 01:10

de plegadores para la produccion en de los trenes.

27



o Hora de Lead time Hora de
N° Actividades o ) )
inicio (minutos) fin
Entrega de drdenes de tefiido y engomado para cada
10 tren y ordenes de urdido 01:10 15 01:25
11 Revision del proceso de urdido y engomado Crudo 01:25 35 02:00
12 Supervision del proceso de tefiido y engomado denim 02:00 40 02:40
13 Supervision del proceso de urdido denim 02:40 40 03:20
14 Refrigerio 03:15 45 04:00
Revision de los reportes de los plegadores
15 producidos en los trenes de tefiido e ingresando al 04:00 30 04:30
sistema intranet
Revisién de los reportes de rollos de urdido
16 . . 04:30 30 05:00
producidos en las urdidoras
17 Toma de inventario de hilos en las urdidoras denim 05:00 30 05:30
Toma de inventario de productos quimicos y de
18 05:30 15 06:00
engomado en trenes denim
Inventario de plegadores disponibles para los trenes
19 06:00 20 06:20

denim

Nota: Elaboracion propia.
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A continuacién, en la Tabla 4 se identifican las actividades predecesoras y la

duracion esperada para la elaboracién del PERT de la actividad de supervisor de pre tejido

denim.

Tabla 4

Cuadro de actividades para la elaboracion del diagrama PERT

o Duracion
N° Actividades Predecesor )
(minutos)
Revision de la asistencia del personal por
1 maquinaria segun rol publicado en cada puesto. 30
(&rea de urdido , tefiido y engomado Denim).
Revisién de la cantidad de material en parihuelas
2 de hilo para el abastecimiento de las urdidoras A 30
Benninger, Hacoba y Schif.
Revision de los pardmetros de urdido para el inicio
3 o A.B 15
de turno, orden y limpieza.
Revision de los parametros del proceso de tefiido y
4 engomado en los trenes para el inicio de turno, C 15
orden y limpieza
s Revision de correos de programacion de b 60
produccién para el urdido y trenes denim en oficina.
6 Revision del stock de hilado en el programa SAP. E 10
7 Elaboracién de 6rdenes de urdido. E,F 15
Impresion de parametros de tefiido y engomado
8 denim. E,G 15
9 Impresién de hoja con la actualizaciéon de
distribucién de plegadores para la producciéon en E 10
de los trenes.
Entrega de 6rdenes de tefiido y engomado para
10  cada tren, distribucién y ordenes de urdido G,H,l 15
11  Revisién del proceso de urdido y engomado Crudo J 35
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Duracién

N°  Actividades Predecesor )
(minutos)

Supervision del proceso de tefiido y engomado

12 K 40
denim

13 Supervision del proceso de urdido denim K,L 40

14  Refrigerio M 45
Revisiébn de los reportes de los plegadores

15  producidos en los trenes de tefiido e ingresando al N 30
sistema intranet
Revision de los reportes de rollos de urdido

16 i ] N,O 30
producidos en las urdidoras

17 Toma de inventario de hilos en las urdidoras denim P.O 30
Toma de inventario de productos quimicos y de

18 _ Q 15
engomado en trenes denim
Inventario de plegadores disponibles para los

19 R 20
trenes denim
Envio de correos como: reporte de los inventarios
de hilos, quimicos y productos de engomados,

20 necesidad de plegadores para los trenes y QR,S 40

ocurrencias diarias por fallas mecanicas, eléctricas

y otros

Nota: Elaboracion propia.
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Figura 4

PERT para las actividades del supervisor de planta denim
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Nota: Elaboracion propia usando la herramienta de la web lucidchart (2022). https://www.lucidchart.com/pages/es/que-es-un-diagrama



Capitulo Ill. Desarrollo de la Actividad Técnicay Aplicacion

Profesional

3.1 Contexto Laboral en el Area de trabajo

El bachiller desempefia el cargo de supervisor denim en el area de pre tejido denim.

3.1.1 Laboresy tareas relacionadas con el tema especifico a desarrollar

Aqui se detalla las principales actividades relacionadas con el puesto de supervisor
denim:
e Actividad 01.- Implementacion de las herramientas de lean manufacturing
Implementacion de las herramientas de lean manufacturing como la metodologia

de las 55, SMED “Single Minute Exchange of Die” e implementacion de la métrica OEE

“Overall Equipment Effectiveness” como proceso de mejora para el area de pre tejido

denim. Para la aplicacion de las herramientas de Lean Manufacturing se desarrollé
siguiendo los siguientes pasos:

- Capacitacion al personal del area para la explicacion de la metodologia y
charlas de refuerzos semanales.

- Aplicacién de la 1ra S “seleccionar”, transmitir observaciones para mejorar el
area de trabajo, determinacion de zona roja y tiempo .

- Aplicacion de la 2da S “ordenar”, determinar con el personal las zonas para los
materiales, herramientas y desperdicios, asi como el pintado y determinacion
de los espacios.

- Aplicacion de las 3ra S “Limpieza”, establecer con el personal las zonas de
limpieza por puestos y las frecuencias de aplicacion.

- Aplicacion de la 4ta S “Estandarizacion”, elaboracion de instructivos de
operacion por procesos de operativos de planta y compartirlos con el personal.

- Capacitacion al personal sobre la 5ta S “disciplina” para su posterior aplicacion.

- Realizar las inspecciones al area previo a las auditorias de 5S de la empresa y
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levantar las observaciones.

- Aplicacién de la herramienta de Lean Manufacturing conocida como SMED
“Single Minute Exchange of Die” para la reduccién en los tiempos de cambio de
partida de los trenes denim e incrementar la produccion.

- Implementacion del indicador de Lean manufacturing OEE “Overall Equipment
Effectiveness” para determinar el estado antes y después de la aplicacion de
las herramientas de Lean manufacturing.

e Actividad 02.- Supervisién de la produccién de planta denim

Supervision de la produccion de planta denim en las secciones de urdido y tefiido-

engomado denim, las cuales presentan las siguientes actividades.

- Supervision del correcto desarrollo de las actividades del personal en el proceso
productivo, llevando la asistencia diaria del personal e informando al jefe de las
ocurrencias presentadas como fallas mecanicas y eléctricas, reagrupacion de
personal en las maquinas por faltas inopinadas.

- Elaboracién de las 6rdenes del proceso de tefiido indigo para los trenes denim,
el cual consta de una hoja con parametros de presién en bar, tension en bar,
velocidad en m/min, dosificacion de colorante indigo en I/min, receta de
engomado Yy otros, los cuales pueden ser modificables de acuerdo a las
observaciones presentadas en el mismo proceso y resultados de calidad de
urdido, revisando siempre los insumos necesarios para llevar a cabo la
produccién; stock de indigo en los tanques de almacenamiento, cantidad de
plegadores a usar para el enrollamiento de la urdimbre tefiida y engomada,
cantidad de productos necesarios para el engomado, cantidad de personas por
maquina.

- Elaboracion de 6rdenes de urdido, revisando el stock de hilos en el sistema,
calculando el metraje programado no exceda capacidad del plegador y los
tiempos del proceso de urdido para abastecer a los trenes de tefido y
engomado denim, supervisando que el abastecimiento del material sea
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constante para no afectar el proceso de urdido e informando de los
contratiempos por fallas mecanicas, eléctricas, falta de personal y
desabastecimiento de material.

Elaboracion de los pedidos de hilados mediante sistema SAP y envid del
requerimiento al area de logistica.

Elaboracién del reporte de calidad de la produccion de las partidas tefidas de
los trenes de tefiido indigo para luego ser enviado a las areas comprendidas en
la producciébn como son hilanderia, tejeduria y jefaturas de mantenimiento
eléctrico, mecéanico y otro.

Elaboracion y envio diario del estado de produccion de las maquinas.
Elaboracion de inventarios mensuales de insumos quimicos utilizados en el
engomado denim y crudo.

Revision de los registros de produccién cada fin de mes, para el area de control

de gestion.

3.1.2 Conocimientos técnicos de la carrera requeridos para el cumplimiento de las

tareas, labores, funciones, etc.

Para las labores desempefiadas como bachiller en ingenieria textil en Cia. Nuevo

Mundo fueron necesarios los conocimientos adquiridos en la universidad, para lo cual se

detalla a continuacién en la Tabla 5.

Tabla 5
Cursos de Ingenieria Textil aplicados en la Cia. Nuevo Mundo
Cédigo Curso Aplicacion
o Proceso de disoluciones de productos quimicos,
QU116 Quimica | »
solubilidad de mezclas
) o Manejo de Materiales e insumos quimicos en el
QU117 Laboratorio de Quimica | ] )
laboratorio de planta denim
Sistemas de informacion y ] )
] Elaboracién de informes
PI118 reportes técnicos
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Cadigo Curso Aplicacion
5 . Conocimientos generales en hilanderia,
PITO1 Introduccion textil ) . i
tejeduria y tintoreria
o Valoracion de Acido-Bases, indicadores
QU118 Quimica Il o
acido base
) o Aplicacion de los indicadores acido base en
QU119 Laboratorio de quimica |
planta
Conocimientos en los procesos de la
PIT21 Sistemas formadores de hilos | elaboracion del hilado y sus principales
defectos
Conocimientos de cada maquinaria
PIT22 Sistemas formadores de hilos Il involucrada en el proceso de elaboracion del
hilado
) . Conocimiento en el proceso productivo de
PIT31 Sistemas formadores de tejidos | .
un tejido plano
) ) Evaluacion partes perjudiciales del hilo en la
PIT23 Sistemas formadores de hilos IlI . i
hilanderia
Conocimiento con respecto a partes de un
PIT32 Sistemas formadores de tejidos Il telar y sus principales sistemas de insercién
de trama
Conocimiento en las principales pruebas
PIT51 Control de calidad textil | para el control de calidad en las fibras de
algodoén
] ] Principales controles de calidad en tejidos
PIT52 Control de calidad textil Il
planos
L i Aplicacion de estudio de tiempos en los
PA113 Ingenieria de métodos | )
procesos productivos
PIT11 Ciencias de las fibras Identificacion de fibras
o . . Conocimiento en los disefios textiles de
PIT61 Disefio y analisis de tejidos | .
tejido plano
PIT71 Tecnologia de las confecciones textiles Interpretar la ficha técnica de una prenda
o ) Conocimientos de blanqueo de telas previo
PIT39 Procesado quimico textil | B
al tefiido
PA136 Planeamiento y control de la produccion Conocimiento en justo a tiempo
o _ Principales métodos de tintura de fibras
PIT49 Procesado quimico textil Il -
celulosicas
) ) Conocimientos de los insumos auxiliares,
PIT53 Control de calidad textil lll o B
guimicos y controles para asegurar el tefiido.
PIT59 Procesado quimico textil 11l Conocimientos en acabados textiles

Nota: Los cédigos de los cursos pertenecen al plan de estudio de Ingenieria Textil vigente en el 2009.
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Ademas de los cursos de formacion académica recibidos en la universidad, se tuvo
la necesidad de estudiar los siguientes cursos, los cuales son detallados en la Tabla 6
Tabla 6

Cursos complementarios

Entidad Curso Aplicacion

) Presentacion de resumen de inventarios de fin
Excel empresarial y o
CEPS UNI ) ) de mes de Insumos quimicos empleados y sus
Financiero
costos en las recetas de engomado.

L ) Conocimientos en la gestion de supervision del
TECSUP Supervision Eficaz )
capital humano

Lean Six Sigma

TECSUP Aplicado a Mejora de Mejora de procesos en planta
Procesos
) ) . Gestion y Mejora de )
Universidad del Pacifico Mejora de procesos en planta
Procesos
] ) Diplomatura de o i ] )
Instituto para la calidad ] ) Andlisis de causas raiz para el mejoramiento de
Estudio Lean Six
PUCP ) los procesos
Sigma Green Belt
Universidad Agraria de ) Analisis de datos y presentacion interactiva de
) Power Bi o
La Molina los gréaficos

Nota: Elaboracion propia

3.1.3 Participacién en actividades complementarias (Investigacion, Disefio de
negocios, Proyectos de innovacion, Estandarizacion de Normas de Calidad,

Implementacién de Sistemas de Seguridad u otros).

Como parte del compromiso de la compafiia en fomentar procesos que sean eco
amigables con el medio ambiente se particip6 en la ejecucién del proyecto de la primera
planta de Smart indigo en Latinoamérica en la fabrica.

La planta de Smart indigo en comparacion de los procesos tradicionales que usan
agentes quimicos para fabricacién de indigo liquido usa la electricidad como proceso de
reduccion del indigo en polvo que resulta en un proceso libre de sustancias quimicas

peligrosas y es un proceso que permite 90% menos de bidxido de carbono y consume un
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70% menos de energia y un 30 % de agua en diferentes etapas del proceso (Textiles
Panamericanos, 2022).

La participacion en este proyecto fue en la supervisién del proceso de tefiido con
colorante Smart indigo, revisando los parametros de tefiido, como la dosificacion del indigo,
Hidréxido de sodio e Hidrosulfito de sodio.

Se pudo observar una disminucion en la dosificacién del alcali en ml/min para
mantener el pH del bafio tintéreo entre 11.5 a 11.8 y una disminucién en la dosificacion del
hidrosulfito de sodio en g/min, considerdndose un ahorro para el proceso de tefido,
ademas, se obtuvo un tefiido mas intenso a comparacion del uso de indigo liquido
tradicional.

Todas las mediciones de pH, mV y dosificaciones; fueron presentadas a la jefatura
para la elaboracion de los cuadros comparativos.

Figura 5

Reporte de consumos para la planta smart indigo

Para Jhony Flores Galarza Joselyn Misayauri Soto

cC
Master

RE: Consumo Soda/Hidro con Smart Indigo

Buenos dias se envia datos actualizados en el cuadro

Smart indigo Archroma/DyStar Reduccion

Partida Articulo cc/min g/min £/ min2 g/min3 % Soda % Hidrosultito
27AGMAZ2-1 | 7483.172.AFA 70 210 110 215 -36% -2%
29AGMAZ2-1 4020.190.PFA as 170 120 175 -29% -3%
| 31AGMA22-1 | 4505.205.RFA 60 165 105 172 -43% -4%
33IAGMAZ22-1 9536.176.RFA a0 166 110 175 -18% 59
35AGMA22-1 4020.150.PFA 85 170 120 175 -29% -3%
A7ACGMAZ2-1 3711.150.RFA 80 157 115 165 -30% =5%

4720 116 170 -100% -100%

4519 112 160 -100% 100%

4905 110 165 -100% -100%

5605 120 135 -100% 100%

4511 130 190 =-100% -100%

5215 S0 140 -100% 100%

Saludos

HDA

NUEVO MUNDO

VAntes de IMprmir - plense en su

Jose Luis Tapin Bedregal
Supervisor de Pre-tejido Denim
Jr. José Celedon 750 - Lima 01

Telefono. 4154000 Anexo 256 AMovil: 951069655

¥ COMmpx

con o AMBIENTE! No Imgrimas si no @5 Necesano

Nota: Imagen tomada al correo corporativo utilizado para las comunicaciones internas.
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Figura 6

Fotografia de la planta Smart indigo en Cia. Nuevo Mundo

3.2 Hechos relevantes de la Actividad Técnica

3.2.1 Descripcion de arealidad problemética

e Realidad problemética en la Actividad 01.- Implementacion de las
herramientas de lean manufacturing
A pesar de que existe una zona delimitada para la colocacion de las parihuelas de
los conos de hilados para las urdidoras del area de pre tejido y para la recepcion de los
despachos de productos quimicos y colorantes en la zona de trenes denim, existe un gran
desorden que ocasiona malestar y observaciones del personal en los cambios de turno.
Asimismo, la desatencion del personal al no retirar los desperdicios como
parihuelas, cartones, plasticos y otros, a la zona del patio destinada para los desperdicios,
origina zonas de trabajo y maquinaria con una limpieza ineficiente pudiendo ocasionar
accidentes y un bajo desempefio del personal.
El proceso de cambio de partida en los trenes denim es una actividad importante
gue involucra coordinacion entre cuatro personas que realizan actividades en paralelo y
secuenciales para llevar a cabo el inicio de una nueva partida de tefiido y engomado.

Muchas veces las descoordinaciones ocasionan retrasos, asi como también descuidos en
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el proceso de traer la manta de hilos a través de las tinas de enjuague y tefido,

generandose madejas en los rodillos acanalados que implican el reinicio de la partida,

generando desperdicios de hilos y retrasos en la entrega de plegadores de urdimbre tefida
y engomada.

e Realidad Problemética Actividad 02.- Supervision de la produccién de planta
denim

Los procesos en planta denim son secuenciales desde su inicio en el urdido y
entrega de rollos de urdido a los trenes denim, cualquier paro o demora afecta
posteriormente al siguiente proceso.

La planta de pre tejido denim posee dos urdidoras que abastecen a dos trenes de
tefiido y engomado denim, este abastecimiento continuo a los trenes se puede ver afectado
por diversos problemas, desde el abastecimiento tardio de material a las urdidoras, fallas
mecanicas, fallas eléctricas, falta de personal y problemas de roturas del hilo.

El proceso que se da en los trenes de tefiido y engomado denim es de suma
importancia para el abastecimiento de plegadores tefiidos y engomados que sirven de
urdimbre para la planta de telares, sin embargo, la problematica que surge en este proceso
es diversa, las cuales se describen a continuacion.

o Escaso conocimiento técnico del operario en las férmulas necesarias para
reforzar el bafio tintéreo, aumentar la concentracién del hidrosulfito en el
bafo de tefiido o disminuir su concentracion.

e Error en la programacion de parametros de teflido como tensién, presion,
pick de tefiido, dosificacién de auxiliares y otros.

e Omision en los controles de parametros de tefiido y engomado.

¢ Incremento de formacién de madejas en el proceso.

e Bajo stock de plegadores.

e Falla mecanica o eléctrica en bombas de dosificacion de colorante, soda,

auxiliares, goma.
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e Falla mecénica en rodamientos de los rodillos acanalados, sumergibles y
otros.
¢ Falta de abastecimiento de productos quimicos y de engomado.

3.2.2 Definicién del problema general y secundarios

En base a los descrito como realidad probleméatica nos podemos preguntar ¢De
qué manera la implementacién de las herramientas del lean manufacturing podrian
incrementar la produccién en una planta de tefiido denim?

Dentro de los problemas secundarios:

¢ Cémo la implementacion de la metodologia 5S, SMED y OEE mantendrian limpia
y ordenada el area de pre tejido denim, aumentando la produccion de los trenes de tefiido
y engomado denim?

¢De qué manera el control y supervision de la produccion de los trenes denim
puede identificar los principales problemas que causan la variacion de tono?

3.2.3 Justificaciéon e importancia

El area de pre tejido denim tiene una meta mensual de abastecimiento de metros
producidos para lo cual es muy importante monitorear los procesos y tiempos de las
actividades de abastecimiento de rollos de urdido a los trenes para evitar tener la maquina
parada por falta de rollos de urdido, ademas en el cambio de partida cada tren esta parado
para poder hacer el cambio de articulo y el coste de tener la maquina parada es de 1100
$/h de utilidad segun costeo del &rea de control de procesos, es por eso que tenemos que
ser rapidos, eficaces y eficientes en el cambio de partida.

Tener un tren parado o con problemas en el proceso puede afectar en el incremento
de los dos tonos denim y el abastecimiento al subsiguiente proceso que es el area de
telares, lo que puede hacer que el telar quede parado por falta plegador con urdimbre
generando un coste 43 $/hora.

Es por ello por lo que la labor de supervisor de planta es primordial para que se
asegure la continuidad en la produccion, revisando el abastecimiento del material en las
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urdidoras, el montaje de las filetas de los trenes, el abastecimiento de los productos
quimicos necesarios para la preparacion de los refuerzos de soda, auxiliares y goma, asi
como la cantidad de plegadores para poder iniciar una partida en el tren sin que este pare
por falta de ello.

3.2.4 Antecedentes nacionales e internacionales

3.2.4.1 Antecedentes Nacionales.

Herrera (2022) en su tesis “Propuesta de aplicacion de la metodologia Lean
Manufacturing para mejorar la productividad en el &rea de tejeduria de una Gran Empresa
Textil” tuvo como objetivo mejorar la productividad del area de tejeduria en la empresa
Texfina S.A., proponiendo la aplicacion de Lean Manufacturing, utilizando la metodologia
5S y SMED “Single Minute Exchange of Die”, para su investigacion se usé un disefio no
experimental de tipo transeccional en el area de tejeduria; basandose en la observacion
directa para el diagnéstico situacional y fuentes de informacién. Se analizaron las
principales deficiencias relacionadas con el orden, la limpieza, el ritmo de produccion y los
tiempos requeridos para los cambios de disefio en el tejido utilizando herramientas como
el diagrama de Ishikawa, el analisis de Pareto, auditorias 5S, el diagrama de analisis de
procesos Yy el diagrama hombre-maquina, entre otros. Se llegé a la conclusion de que la
propuesta de mejora podria aumentar la productividad en un 95% en comparacién con la
situacion inicial.

Becerra y Oscanoa (2020) en su tesis “Modelo de mejora de proceso productivo
para incrementar la eficiencia en pymes del sector calzado en Perl aplicando 5s, SMED,
TPM y estandarizacion de trabajo” propone un modelo de mejora basado en herramientas
y técnicas de Lean Manufacturing como 5s, SMED, TPM y estandarizacion de trabajo. Para
validar los resultados, se utiliz6 el simulador del software Arena, lo que dio como resultado
un aumento del OEE al 78.77%, una reduccion del lead time del 19%, del tiempo de ciclo
del 16%, y una disminucion de los costos de mantenimiento del 36%. Ademas, se lograron

reducciones del 4.15% en los reprocesos y del 6.20% en los productos defectuosos. Esto
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permitié un incremento en la eficiencia, 1o que a su vez mejor6 la calidad, disponibilidad y
rendimiento de los procesos productivos en la fabricacion de suelas de zapato.

Capunay (2020) en su tesis titulada “Aplicacion de herramientas Lean
Manufacturing para la mejora del proceso de fabricacion de hilo acrilico en una empresa
textil” tuvo como objetivo mejorar el proceso de fabricacion de hilo acrilico aplicando
herramientas de Lean Manufacturing, para ello se aplicé la metodologia de Value Strean
Mapping para el diagnéstico inicial. Los resultados obtenidos en el tiempo de ciclo del area
de retorcido de hilado fueron inicialmente de 22.67 seg/kg, y después de implementar
mejoras, el tiempo de ciclo se redujo a 20.63 seg/kg. Esto permiti6 incrementar la
produccion diaria a 329,784 kg, lo que representa un aumento del 9.89% en la
productividad por kilogramo por turno.

Apaza (2018) en su tesis titulada “Aplicacién de la metodologia Lean Manufacturing
para incrementar la productividad en el area de continuas de la empresa Industrias Textiles
de Sud — América S.A.C., Ate — 2018”, tuvo como objetivo determinar como la aplicaciéon
de la metodologia Lean Manufacturing incrementa la productividad en el area de continua,
la metodologia aplicada para la investigacion fue explicativa, disefio experimental y cuasi
experimental, permitiendo buscar los problemas de la baja productividad que se encuentra
en la empresa. Se aplicaron herramientas de Lean Manufacturing, como "5S" y
"Mantenimiento Productivo Total", logrando resultados significativos: un incremento de la
productividad del 27.69%, un aumento de la eficiencia del 65.23% al 84.23%, y una mejora
en la eficacia del 63.99% al 82.27%.

Valladares et al (2018) en su tesis titulada “Aplicacién de Soluciones Lean para
reducir las pérdidas en la linea de produccion de calcetines en una empresa textil” tuvo
como objetivo la aplicacion de herramientas Lean para eliminar, simplificar, integrar y
automatizar las actividades que no generan valor. Se implement6 la metodologia AVA-
ESIA para identificar las actividades que no aportan valor, tanto para el cliente como para
la empresa, y que, por lo tanto, generan despilfarro en tiempo, movimientos,
sobreproduccién y otros aspectos. Los resultados de esta mejora permitirdn a la empresa
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reducir los costos de ventas en S/ 400,000 anuales, lo que representa un aumento del 12%
en la utilidad neta durante el mismo periodo.

Rios (2018) en sus tesis “Aplicacion de lean manufacturing para aumentar la
productividad de la linea de producciéon de calzado de seguridad gyw de la empresa
Segusa” tuvo como objetivo aumentar la productividad en el area de produccion mediante
la implementacién de herramientas de Lean Manufacturing, se utilizo la gréfica de Pareto
para determinar las causas que merman la productividad, como son la falta de estudio de
tiempos, inadecuada distribucién de planta y escaso orden y limpieza, para atacar la causa
raiz de la baja productividad se utilizaron las herramientas lean como es el balance de
linea, redistribucion de planta y 5S, obteniéndose el aumento de la productividad de 1,90
pares a 2,61 pares por hora hombre, la redistribucion de planta incremento su productividad
en 0,05 pares por hora hombre y con las 5'S se aumenté la productividad en 0,08 pares
por hora hombre.
3.2.4.2 Antecedentes Internacionales.

Orozco et al. (2016) es su tesis “Implementacion de herramientas lean
manufacturing para el aumento de la eficiencia en la produccién de Eka corporacion”, tuvo
como objetivo implementar y medir el impacto de algunas herramientas de produccién
esbelta en las lineas de produccién de terminaciones. El tipo de investigacion fue
longitudinal, enfocandose en el estudio de los tiempos y la cantidad de unidades antes,
durante y al final del proyecto. Se evidenci6 la mejora en términos numéricos, tomando
como muestra las areas de linea de poliéster y linea metélica. Al final, se lograron 85
millones de pesos en ganancia neta.

Moreno (2020) en su tesis “Propuesta de mejora para la reduccion de tiempo de
ciclo en la fabricacion de productos textiles en la empresa de confecciones Zogo S.A.S.
mediante herramientas de Lean Manufacturing” propuso una mejora en los procesos de
produccion para disminuir el tiempo de ciclo y aumentar la productividad de la empresa y
disminuir los indices de tercerizacion, tiempos de entrega de los pedidos y la mejora de la
calidad del producto para reducir las devoluciones. La investigacion se llevé a cabo en tres
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etapas: diagndstico, formulaciéon y evaluacion. En la primera etapa, se analizaron los
componentes del proceso productivo, incluyendo las estaciones de trabajo, las actividades
realizadas, la cantidad de operarios, los tipos de maquinas y otros aspectos. Esto permitio
identificar los principales problemas de cuellos de botella, puntos criticos y desperdicios.
En la segunda etapa, se propusieron mejoras para reducir el tiempo de ciclo utilizando
herramientas de Lean Manufacturing. Finalmente, en la tercera etapa, se evalué el impacto
productivo y econdémico de la propuesta. Los resultados obtenidos incluyeron una
disminucion del tiempo de ciclo en 69 segundos en el area de ensamble al aplicar las 58S,
asi como una reduccién del 60.7% en el tiempo necesario para cambiar referencias en el
area de confecciones al aplicar SMED. Esto ayud6 a resolver un problema adicional que
afectaba el tiempo de ciclo, reduciéndolo de 1,121 segundos a 444 segundos. Ademas, la
productividad del sistema aumenté de 94 a 107 unidades diarias fabricadas, generando un
ingreso adicional mensual de mas de $17,000,000.

Garcia (2022) en su tesis de maestria “Propuesta de mejora del proceso productivo
de una empresa de confeccién textil ubicada en la ciudad de Quito aplicando principios de
lean manufacturing” tuvo como objetivo proponer una mejora para el incremento de la
calidad en el proceso productivo utilizando instrumentos de manufactura esbelta: 5S,
mantenimiento productivo total (TPM) y cambio de matriz en menos de 10 minutos (SMED),
con el fin de disminuir o eliminar los desechos y asi optimizar los recursos actuales de la
empresa. La implementacion se realizd en tres etapas. En la primera, se proporcioné
informacién y capacitacion sobre las herramientas al personal, fomentando la participacion
de grupos de trabajo con un lider de area que los guiara en el proceso de implementacion.
En la segunda etapa, se implementaron modelos para estandarizar los puestos de trabajo,
las actividades y los tiempos de produccién, ademas de minimizar el desperdicio.
Finalmente, la dltima etapa consistid6 en dar seguimiento a la implementaciéon. Como
resultado, la propuesta gener6 un aumento de la productividad del 5% al 8%.

Reyes (2014) en su tesis para obtener el grado de Magister “Implementacion de
herramientas lean manufacturing en el area de produccién de Reyes Industria Textil Cia.
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Ltda. El objetivo fue implementar herramientas de Lean Manufacturing para mejorar la

productividad. Se utilizé un método para identificar y cuantificar los principales desperdicios

de recursos mediante el mapeo de la cadena de valor, encontrando que la principal causa

de la

baja productividad era el tiempo de despacho. Para revertir esta situacion, se

aplicaron las herramientas Heijunka y Kanban. Los resultados obtenidos incluyeron una

reducciéon del promedio de tiempos de despacho de 26 a 9 dias, con una tendencia a la

baja. Ademas, la productividad del proceso aument6 de 1.13 a 1.38 unidades por délar, lo

gue representa un incremento del 18%. El nivel de produccion también aumenté de 11,482

unidades a 18,407 unidades, lo que se traduce en un 60% mas respecto a la situaciéon

inicial.

3.25

3.3

3.3.1.

Objetivo general y especificos

Objetivo general
o Implementar las herramientas de Lean Manufacturing para incrementar la

productividad en el &rea de pre tejido denim.

Objetivos especificos
¢ Implementar la metodologia 5s en el area de pre tejido denim, SMED vy la
determinacion del OEE de los trenes de tefiido.
¢ Implementacion de control de analisis de principales paradas de produccién
para determinar el porcentaje de segundas por variaciéon de tono y el
impacto de los factores involucrados.

Marco Conceptual y Tedrico de los conocimientos técnicos requeridos

Proceso de tefiido indigo en los trenes denim

La aplicacion de este tipo de tefiido a la continua se da en los trenes de tefiido,

donde una manta formada por hilos pasa a través de varias tinas y la impregnacion del

colorante se da por la inmersion de la manta dentro de las tinas de teflido que luego por
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accion mecanica de la presion entre los rodillos y el hilo ocurre una impregnacion luego al
pasar por unos rodillos al exterior de las tinas sucede la oxidaciéon del indigo con el aire
sobre la fibra

Partes de un tren de tefiido indigo:

Fileta de desenrollamiento. El proceso comienza con la disposicién de los rollos
con urdimbre cruda en la fileta de los trenes, la cantidad de rollos van de 12 a 20 para el
tren Sucker, se muestra en la Figura 7 y para el tren master la cantidad de rollos van desde
los 12 a 16 rollos, se muestra en la Figura 8; la cantidad de rollos a usar dependera de la
cantidad de hilo del articulo a tefiir y engomar.

Figura 7

Fileta tren Sucker

Nota: Imagen tomada de planta denim.

Figura 8 Fileta tren Master

Nota: Imagen tomada de planta denim

46



Como materia prima esencial para el proceso de tefiido, se utiliza el indigo pre
reducido o indigo en polvo. Este colorante, por si solo, no es compatible con la celulosa
del algoddn. Para lograr una adecuada afinidad, se requiere una sustancia reductora como
el hidrosulfito de sodio, que forma un compuesto leuco soluble junto con el algodén vy el
agua en un medio alcalino creado por el hidroxido de sodio.

Pre-tratamiento. Para que la manta de hilos tenga una buena impregnacién del
colorante indigo en las tinas de tefiido es necesario el proceso previo de caustificado que
se da en la primera tina de los trenes, como se muestra en la Figura 9; se utiliza soda
Caustica liquida o soda potésica entre 4 a 16 °Be, la concentracién de este producto
guimico dependera del titulo del hilado, cantidad de hilos y de la calidad del hilado visto en
el proceso de urdido, también se utiliza humectante para una mejor impregnacion interna
hacia la fibra y secuestrante para la eliminacién de los minerales que contiene el algodon.

Luego del proceso de humectacion se debe pasar por las tinas de enjuague para
eliminar el residuo de productos.

Figura 9

Tina de pre-tratamiento tren Master

Nota: Imen tomada de planta denim
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Tinas de Tefiido. La manta de hilos ingresa a las tinas de tefiido donde se
impregna de colorante, agentes auxiliares, soda y hidrosulfito disuelto en el bafio que luego
de su pase por el interior de la tina, la manta pasa por unos rodillos donde por accion
mecénica ocurre la impregnacioén y la fijacion en su paso por el aire, este paso se repite
dependiendo del numero de tinas de tefiido que tenga el tren, como se muestra en Figura
10.

Aqui los principales controles a realizar son la medicién de la concentracion de
indigo disuelto en el bafio, pHy mV.

Figura 10

Tinas de tefido tren Master

M)\

i

Nota: Imagen tomada de planta denim

Tinas de engomado. En este proceso la manta tefiida seca pasa por unas tinas
de engomado donde los hilos son recubiertos en un bafio de solucién de productos de
engomado todo esto con el fin de proveerle resistencia a los hilos para el posterior proceso

de tejeduria donde seran sometidos a procesos de tension y friccion, tal como se muestra
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en la figura 11, las tinas de engomado del tren master.

Figura 11

Tinas de tefido tren Master

Nota: In tomada de planta denim

Plegado de laurdimbre tefiiday engomada. En este proceso la manta engomada
es separada mediante barretas para que los hilos se despeguen y puedan pasar por cada
diente del peine del cabezal de la maquina y eso hara que trabajen los hilos de forma
individualiza en los telares, tal como se muestra en la figura 12 el cabezal del tren master.
Figura 12

Cabezal del tren master

Nota: Imagen tomada de planta denim
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3.3.2 Lean Manufacturing

Segun Socconini (2019) se le conoce como Just in Time, aunque en Occidente se
conoce como Lean Manufacturing, que se traduce como "manufactura esbelta o agil";
también se le reconoce como manufactura de clase mundial y como el sistema de
produccion Toyota. Se puede definir como un proceso continuo y sistematizado en el que
se identifican y eliminan los desperdicios o0 excesos en las actividades que no aportan valor
al proceso, ya que estos generan costos y trabajo innecesario.

Segun Madarriaga (2021) menciona que el Lean Manufacturing es un modelo
innovador de organizacion y gestion del sistema de fabricacién que busca alcanzar la mejor
calidad, reducir el lead time y minimizar costos a través de la eliminacién continua del
despilfarro.

3.3.3 Metodologia 5S

Hernandez y Vizan (2016) afirma que la metodologia 5S en un conjunto de pasos
sistematizados de orden y limpieza aplicados en los puestos de trabajo, aunque esto ya
existe en las organizaciones, estos no se realizan de manera formal y metodoldgica.

Las 5S se aplica en todo el mundo con muy buenos resultados por ser de facil
aplicacion, es la primera herramienta que se debe implantar en las organizaciones que
apliguen el Lean Manufacturing.

Las 5S es una metodologia utilizada para mejorar la productividad en el entorno
laboral, estandarizando los habitos de orden y limpieza. Esto se logra mediante la
implementacién de cinco principios que deben seguirse de manera consecutiva para
mantener los beneficios a largo plazo. Se destaca que, si la implementacion de las 5S falla
en una empresa, cualquier otra metodologia aplicada también fracasara, ya que no se
requieren conocimientos profundos ni tecnologias especiales para su implementacion.
(Caballero & Veliz, 2020).

La expresion 5 “S” proviene de las cinco palabras japonesas las cuales son: Seiri

“clasificar”, seiton “ordenar”, seiso “limpiar”, seiketsu “estandarizar” y shitsuke “disciplina”,
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para implantar esta metodologia se deberan seguir estos cinco pasos.
Esta metodologia nos ayuda a mejorar las condiciones del puesto de trabajo, las
cuales propician (Madarriaga, 2021):

¢ Reducir los accidentes al mejorar la seguridad y la calidad de los productos.

e Disminuir los fallos en las maquinas. Disminuir los accidentes mejorando la
seguridad y calidad de los productos.

e Disminuir los desperfectos de las maquinas.

¢ Reducir los tiempos de cambio “muda” y su variacién “mura” al eliminar las
busquedas y minimizar los desplazamientos mediante el uso adecuado de
las herramientas de trabajo para el cambio.

e Reducir el tiempo de ciclo del operario y su variaciéon “mura” mediante la
correcta disposicién de las herramientas y Utiles necesarios para llevar a
cabo el ciclo de trabajo.

1era S: Clasificar “Seiri”. Consiste en clasificar y descartar todos los materiales
en el area de trabajo, para identificar lo necesario y separar los innecesarios. Se obtiene
como beneficio la eliminacion del desorden, disminucion de los accidentes, incremento de
espacios disponibles, optimizar el flujo del trabajo y reduccién en los tiempos de busqueda
de las herramientas (Moreno & Rojas, 2021).

Segun Vivas (2022) menciona que la a zona roja es lugar donde se almacenan
todos aquellos objetos o elementos que no correspondan a cada area o que se encuentren
en un estado de deterioro o que no sean funcionales, los cuales deberan ir acompafiados
de una tarjeta roja.

A continuacion, se presenta la Figura 13 con el diagrama explicativo de la 1ra S.
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Figura 13

Diagrama explicativo de la 1ra S “Clasificar”

Basura, residuo..
/ 4 Chatarra
Innecesarios > Vender

Devolver
asu propistario

Oeparar |
(Seir) Necesarios
' Etiquetar. '
Listar ., Innecesarios
Dudosos ~ Custodiar en almaceén temporal. |
Controlar si son utilizados o no
durante un determinado pcriodo )
Necesarios

. de tiempo,
Nota: Figura tomada de Madarriaga (2021)

Ordenar “Seiton”. Los elementos establecidos de la 1ra “S” como necesarios se
le deberan asignar un lugar establecido en el cual se ubicaran de acuerdo con la frecuencia
de uso con el fin de evitar pérdidas de tiempo y desplazamientos en su busqueda por parte
del operario.

Esta disposicién del lugar se debera hacer pensando en la ergonomia para el
trabajador y lo mas cercano posible para su alcance.

Las herramientas ordenadas se identificaran con simbolos pegados en la pared o
demarcando en el piso su ubicacion con lo cual permitira su reconocimiento visual por parte
del trabajador.

En la Figura 14 muestra un ejemplo del orden en la colocacion de las herramientas.
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Figura 14

Aplicacién de 1ra, 2day 3ra S e un taller

Nota: Imagen tomada de la pagina web https://www.elgasesores.com/index.php/servicios/consultoria-en-
sistemas-iso-plan-haccp-homologacion-habilitacion-sanitaria-inocuidad-de-alimentos-y-5s/implementacion-
de-metodologia-5s-sistema-japones

Limpiar “Seiso”. El tercer paso consiste en identificar todas las zonas de la
maquinas y areas donde se requiere hacer una limpieza para posteriormente designar un
encargado de esa zona de limpieza.

Se deberan identificar y eliminar las fuentes de generacién de suciedad como son
las fugas de aceite, agua, aire y otros.

Para aquellos lugares de dificil acceso para la limpieza se debera evitar el ingreso
de la suciedad.

Las herramientas rotas o defectuosas se deberan de sustituir.

Definir e implantar un procedimiento de limpieza.

La aplicacion de la 3’S” contribuye directamente a la reduccion de las averias, ya
gue una maquina, herramienta y zona, se mantiene en un buen estado producto del
cuidado que se le brinda, con esto evitamos despilfarro de tiempo atendiendo las averias
y una fuente de variacion en el proceso.

Estandarizar “Seiketsu”. En esta fase se consolidan los objetivos de las tres
primeras "S", ya que la sistematizacion alcanzada garantiza resultados sostenibles a largo
plazo. La estandarizacion consiste en aplicar un método que permita implementar un
proceso donde la organizacion y el orden son fundamentales, evitando asi regresar a la

situacion inicial (Llerena, 2018).
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Es la forma méas conveniente y facil de usar para todos, ya sea un documento,
papel, fotografias o dibujos para poder guiar a los involucrados.

La estandarizacién nos brinda la posibilidad de establecer y seguir normas de
limpieza, asegurando su correcta aplicacion; asimismo facilita la comunicacion al personal
sobre la importancia de seguir estos estdndares, fomenta hébitos de organizacion, orden
y limpieza, y ayuda a prevenir errores en las tareas de limpieza que podrian causar
accidentes. Para llevar a cabo una limpieza estandarizada, el proceso puede seguir tres
pasos fundamentales: en primer lugar, asignar responsabilidades claras respecto a las tres
primeras "S", asegurando que los operarios tengan claro qué hacer, cuando, donde y como
hacerlo. En segundo lugar, integrar las actividades de las 5S en las tareas diarias de
trabajo.

Disciplina (Shitsuke). La disciplina tiene como objetivo convertir en habito la
utilizacion de los pasos estandarizados, desarrollando una cultura de autodisciplina para
el que proyecto 5 “S” sea duradero en el tiempo.

Hernandez y Vizan (2016) sefalan que el responsable de la implementacién de la
metodologia lean debe establecer mecanismos que faciliten el control visual. Esto incluye,
por ejemplo, la utilizacion de flechas de direccion, sefiales que indiquen la ubicacion, luces
y alarmas para la deteccién de fallos, cubiertas transparentes en las maquinas que
permitan observar su interior, y el uso de colores especificos segun el producto o la
maquina, entre otras medidas.

3.3.4 Herramienta de mejora continua - SMED

Los cambios de Utiles en menos de un digito se le conoce como sistema SMED, en
el idioma inglés se traduce como “Single Minute Exchange of Die”. Estas teorias y
herramientas se refieren a realizar cambios de partida en menos de 10 minutos, sin
embargo, en la préactica no todos los cambios se pueden dar en menos de 10 minutos, pero
si se pueden alcanzar si lograr reducciones en los tiempos de ejecucion de estos (Shingo,
1993).

La técnica SMED consta de los siguientes pasos:
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Observacion. En el primer paso se debe observar y comprender de forma detallada
como se lleva el proceso de cambio de partida con el fin de calcular el tiempo empleado y
las actividades individuales de cada persona, el proceso de cambio de partida transcurre
desde la dltima pieza correctamente hecha del lote anterior hasta la fabricacion de la
primera pieza.

Identificar y Separar. Se identifican las operaciones internas las cuales son las
que se realizan con la maquina parada y las operaciones externas son las que pueden
realizarse con la maquina en funcionamiento, en un principio estas actividades se
encuentran mezcladas en las operaciones y todas se realizan como si fueran internas, es
por eso por lo que se deben identificar y separar (Espin, 2013).

Convertir. Las operaciones internas y externas se diferencian en esta fase, donde
las operaciones externas se llevan a cabo fuera del tiempo de cambio, lo que permite
reducir el tiempo total dedicado a dicho cambio (Espin, 2013)

En la figura 15 se muestra un esquema de las actividades externas e internas.
Figura 15

Aplicacion de SMED

! 4—— Tiempo de Preparacion ——p !

Producto A AJUSTES INTERNOS Y EXTERNOS Producto B

Etapa 1 e
(Mixta) -

Producto A AJUSTES INTERNOS Producto B

Etapa 2 -

(Separacion) .

Producto A AJUSTES INTERNOS Producto B

-

-

(Transformacion) _-~
-

MEJORA de hasta 90% en tiempos

E Etapa 3 i

Producto A AJUSTES Producto B
INTERNOS

<

Etapa 4 c
(Racionalizacion) ’ ctcalidad.blogspot.corm

Nota: Imagen extraida de internet https://ctcalidad.blogspot.com/2016/07/que-es-smed-y-como-se-integra-just-

in.html
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3.3.5 OEE “Overall Equipment Efficiency”

Segun Rodriguez (2019) define que la Eficiencia General de los Equipos (Overall
Equipment Effectiveness, OEE) es un indicador que evalua la eficiencia productiva general
de una maquina, planta industrial o proceso especifico. Su medicién, control y seguimiento
sirve para la mejora continua.

Con el indicador OEE podemos medir la produccién en funcion de la disponibilidad,
eficiencia y calidad (Belohlavek, 2006).

OEE es una medida reconocida internacionalmente, su implementacion ofrece
grandes beneficios en el proceso productivo, con su andlisis se pueden reducir las paradas
de las maquinas, identificar las causas por las que hay perdidas de rendimiento como son
los cuellos de botella, velocidades reducidas y con esto se puede aumentar el indice de
calidad del producto minimizando los productos defectuosos (Rodriguez , 2019).

OEE (Eficiencia Global de Equipos Productivos) = D*R*C

De la figura 16 se describen los tiempos comprendidos en el célculo del OEE.
Figura 16

Célculos para la determinacién del OEE

OEE: EFICIENCIA GLOBAL DEL EQUIPO
‘ Tiempo Total Calendario (TTC)
Tiempo Total de Operacion (TTO) Tiempo No Factores Externos
Capacidad Total (CT) programado
Factores Internos
2 Mantenimiento Preventivo
Tiempo Planificado para Producir o Tiempo de Carga (TPP) Paﬂqdas .......... »  Descansos, Limpieza, etc
Capacidad Planificada (CP) Pnticadss Averias: Fallas de equipos y/o Proceso
| Preparaciones y ajustes (Setups)
c?:mgm’:_ Tiempo Bruto de Produccion (TBO) ParadasNo [ ... | AR p  Cambio de producto y herramientas
CBICP Capacidad Bruta (CB) Planificadas ! Otras paradas no programadas: Faita de
| materialoperador, reuniones, etc
Rendimiento 4 Pérdidas Microparadas: Paradas < 10 min sin
DIC = TNP/ITBO = T""‘P:g::c:.’éz';::f(c;;'; (TNP) do! [ammmemammenin e #  intervencion de mantenimiento y
PRICB eficiencia Funcionamiento en vacio
Calidad Tiempo de Valor Anadido | Velocidad reducida: Ciclos lentos
E/D = TVAITNO = (TVA) Produccion P ; »  Defectos de calidad
PCIPR Conforme (PC) | Reprocesamiento
- —— = Rechazos
Pérdida de Capacidad - Area de Oportunidad de Mejora
5 i 3 al
Tiempo de Valor Ahadido (variable) Critenos de Caleulo
OEE = = Disponibilidad x Rendimiento x Calidad 1. Horizonte de Tiempo
oWmm’?iempo Planificado para Producir (Fijo) 2 ANCaice: SRS,
Subsistema, Proceso,
OEEperaivo = C/B X D/IC X E/D = E/B TNP = 3 (buenos + defectuosos) T estindar Maquina
3. Politicas claras: acuerdos,
OEE = TBO/TPP x TNP/TBO x TVA/TNP =TVA/TPP  Pérdidas de Calidad = ¥ (defectuosos)* T, ; consenso
oparcee cidoestindar | 4 Gemba: Verificacion in situ
OEE . uivo = CBICP x PRICB x PCIPR = PCICP TVA = 3(buenos) * Tees estindar

Nota: Grafico tomado de CENTRUM PUCP
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El coeficiente de disponibilidad (C) representa la proporcion de tiempo durante el
cual un equipo esté en funcionamiento, reflejando asi las pérdidas ocasionadas por fallos
y paradas. Su calculo se basa en el tiempo disponible, conocido como tiempo de carga
(TPP), que se determina restando el tiempo de paradas no planificadas, como la falta de
materiales, la ausencia de operadores o reuniones breves de 5 minutos, del tiempo total
de operacién.

El coeficiente de rendimiento (D) evalta el grado de eficiencia de un equipo,
considerando las pérdidas ocasionadas por tiempos muertos, paradas breves y una
velocidad de operacion inferior a la prevista en el disefio.

Finalmente, el coeficiente de calidad (E) evalta la proporcién de la produccién que
cumple con los estandares de calidad, reflejando el tiempo dedicado a la fabricacion de
piezas defectuosas o erréneas.

Se muestra en la figura 17 el indicador del rango de OEE y su calificativo
Figura 17

Rango de OEE con su calificativo y consecuencia

OEE Calificativo Consecuencias

oL
OEE<8o% Importantes pérdidas economicas. Baja competitividad.

65% < OEE < 75% Regular Pérdidas economicas. Aceptable solo sise esta en
proceso de mejora.

75% < OEE < 85% Aceptable | Ligeras pérdidas economicas. Competitividad
ligeramente baja.

85% < OEE = 95% Buena Buena competitividad. Entramos ya envalores
considerados "World Class”.

0L
OEE 292 - Competitividad Excelente.

Nota: Figura extraida de CENTRUM PUCP

3.3.6 Titulo de un hilado
Para conocer un hilado hay que tener como dato su grosor de diametro, llamado
titulo, que puede representarse por un numero y un simbolo al que hace referencia al

sistema empleado para su determinacion.
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El titulo propiamente dicho es la relacion que existe entre la longitud y el peso.

Dependiendo a que sector de la industria textii nos encontremos se pueden
clasificar en dos sistemas.

Sistema Indirecto

Expresan cuanto mide un determinado peso de hilo.

Se llaman inversos justamente porgue cuanto mayor es el nimero mas delgado es
el hilo.

NUmero métrico (Nm)

El nUmero métrico expresa los miles de metros por kilo de cada cabo, seguido por
el nimero de cabos. El sistema métrico es el mas habitual de todos los sistemas descritos.

Numero Inglés (Ne)

Es la unidad mas comercial en el ambiente textil se interpreta como el nUmero de
madejas de 840 yardas “768,08 m” que pesan 1 Ib “libra inglesa = 451,59 gramos”.

A continuacién, se muestra la Tabla 7, como resumen de los sistemas de
numeracion de los hilados.
Tabla 7

Resumen comparativo de los principales sistemas de numeracion de hilado

Conocidos Incégnitas
Tex Dtex Den Nm Ne
Tex (tex) 1 10 x tex 9 x tex 1.000 / tex 591 / tex
Decitex (dtex) dtex /10 1 0,9 x dtex 10.000 / dtex 5.910/ dtex
Denier (den) den/9 den /0,9 1 9.000 / den 5.314 / den
NUmero métrico
1.000/ Nm 10.000 / Nm 9.000 / Nm 1 0,59 x Nm
(Nm)
Numero inglés
(Ne) 590/ Ne 5.900/ Ne 5.314/ Ne 1.693 x Ne 1
e

Nota: Cuadro extraido de la pagina web http://pato-daffy-metodos-de-hilado.blogspot.com/p/numeraci.html
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3.4 Propuestay Contribuciones a su Formacion Profesional
3.4.1 Objetivos y justificacion del uso de técnicas propuestas
Se presentan a continuacion en la tabla 8.

Tabla 8

Actividades y sus contribuciones

Actividad Contribuciones

y Interiorizacion de la metodologia 5 S en el personal con el fin de contribuir en el
Implementacion de las ] . o y ]
. mejor desemperio de las actividades de produccion, manteniendo ordenado la
herramientas de lean i ) .
) planta, asi como tener al personal capacitado en la metodologia SMED para
manufacturing ) o . . .
los cambios rapidos de partida en los trenes denim y asi poder aumentar la

produccién.
Gestionar adecuadamente el recurso humano en las actividades de planta,

" planificando los trabajos de acuerdo con las necesidades, llevando un control
Supervision de la

L de las principales causas que contribuyen a tener los trenes con maquina
produccion de planta . .
denim parada y presentando alternativas de mejora en los procesos.
ni

Nota: Elaboracién propia

3.4.2 Célculos y determinaciones de indicadores de gestién para evaluar y

monitorear la propuesta

3.4.2.1 Calculos para laimplementacion de las 5S

Para comenzar a implementar las herramientas de lean manufacturing, es esencial
contar con una base que asegure el orden y la limpieza, aspectos clave para mantener
operaciones seguras en la planta. Por ello, la empresa decidi6 que cada area inicie la
aplicacion de la metodologia 5S

Es asi como se realizaron auditorias para determinar el porcentaje de avance de
las lera S.

Para el célculo del porcentaje de avance en la implementacion de las 5S, se utilizé
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la siguiente ecuacion:

Cantidad de actividades realizadas (1)

% Porcentaje de Implementacion =
%o J p Numero total de actividades programadas

A continuacion, se presentan la Tabla 9 de las actividades a realizar en la 1ra S,
Tabla 10 de las actividades a realizar en la 2da S, Tabla 11 para las actividades a realizar
enla 3ra S, Tabla
Tabla 9

Actividades a realizar para la 1ra S para determinar el % de implementacion

N©° Actividades
1 Capacitar en forma tedrica o practica a todo el personal del area/zona.
2 Realizar autodiagnostico de la zona/area. Tomar fotografias.

Adquirir un mural solo para tema de 5S donde se colocara organigrama,

3
equipos, fechas de auditoria, fotos y otros.
4 Elegir su tiempo " 5S" de acuerdo con el area de trabajo.
. Definir lugar donde se depositaran los objetos que se retiren del area a la zona roja.
(Diferentes areas pueden compartir zona roja).
6 Colocar los articulos sin uso, poco uso o que no pertenecen al &rea a la zona roja.
Clasificar articulos de la zona roja.
7.1.- Defectuoso.
. 7.2.- No es necesario.
7.3.- Obsoleto
7.4.- Exceso
7.5.- Pertenece a otra area.
8 Jefe/supervisor de area realiza inspeccion de la zona roja y da el visto bueno para la disposicion
de los materiales generados.
El supervisor/jefe tomara las siguientes acciones:
9.1.- Eliminar / desechar
9 9.2.- Transferir / reubicar

9.3.- Reparar

9.4.- Almacenar

Nota: Informacion tomada del area de Seguridad y Salud Ocupacional y Medio Ambiente
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Tabla 10

Actividades a realizar para la 2da S para determinar el % de implementacion

N° Actividades
1 Capacitar en forma teodrica o practica a todo el personal del area/zona.
2 Mantener mural actualizado (Organigrama, Conceptos basico, y tiempo 5S)
3 Elegir un valor que represente al area de trabajo para su 2S.
4 Elaborar una Lista de Inventario de los materiales que se usan. Y publicarlo en el mueble
que usan. (En caso aplique).
Definir las ubicaciones de los materiales de acuerdo con la frecuencia de uso:
FRECUENCIA DE USO ¢DONDE GUARDAR?
En todo momento Muy cerca del lugar de trabajo
5 Todos los dias En estantes, armarios, etc.
Semanal, mensual, etc. En almacenes del area
De forma esporadica:
Una vez o mas en los En almacenes fuera del area
ultimos 6 o0 12 meses
Definir el estdndar de colores para la identificacion y rotulado. Revisar el manual de Estandar de
Gestion Visual NM.
6 - Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar.
- Una etiqueta para cada cosa y cada cosa con su etiqueta.
- Las cosas deben ser dispuestas segun su frecuencia de uso (ahorro de tiempo
; Si se cuenta con gaveta, armario, estantes, se tomara la foto respectiva de lo interior
y se pegara en la parte externa del mueble.
8 Presentar mejoras de area en el formato ya establecido

Nota: Informacidn tomada del area de Seguridad y Salud Ocupacional y Medio Ambiente
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Tabla 11

Actividades a realizar para la 3era S para determinar el % de implementacion

N° Actividades

1 Capacitar en forma tedrica o practica a todo el personal del area/zona.

2 Mantener mural actualizado (Organigrama, Conceptos basico, y tiempo 5S)

3 Identificar y elaborar una Lista de los materiales de limpieza que necesita por las subzonas del
area de la empresa.

4 Pintar la zona de limpieza segun lo estipulado en el Manual 5S.

5 Establecer horario de limpieza. Ejemplo: Dia de la gran limpieza, una vez por semana, todos los
dias antes de salir de turno de trabajo u otro que considere el jefe inmediato.

5 Establecer un Programa de Pintado para su area. (lineas peatonales, lineas amarrillas u otras que
corresponda).

. El area debera tener su "ESTACION VERDE” con los tachos correctamente rotulados y
segregados segun el tipo de residuos generado.

8 Todo el personal debe estar capacitado en " SEGREGACION DE RESIDUOS SOLIDOS"

9 Reportar fugas de agua, gases, aceites y otras situaciones que genere contaminacion al area de
trabajo. (Correos a SSOMA 'y a SSll)

10 Plantear acciones correctivas para el punto 9.

11  Presentar 1 mejora por area

12  3S para Supervisores y/o jefes: Empezar a aplicar 1S,2S y 3S en el escritorio de la PC.

13 Realizar auditoria programada y tomar fotografias del avance

14  Levantar observaciones de la auditoria realizada

15 Reconocimiento de la 3S

Nota: Informacion tomada del area de Seguridad y Salud Ocupacional y Medio Ambiente
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Tabla 12

Actividades a realizar para la 4ta S para determinar el % de implementacion

N° Actividades

1 Presentar 1 mejora por area

Si se cuenta con un armario, pupitre
1. Se tomaré la foto respectiva de lo interior y se pegara en la parte externa del mueble.

2. Se hara un listado de objetos por nivel de repisa.

FICHAS DE ESTANDARIZACION FICHAS DE ESTANDARIZACION

Titulo: ARMARIO ( EXTERNO) Titulo: ARMARIO ( INTERIOR)

« Fotografia del

‘ istado de
1 I interior
|

sas por
vel de
episa

3 Cumplir con los estandares visuales del Manual de gestion visual.

Nota: Informacion tomada del area de Seguridad y Salud Ocupacional y Medio Ambiente
Tabla 13

Actividades a realizar para la 5ta S para determinar el % de implementacion

N° Actividades

1 Asegurar que todo el personal haya recibido la capacitacion de 5S

Levantar las observaciones hechas en las auditorias y/o inspecciones inopinadas del Comité

5S

3 Cumplir con las auditorias programadas

Nota: Informacion tomada del area de Seguridad y Salud Ocupacional y Medio Ambiente



3.4.2.2 Calculo para determinar el SMED “Single Minute Exchange of Die”

Para ello es necesario conocer las actividades que se realizan en un cambio de

partida y las personas que intervienen en este proceso, detallando sus actividades y

separandolas en actividades internas y externas. A continuacion, en la tabla 14 se detallan

las actividades que realiza el maquinista denim.

Tabla 14

Actividades realizadas por el maquinista denim

o ) ) Tipo de )
N° Maquinista Tiempo (min) o Cambiar
Actividad
Revisa fileta previa al montaje, se coordina con
1 o 10 Interna Externa
Mantenimiento
2 Montaje de fileta 120 Interna Externa
3 Verifica Orden de urdido y montaje en fileta 10 Interna Externa
Coordina con ayudante preparacion del pase en fileta
4 20 Interna Externa
(jalar puntas)
5 Revisa buen estado de pistones y correas 5 Interna Externa
6 Realiza anotaciones importantes de partida finalizada 5 Interna
7 Programa FA en PC y apaga extractor de secador 2 Interna
8 Programa presion manual en fileta 2 Interna
9 Hace pase y anuda en fileta 15 Interna
10 Deja correr nudos, pega cinta y coloca guias generales 15 Interna
Sigue nudos para hacer pases 25/75 o 50/50 de ser
11 ) 60 Interna
necesario
Peina 5 pafios en cada lado o todo el peine segun
12 20 Interna
orden
13 Peinay descruza en cabezal 30 Interna
14 Programa PC y da orden para arrancar 5 Interna
15 Controla buen desempefio en el peine y en el plegador Externa
Tiempo Total (min) 319 (5.3 h)

Nota: Datos obtenidos del area de pre tejido denim

Para las determinaciones de los tiempos de cambio de partida promedio por cada mes

(Tcp mes) de cada maquina, se utilizo la siguiente ecuacion:
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Se resta 1 cuando la partida termino antes de fin mes e inicia en el mes siguiente.

Tcp mes (h) = (

Tiempo total de Tcp (min)

Numero de partidas en el mes—1

)/60

)

A continuacién, en la tabla 15 se presenta los metros producidos y datos de

produccion para el tren sucker para los afios 2019 al 2020.

Tabla 15

Metros producidos y tiempos de cambio de partida tren Sucker 2019 — 2020

Mes Produccién Tiempo  Longitud N° Velocidad Cambio de partida

(m) (min) Prom (m) Partidas (m/min) (h)

ene-19 956380 33062 43471 22 28.9 4.9
feb-19 760875 28011 40046 19 27.2 5.3
mar-19 917760 33397.5 51291 18 27.5 7.0
abr-19 818995 29769 45499 18 27.5 5.1
may-19 839935 30888 38178 22 27.2 3.7
jun-19 819995 29553 39047 21 27.7 5.3
jul-19 861137 31522 47840 18 27.3 5.7
ago-19 765525 28816 45030 17 26.6 5.5
sep-19 922775 34115 54025 19 27.0 5.0
oct-19 914659 32913 48139 19 27.8 4.7
nov-19 798268 28945 42014 19 27.6 5.2
dic-19 790428 28810 46289 18 27.4 5.3
Prom 2019 10166732 45100 19 27.8 5.2
ene-20 857096 31506 42900 20 27.2 5.0
feb-20 776550 28552 40900 19 27.2 4.9
mar-20 374450 14180 37500 10 26.4 6.5
abr-20 0 0 0 0 0.0
may-20 0 0 0 0 0.0
jun-20 0 0 0 0 0 0.0
jul-20 0 0 0 0 0 0.0
ago-20 442460 15825 40200 11 28.0 4.7
sep-20 591050 21982 37800 16 26.9 35
oct-20 813736 29125 42800 20 27.9 4.7
nov-20 753098 27315 47100 16 27.6 4.8
dic-20 840961 29574 49500 17 28.4 5.1
Prom 2020 780500 42300 16 27.1 4.9

Nota: Datos de produccién tomados del area de pre tejido denim
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A continuacién, en la Tabla 16 se presenta los metros producidos y datos de
produccion para el tren sucker para los afios 2021 al 2022.
Tabla 16

Metros producidos y tiempos de cambio de partida tren Sucker 2021 — 2022

Mes Produccién Tiempo Longitud N° Velocidad Cambio de partida

(m) (min) Prom (m) Partidas (m/min) (h)

ene-21 856937 30556 40800 21 28.0 4.8
feb-21 822050 29328 43200 19 28.0 4.8
mar-21 902435 31954 47400 19 28.2 4.3
abr-21 885570 31087 46600 19 28.5 4.5
may-21 882478 31422 46400 19 28.1 4.2
jun-21 891712 31523 49500 18 28.3 4.1
jul-21 943403 31844 49600 19 29.6 3.9
ago-21 990765 33621 49500 20 29.5 4.3
sep-21 972577 32917 51100 19 29.5 3.8
oct-21 1040980 35518 52000 20 29.3 4.5
nov-21 964334 33116 48200 20 29.1 4.7
dic-21 926813 31912 51400 18 29.0 3.8
Prom 2021 923300 47900 19 28.8 4.3
ene-22 961990 33307 50600 19 28.9 3.9
feb-22 948472 32158 52600 18 29.5 3.7
mar-22 1079646 36626 53900 20 29.5 3.3
abr-22 913752 30181 50700 18 30.3 3.5
may-22 1068610 35054 53400 20 30.5 4.3
jun-22 964367 31509 53500 18 30.6 3.9
jul-22 1069060 32832 53400 20 32.6 3.4
ago-22 985705 31655 54900 19 311 3.8
sep-22 1086121 34247 51000 22 31.7 3.7
oct-22 1070188 34223 54200 22 31.3 3.4
nov-22 1086121 34247 51000 22 31.7 3.2
dic-22 854601 28517 51900 17 30.0 3.8
Prom 2022 923300 47900 19 28.8 3.6

Nota: Datos de produccién tomados del area de pre tejido denim
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A continuacién, en la Tabla 17 se presenta los metros producidos y datos de
produccion para el tren master para los afios 2019 al 2020.
Tabla 17

Metros producidos y tiempos de cambio de partida tren Master 2019-2020

Mes Produccién Tiempo Longitud N° Velocidad = Cambio de partida

(m) (min) Prom (m) Partidas (m/min) (h)

ene-19 894491 35104 42594 21 255 3.5
feb-19 821525 31585 40778 22 26.0 4.1
mar-19 902945 34255 45147 20 26.4 51
abr-19 777725 30173 38769 21 25.8 3.9
may-19 837543 31970 36325 24 26.2 3.7
jun-19 826663 30982 41213 20 26.7 3.8
jul-19 856370 32825 40779 21 26.1 3.8
ago-19 903775 34291 42825 22 26.4 3.7
sep-19 885691 33446 44102 21 26.5 3.8
oct-19 894561 33698 44369 24 26.5 3.3
nov-19 820251 30547 40832 21 26.9 3.7
dic-19 789420 29155 40963 23 27.1 3.7
Prom 2019 10210960 41500 22 25.9 3.8
ene-20 775557 29118 40500 21 26.6 4.4
feb-20 759737 28616 42000 18 26.5 4.8
mar-20 378186 14427 37900 10 26.2 3.6
abr-20 0 0 0 0 0 0.0
may-20 0 0 0 0 0 0.0
jun-20 0 0 0 0 0 0.0
jul-20 119830 4418 40000 3 27.1 6.0
ago-20 375677 14179 37600 10 26.5 3.5
sep-20 637182 23878 42500 15 26.7 3.0
oct-20 745007 28053 37200 20 26.6 5.8
nov-20 718907 27398 37800 19 26.2 4.0
dic-20 773692 30357 40700 19 255 4.4
Prom 2020 754800 36900 15 25.6 4.4

Nota: Datos de produccion tomados del area de pre tejido denim
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A continuacion, en la tabla 18 se presenta los metros producidos y datos de
produccion para el tren master para los afios 2021 al 2022
Tabla 18

Metros producidos y tiempos de cambio de partida el tren Master 2021-2022

Mes Produccion Tiempo Longitud N° Partidas Velocidad Cambio de partid:

(m) (min) Prom (m) (m/min) (h)

ene-21 857809 32859 42800 20 26.1 4.2
feb-21 868124 32948 43400 20 26.3 4.2
mar-21 926051 35796 42000 22 25.9 3.9
abr-21 775988 30112 42300 21 25.8 3.9
may-21 794662 30921 41800 19 25.7 3.9
jun-21 807455 31368 42400 19 25.7 3.6
jul-21 886483 33843 44300 20 26.2 4.2
ago-21 959584 36512 45600 21 26.3 4.0
sep-21 949318 36245 47400 20 26.2 3.6
oct-21 986904 37150 49300 20 26.6 3.5
nov-21 877718 34026 46100 19 25.8 3.7
dic-21 847825 31566 49800 17 26.9 34
Prom 2021 878100 44700 19 26.1 3.8
ene-22 857905 31923 47600 18 26.9 4.7
feb-22 832385 31371 48900 17 26.5 3.7
mar-22 947599 35389 52600 18 26.8 3.5
abr-22 839800 31028 52400 16 27.1 3.1
may-22 896145 33015 47100 19 27.1 3.6
jun-22 891826 31985 52400 17 27.9 34
jul-22 928167 33566 48800 19 27.7 35
ago-22 865334 31229 51200 18 27.7 3.8
sep-22 940183 34249 51600 21 27.5 3.7
oct-22 857635 31039 49900 20 27.6 31
nov-22 888638 32845 40800 25 27.1 34
dic-22 688457 24786 46300 16 27.8 3.7

Prom 2022 878100 44700 19 26.1 3.6

Nota: Datos de produccion tomados del area de pre tejido denim
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3.4.2.3 Calculo parala determinacién del OEE de los trenes

Para el calculo de OEE, de la tabla 19 se describen las féormulas para su
determinacion de la eficiencia general de los trenes de tefiido indigo.
Tabla 19

Formulas para la determinacién del OEE

Descripcion Simbolo Formula

Tiempo Total Calendario (min) TTC TD=24 horas x N° dias x 60min

Tiempo Planificado para no Funcionar ( feriados, cortes

) TPNF Factores externos
de luz, gas, agua) (min)
A: Tiempo Total de Operacion (min) TTO TTO = TTC-TPNF

Preparaciones y Ajustes

TPP

(paradas planificadas MTTO + disposicion técnica)
B: Tiempo Planificado para Producir (min) TPPro TPProd = TTO- TPP
Parada no Planificada (averias) TPNP

o EU = ((TTO-TPP-TC)/ TTO) x
Utilizacion EU

100%
C: Tiempo de Bruto de Operacion o Capacidad Bruta TBO TBO = TPP — TPNP
Disponibilidad DP DP = (TBO / TPProd) x 100%
) y . TNP = TBO - Perdidas de
D: Tiempo de Neto Operacion o Produccién Real TNP o
Eficiencia
Perdidas de Eficiencia PE PE = TBO x (1-EFICIENCIA)
Eficiencia o Rendimiento E E= (TNP/TBO)x100%
Produccion con defectos “Dos tonos Denim” (m) PCD
Produccion real (m) PR
Tiempo de Produccién de Mala Calidad TPMC TPCM =TNP x (1-C)
Tiempo de Valor Afadido “Produccion conforme” TVA TVA =TNP - TPMC
) C = (PR -PCD)/PR x 100%
Calidad C
C =TVA/TNP

Efectividad Total del Equipo OEE OEE = EA X PE x RQ

Nota: Formulas para la determinacion del OEE mensual

A continuacion de la Tabla 20, Tabla 21, Tabla 22, Tabla 23 se muestran los valores

hallados con las férmulas:
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Tabla 20

Calculo del Tiempo Total de Operacion “TTO” para el tren Sucker por mes

Tiempo Total Tiempo no Falta de CALIDA Tiempo Total de
Mes Calendario progr-amado Energia Corte de gas Operacion

"TTC" (Feriados) Eléctrica ) "TTO"

(min) (min) (min) (min) (min)

nov-20 43200 1440 840 0 40920
dic-20 44640 5760 0 0 38880
ene-21 44640 1440 0 0 43200
feb-21 40320 0 0 0 40320
mar-21 44640 0 0 0 44640
abr-21 43200 2880 120 0 40200
may-21 44640 1440 15 0 43185
jun-21 43200 1440 38 0 41722
jul-21 44640 2880 0 0 41760
ago-21 44640 1440 0 0 43200
sep-21 43200 0 0 0 43200
oct-21 44640 480 0 0 44160
nov-21 43200 960 0 0 42240
dic-21 44640 2640 46 0 41954
ene-22 44640 1440 0 0 43200
feb-22 40320 0 0 0 40320
mar-22 44640 0 0 0 44640
abr-22 43200 2880 0 0 40320
may-22 44640 1440 0 0 43200
jun-22 43200 1440 0 0 41760
jul-22 44640 2880 0 0 41760
ago-22 44640 2880 0 0 41760
sep-22 44640 0 0 0 44640
oct-22 44640 1440 630 0 42570
nov-22 43200 960 0 0 42240
dic-22 44640 5040 0 0 39600

Nota: Férmula para la determinacion del TTO = TTC-TPNF
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Tabla 21

Célculo del tiempo total de operacién para el tren Master por mes

Tiempo Total Tiempo no Falta de CALIDA Tiempo Total de
Mes Calendario progr.amado Energia Corte de gas Operacion

"TTC" (Feriados) Eléctrica ) "TTO"

(min) (min) (min) (min) (min)

nov-20 43200 1440 800 0 40960
dic-20 44640 5760 0 0 38880
ene-21 44640 1440 0 0 43200
feb-21 40320 0 0 0 40320
mar-21 44640 0 0 0 44640
abr-21 43200 2880 145 0 40175
may-21 44640 1440 150 0 43050
jun-21 43200 1440 113 0 41647
jul-21 44640 2880 0 0 41760
ago-21 44640 800 0 0 43840
sep-21 43200 0 0 0 43200
oct-21 44640 480 0 0 44160
nov-21 43200 960 0 0 42240
dic-21 44640 3600 50 0 40990
ene-22 44640 1440 0 0 43200
feb-22 40320 0 0 0 40320
mar-22 44640 0 0 0 44640
abr-22 43200 2880 0 0 40320
may-22 44640 1440 0 0 43200
jun-22 43200 480 0 0 42720
jul-22 44640 2880 0 0 41760
ago-22 44640 2880 0 0 41760
sep-22 43200 0 0 0 43200
oct-22 44640 1440 630 0 42570
nov-22 43200 480 0 0 42720
dic-22 44640 5040 0 0 39600

Nota: Formula para la determinacion del TTO = TTC-TPNF
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Tabla 22

Calculo del Tiempo Planificado para Producir para el tren Sucker por mes

Tiempo Total

de Operacion

Paradas Planificadas Disposicion Técnica

Tiempo Planificado
para Producir

Mes TTO" (Mantto. p‘reventivo) (Descanso.s/Ch arlas) S

(min) (min) (min) (min)

nov-20 40920 660 5305 34955
dic-20 38880 690 0 38190
ene-21 43200 540 810 41850
feb-21 40320 480 0 39840
mar-21 44640 2115 45 42480
abr-21 40200 510 875 38815
may-21 43185 570 2985 39630
jun-21 41722 1110 2402 38210
jul-21 41760 600 78 41082
ago-21 43200 1270 115 41815
sep-21 43200 1240 0 41960
oct-21 44160 960 30 43170
nov-21 42240 1005 0 41235
dic-21 41954 990 55 40909
ene-22 43200 1100 24 42076
feb-22 40320 1170 120 39030
mar-22 44640 970 45 43625
abr-22 40320 570 1747 38003
may-22 43200 1020 225 41955
jun-22 41760 1500 1498 38762
jul-22 41760 480 90 41190
ago-22 41760 1170 373 40217
sep-22 44640 1020 195 43425
oct-22 42570 480 526 41564
nov-22 42240 960 2640 38640
dic-22 39600 1020 2335 36245

Nota: Formula para la determinacion del TPProd = TTO- TPA
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Tabla 23

Célculo del Tiempo Planificado para producir para el tren Master por mes.

Tiempo Total de

Paradas Planificadas

Disposicién Técnica

Tiempo Planificado

Mes Operacion (Mantto. preventivo) (Descansos/Charlas) para Producir
"TTO" "TPProd"

(min) (min) (min) (min)
nov-20 40960 600 4237 36123
dic-20 38880 660 0 38220
ene-21 43200 1245 720 41235
feb-21 40320 480 0 39840
mar-21 44640 480 45 44115
abr-21 40175 570 810 38795
may-21 43050 480 2995 39575
jun-21 41647 1170 2410 38067
jul-21 41760 540 0 41220
ago-21 43840 480 0 43360
sep-21 43200 1110 0 42090
oct-21 44160 65 246 43849
nov-21 42240 675 0 41565
dic-21 40990 1333 192 39465
ene-22 43200 480 2136 40584
feb-22 40320 990 0 39330
mar-22 44640 1650 0 42990
abr-22 40320 620 1525 38175
may-22 43200 1020 180 42000
jun-22 42720 1020 1551 40149
jul-22 41760 1410 107 40243
ago-22 41760 1050 195 40515
sep-22 43200 570 90 42540
oct-22 42570 1350 516 40704
nov-22 42720 960 180 41580
dic-22 39600 735 6235 32630

Nota. Férmula para la determinacién del TPProd = TTO- TPP
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Tabla 24
Calculo del % Utilizacion para el tren Sucker por mes

A Factores Internos "TPP" B
Tiempo total Pargdas Disposi'cién Tiempo o . .
- Planificadas Técnica Planicado Falla Falla Eléctrica Puente Grua Mntto. Faltade aire Faltade Faltade sum. Tiempo de I
Mes de ?peraﬁzlon (Mantto. (Descansos/Cha para Producir Mecéanica  Electronica Inop. Correctivo ~ comprimido Vapor agua correctivos Ut|lI'|za<i|on
(-[T;I;r?) preventivo) rlas) "TPProd" (min) (min) (min) (min) (min) (min) (min) "Tc" (min) EU
(min) (min) (min)
nov-20 40920 660 5305 34955 30 25 0 0 0 0 5 720 98%
dic-20 38880 690 0 38190 1286 0 0 0 0 0 0 1976 95%
ene-21 43200 540 810 41850 1030 860 0 1815 0 0 0 4245 90%
feb-21 40320 480 0 39840 1368 2992 0 0 0 0 0 4840 88%
mar-21 44640 2115 45 42480 2621 474 68 0 0 0 0 5278 88%
abr-21 40200 510 875 38815 1293 97 0 0 0 0 0 1900 95%
may-21 43185 570 2985 39630 819 574 0 0 0 145 0 2108 95%
jun-21 41722 1110 2402 38210 576 530 0 0 0 0 0 1106 95%
jul-21 41760 600 78 41082 445 2583 0 0 0 45 0 3073 91%
ago-21 43200 1270 115 41815 465 1735 0 0 0 0 0 2200 92%
sep-21 43200 1240 0 41960 1301 485 0 0 0 15 0 1801 93%
oct-21 44160 960 30 43170 363 68 180 0 0 0 0 611 96%
nov-21 42240 1005 0 41235 1303 453 0 0 0 0 0 1756 93%
dic-21 41954 990 55 40909 1089 1502 0 0 0 72 2663 91%
ene-22 43200 1100 24 42076 480 803 0 1056 0 0 2339 92%
feb-22 40320 1170 120 39030 432 1144 0 0 0 320 0 1896 92%
mar-22 44640 970 45 43625 271 2264 0 0 0 0 0 2535 92%
abr-22 40320 570 1747 38003 1566 1184 565 0 0 0 0 3315 90%
may-22 43200 1020 225 41955 199 645 0 0 0 0 844 96%
jun-22 41760 1500 1498 38762 1486 672 0 0 0 0 2158 91%
jul-22 41760 480 90 41190 730 581 0 0 0 25 0 1336 96%
ago-22 41760 1170 373 40217 718 396 0 0 0 10 14 1138 94%
sep-22 44640 1020 195 43425 1827 70 0 0 0 0 0 1897 93%
oct-22 42570 480 526 41564 594 653 0 0 0 20 0 1267 96%
nov-22 42240 960 2640 38640 404 255 0 0 0 0 0 659 96%
dic-22 39600 1020 2335 36245 326 1190 0 0 0 0 0 1516 94%

Nota: Formula para la determinacion del EU= ((TTO — TPProd — TC)/ TTO) x 100%



Tabla 25

Calculo del % Utilizacion para el tren Master por mes

A Factores Internos B
Tiempo to_t'al Plzzrf?gsjas Dlizzilizlaon Pllfifrrcpa?jo Falla l,:allg Puente Mntto. Faltade aire Faltade Faltade Tiempo de - .
Mes de ?peraflon (Mantto. (Descansos/ para Producir Mecanica Electrlc.a Grua Correctivo comprimido  Vapor sum.agua correctivos Utl!,lza?,lon
TTO . " " - Electronica Inop. ; . . . o EU
(min) preve_ntlvo) Chal_’las) TPErod (min) (min) (min) (min) (min) (min) (min) Tc" (min)
(min) (min) (min)
nov-20 40960 600 4237 36123 525 536 (0] 0 0 0 0 1061 96%
dic-20 38880 660 0 38220 157 40 0 0 0 0 0 197 98%
ene-21 43200 1245 720 41235 40 0 0 0 0 0 0 40 97%
feb-21 40320 480 0 39840 281 0 (0] 0 0 0 0 281 98%
mar-21 44640 480 45 44115 644 225 0 0 0 0 0 869 97%
abr-21 40175 570 810 38795 740 298 0 0 0 0 0 1038 96%
may-21 43050 480 2995 39575 370 1006 0 0 0 118 0 1494 95%
jun-21 41647 1170 2410 38067 417 30 0 0 0 0 0 447 96%
jul-21 41760 540 0 41220 88 0 0 0 0 50 27 165 98%
ago-21 43840 480 0 43360 643 476 0 0 0 0 0 1119 96%
sep-21 43200 1110 0 42090 180 68 0 0 0 0 0 248 97%
oct-21 44160 65 246 43849 1211 96 0 365 19 0 0 1691 96%
nov-21 42240 675 0 41565 591 1030 0 488 0 0 0 2109 93%
dic-21 40990 1333 192 39465 840 200 0 0 0 0 0 1040 94%
ene-22 43200 480 2136 40584 157 521 0 0 0 0 0 678 97%
feb-22 40320 990 0 39330 568 610 0 0 0 360 0 1538 94%
mar-22 44640 1650 0 42990 833 114 0 0 0 0 0 947 94%
abr-22 40320 620 1525 38175 1230 178 (0] 0 0 0 0 1408 95%
may-22 43200 1020 180 42000 2009 8 (0] 0 0 0 0 2017 93%
jun-22 42720 1020 1551 40149 1098 811 0 0 113 0 0 2022 93%
jul-22 41760 1410 107 40243 155 64 0 0 0 25 0 244 96%
ago-22 41760 1050 195 40515 307 986 0 0 0 30 0 1323 94%
sep-22 43200 570 90 42540 1363 245 (0] 0 0 0 0 1608 95%
oct-22 42570 1350 516 40704 969 854 (0] 0 0 0 0 1823 93%
nov-22 42720 960 180 41580 97 154 0 0 0 50 0 301 97%
dic-22 39600 735 6235 32630 832 1324 0 0 0 20 0 2176 93%

Nota: Férmula para la determinacién del EU= ((TTO — TPProd — TC)/ TTO) x 100%
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Tabla 26

Calculo del Tiempo Bruto de Produccion para el tren Sucker por mes

B TPNP ©
Tiempo Falla  Puente . Fatade Preparacion o , Falta de Falla Fallg . Limpiezapor  Insumo ... Tiempo Bruto
Planicado para  Falla - Mntto.  Faltade aire Faltade ) Preparacion  Material ! Fatade  Faltade . Operativa  Falla  Limpiezade ' P Tefiido "
Mes Producir ~ Mecanica Electr|ga Grua Correctivo  comprimido  Vapor sum. cambp e de maquina  Defectuoso Material de plegadores  Insumos Operzil.lva de Operativa  Instalacion cambiode - Quirico Especial de F:roduicmn
TPprod®  (rin)  CeCOmCE op el M) (un) @ patda (min) (min) < min) i) N eomedo  (nin)  (niny  Pcese Defectwoso Tt EUETEO
{rin) (min) (min) (min) (min) (min) (min) (min) (min) (min) (min)
nov-20 34955 30 2% 0 0 0 0 5 438 351 0 1698 306 0 0 0 m 0 0 0 0 27400.02
dic-20 38190 1286 0 0 0 0 0 0 4939 675 751 0 0 0 0 0 255 360 0 0 0 21947.05
ene-21 41850 1030 860 0 1815 0 0 0 5750 687 7 0 0 0 0 0 8 0 0 0 0 26667.10
feb-21 39840 1368 2992 0 0 0 0 0 5166 155 731 0 0 0 0 0 155 0 0 0 0 24432.12
mar-21 42480 2621 474 68 0 0 0 0 4937 1120 713 0 0 0 0 0 195 0 0 0 0 21073.12
abr-21 38815 1293 97 0 0 0 0 0 4905 360 1321 0 0 0 0 0 37 0 0 0 0 28901.05
may-21 39630 819 574 0 0 0 145 0 4549 760 1245 0 0 0 0 0 121 0 0 0 0 29302.05
jun-21 38210 576 530 0 0 0 0 0 4398 884 517 0 0 0 0 0 0 180 0 0 0 30018.05
jul-21 41082 445 2583 0 0 0 45 0 021 565 939 0 0 0 0 0 258 240 0 0 0 28712.09
ago-21 41815 465 1735 0 0 0 0 0 4890 605 600 0 0 0 0 0 5 0 0 0 0 31314.08
sep-21 41960 1301 485 0 0 0 15 0 4304 485 2251 0 0 0 0 0 147 0 0 0 0 31164.07
oct-21 43170 363 68 180 0 0 0 0 5153 946 1142 0 0 0 0 0 7 180 0 0 0 34454.04
nov-21 41235 1303 453 0 0 0 0 0 5343 510 799 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 31059.07
dic-21 40909 1089 1502 0 0 0 0 7 3923 694 761 0 0 0 0 0 86 0 0 0 0 30118.09
ene-22 42076 480 803 0 1056 0 0 0 VK] 723 161 130 0 0 0 0 3 0 0 0 0 32172.71
feb-22 39030 432 1144 0 0 0 320 0 3752 540 554 0 0 0 0 0 10 0 0 0 0 30381.08
mar-22 43625 271 2264 0 0 0 0 0 3716 495 197 0 0 0 354 0 0 0 0 0 0 33792.08
abr-22 38003 1566 1184 565 0 0 0 0 3532 582 435 0 0 0 0 0 4 0 0 0 0 26819.10
may-22 41955 199 645 0 0 0 0 0 4887 726 419 0 0 0 0 0 268 0 0 0 0 33966.04
jun-22 38762 1486 672 0 0 0 0 0 3939 431 391 0 0 0 0 0 3 14 0 0 0 29639.09
jul-22 41190 730 581 0 0 0 2% 0 3908 260 1301 0 0 0 0 0 24 0 0 190 0 32834.04
ago-22 40217 718 3% 0 0 0 10 14 02 542 421 0 0 0 0 0 114 0 0 0 0 31741.06
sep-22 43425 1827 70 0 0 0 0 0 4693 504 1952 0 0 0 0 0 41 0 0 0 0 32440.07
oct-22 41564 504 653 0 0 0 20 0 4290 210 832 500 0 0 355 0 0 0 0 0 0 32842.04
o2 | 38640 404 255 0 0 0 0 0 3969 798 468 175 0 0 0 0 3 0 0 0 0 31876.04
dic-22 36245 3% 1190 0 0 0 0 0 3918 725 763 488 263 0 0 0 80 0 0 0 0 26975.06

Nota: Férmula para la determinacion del TBO = TPProd — TPNP
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Tabla 27

Calculo del Tiempo Bruto de Produccion para el tren Master por mes

B TPNP C
Tiempo Falla  Puente Faltade Preparacion Falta de alla Fala Limpieza  Insumo Tiempo Bruto
Planicado para  Falla L Mntto.  Falta deaire Faltade . Preparacion  Material . Faltade Faltade . Operativa  Falla  Limpieza de . . fi N
. , . Eléctrica  Grua . . sum.  cambio de L. aterial de Operativa . ., porcambio  Quimico .. de Produccion
Mes Producir  Mecénica ) Correctivo comprimido Vapor ) demaquina Defectuoso plegadores Insumos . de  Operativa Instalacion Especial =,
"TPProd"  (min) EIectr?nlca Ino'p. (min) (min) ~ (min) ag'ua part.lda (min) (min) Ur.d. (min) (min) de teF\ o Engomado  (min) (min) te pr(?ceso Defec?uoso (min) TB.O
. (min)  (min) (min)  (min) (min) (min) ) (min) (min) (min)
(min) (min)
nov-20 34955 30 25 0 0 0 0 5 4342 351 0 1698 306 0 0 0 77 0 0 0 0 27400.02
dic-20 38190 1286 0 0 0 0 0 0 4939 675 751 0 0 0 0 0 255 360 0 0 0 27947.05
ene-21 41850 1030 860 0 1815 0 0 0 5750 687 717 0 0 0 0 0 78 0 0 0 0 26667.10
feb-21 39340 1368 2992 0 0 0 0 0 5166 155 731 0 0 0 0 0 155 0 0 0 0 20432.12
mar-21 42430 2621 474 68 0 0 0 0 4937 1120 713 0 0 0 0 0 195 0 0 0 0 27073.12
abr-21 38815 1293 97 0 0 0 0 0 4905 360 1321 0 0 0 0 0 37 0 0 0 0 28901.05
may-21 39630 819 574 0 0 0 145 0 4549 760 1245 0 0 0 0 0 127 0 0 0 0 29302.05
jun-21 38210 576 530 0 0 0 0 0 4398 884 517 0 0 0 0 0 0 180 0 0 0 30018.05
jul-21 41082 445 2583 0 0 0 45 0 4221 565 939 0 0 0 0 0 258 240 0 0 0 28712.09
ago-21 41815 465 1735 0 0 0 0 0 4890 605 600 0 0 0 0 0 5 0 0 0 0 31314.08
sep-21 41960 1301 485 0 0 0 15 0 4304 485 257 0 0 0 0 0 147 0 0 0 0 31164.07
oct-21 43170 363 68 180 0 0 0 0 5153 946 1142 0 0 0 0 0 7 180 0 0 0 34454.04
nov-21 41235 1303 453 0 0 0 0 0 5343 510 799 0 0 0 0 0 11 0 0 0 0 31059.07
dic-21 40909 1089 1502 0 0 0 0 7 3923 694 761 0 0 0 0 0 86 0 0 0 0 30118.09
ene-22 42076 480 803 0 1056 0 0 0 4173 723 161 130 0 0 0 0 37 0 0 0 0 17271
feb-22 39030 432 1144 0 0 0 320 0 3752 540 554 0 0 0 0 0 10 0 0 0 0 30381.08
mar-22 43625 m 2264 0 0 0 0 0 3716 495 197 0 0 0 354 0 0 0 0 0 0 33792.08
abr-22 38003 1566 1184 565 0 0 0 0 3532 582 435 0 0 0 0 0 4 0 0 0 0 26819.10
may-22 41955 199 645 0 0 0 0 0 4887 726 419 0 0 0 0 0 268 0 0 0 0 33966.04
jun-22 38762 1486 672 0 0 0 0 0 3939 431 391 0 0 0 0 0 31 14 0 0 0 29639.09
jul-22 41190 730 581 0 0 0 25 0 3908 260 1301 0 0 0 0 0 24 0 0 190 0 32834.04
ago-22 40217 718 3% 0 0 0 10 14 4122 542 140 0 0 0 0 0 114 0 0 0 0 31741.06
sep-22 43425 1827 70 0 0 0 0 0 4693 504 1952 0 0 0 0 0 41 0 0 0 0 32440.07
oct-22 41564 594 653 0 0 0 20 0 4290 20 832 500 0 0 355 0 0 0 0 0 0 32842.04
nov-22 38640 404 255 0 0 0 0 0 3969 798 463 175 0 0 0 0 35 0 0 0 0 31876.04
dic-22 36245 326 1190 0 0 0 0 0 3918 725 763 488 263 0 0 0 80 0 0 0 0 26975.06

Nota: Férmula para la determinacion del TBO = TPProd — TPNP
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Tabla 28

Célculo del % Disponibilidad para el tren Sucker por mes

B

C

Tiempo

Planicado para

Tiempo Bruto
de Produccion Disponibilidad

Mes Producir
"TPP_rod" ;I'rrlirf)) (TBO/TPP)
(min)

nov-20 34955 27400.02 78%
dic-20 38190 27947.05 73%
ene-21 41850 26667.10 64%
feb-21 39840 24432.12 61%
mar-21 42480 27073.12 64%
abr-21 38815 28901.05 74%
may-21 39630 29302.05 74%
jun-21 38210 30018.05 79%
jul-21 41082 28712.09 70%
ago-21 41815 31314.08 75%
sep-21 41960 31164.07 74%
oct-21 43170 34454.04 80%
nov-21 41235 31059.07 75%
dic-21 40909 30118.09 74%
ene-22 42076 32172.71 76%
feb-22 39030 30381.08 78%
mar-22 43625 33792.08 77%
abr-22 38003 26819.10 71%
may-22 41955 33966.04 81%
jun-22 38762 29639.09 76%
jul-22 41190 32834.04 80%
ago-22 40217 31741.06 79%
sep-22 43425 32440.07 75%
oct-22 41564 32842.04 79%

Nota: Férmula para la determinacion del D = TBO/TPProd
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Tabla 29

Calculo del % Disponibilidad para el tren Master por mes

B

C

Tiempo

Planificado

Tiempo Bruto

de

Disponibilidad

Mes ara Producir Produccién
P "TPProd" "TBO" (r=@nri==)
(min) (min)
nov-20 36123 27022.04 75%
dic-20 38220 31010.02 81%
ene-21 41235 32544.03 79%
feb-21 39840 33013.02 83%
mar-21 44115 34996.03 79%
abr-21 38795 29041.04 75%
may-21 39575 29662.05 75%
jun-21 38067 30855.04 81%
jul-21 41220 34118.02 83%
ago-21 43360 35102.04 81%
sep-21 42090 35776.03 85%
oct-21 43849 35586.04 81%
nov-21 41565 31581.07 76%
dic-21 39465 31238.06 79%
ene-22 40584 31142.03 77%
feb-22 39330 30060.06 76%
mar-22 42990 34676.06 81%
abr-22 38175 29874.05 78%
may-22 42000 31785.07 76%
jun-22 40149 30186.07 75%
jul-22 40243 33566.04 83%
ago-22 40515 31393.06 77%
sep-22 42540 31859.05 75%
oct-22 40704 29318.07 72%
nov-22 41580 32568.03 78%
dic-22 32630 22736.07 70%

Nota: Férmula para la determinacion del D = TBO/TPP
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Tabla 30

Célculo del Tiempo Neto de Produccién para el tren Sucker por mes

C D
Tiempo Bruto . Perdida de Tiempo
. Unidades . . Neto de
Mes de P,,mduf,c'on Producidas Capauflad vel.o.mda-d/ Produccion
TB'O (m) (m/min) eficiencia "TNP"
(min) (min) (min)

nov-20 27400.02 753098 35 5882.93 21517.09
dic-20 27947.05 840961 35 3919.59 24027.46
ene-21 26667.10 856937 35 2183.18 24483.91
feb-21 24432.12 822025 35 945.69 23486.43
mar-21 27073.12 902435 35 1289.26 25783.86
abr-21 28901.05 885570 35 3599.05 25302.00
may-21 29302.05 882478 35 4088.39 25213.66
jun-21 30018.05 891712 35 4540.57 25477.49
jul-21 28712.09 943403 35 1757.72 26954.37
ago-21 31314.08 990765 35 3006.51 28307.57
sep-21 31164.07 972577 35 3376.16 27787.91
oct-21 34454.04 1040980 35 4711.75 29742.29
nov-21 31059.07 964334 35 3506.67 27552.40
dic-21 30118.09 926813 35 3637.72 26480.37
ene-22 32172.71 961990 35 4687.28 27485.43
feb-22 30381.08 949602 35 3249.59 27131.49
mar-22 33792.08 1079646 35 2945.05 30847.03
abr-22 26819.10 913752 35 711.90 26107.20
may-22 33966.04 1068600 35 3434.61 30531.43
jun-22 29639.09 964367 35 2085.74 27553.34
jul-22 32834.04 1069060 35 2289.47 30544.57
ago-22 31741.06 985705 35 3578.06 28163.00
sep-22 32440.07 1086121 35 1408.04 31032.03
oct-22 32842.04 1070188 35 2265.24 30576.80
nov-22 31876.04 997219 35 3384.07 28491.97
dic-22 26975.06 854601 35 2557.89 24417.17

Nota: Férmula para la determinacion del TNP = TBO - Perdidas de Eficiencia
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Tabla 31

Calculo del Tiempo Neto de Produccion para el tren Master por mes

C
Tiempo : Perdida de Tiempo Neto
Bruto de Unidades . .

Mes Produccion Producidas CapaC|'dad Ve.IO.CIda.d/ de -

“TBO" (m) (m/min) efl(cr:](ie:)ua Pro(dr:iijlon

(min)

nov-20 27022.04 718907 30 3058.47 23963.57
dic-20 31010.02 773692 30 5220.29 25789.73
ene-21 32544.03 857809 30 3950.40 28593.63
feb-21 33013.02 868124 30 4075.55 28937.47

mar-21 34996.03 926051 30 4127.66  30868.36667
abr-21 29041.04 775988 30 3174.77 25866.27
may-21 29662.05 794662 30 3173.31 26488.73
jun-21 30855.04 807455 30 3939.87 26915.17
jul-21 34118.02 886483 30 4568.58 29549.43
ago-21 35102.04 959584 30 3115.90 31986.13
sep-21 35776.03 949318 30 4132.10 31643.93
oct-21 35586.04 986904 30 2689.24 32896.80
nov-21 31581.07 877718 30 2323.80 29257.27
dic-21 31238.06 847825 30 2977.22 28260.83
ene-22 31142.03 857905 30 2545.19 28596.83
feb-22 30060.06 833385 30 2280.56 27779.50
mar-22 34676.06 947599 30 3089.42 31586.63
abr-22 29874.05 839800 30 1880.72 27993.33
may-22 31785.07 896145 30 1913.57 29871.50
jun-22 30186.07 891826 30 458.54 29727.53
jul-22 33566.04 928167 30 2627.14 30938.90
ago-22 31393.06 865334 30 2548.59 28844.47
sep-22 31859.05 940183 30 519.62 31339.43
oct-22 29318.07 857635 30 730.24 28587.83
nov-22 32568.03 888638 30 2946.76 29621.27
dic-22 22736.07 688457 31 527.78 22208.29

Nota: Férmula para la determinacion del TNP = TBO - Perdidas de Eficiencia

81



Tabla 32

Calculo de la Eficiencia para el tren Sucker por mes

C

D

Tiempo Bruto
de Produccion

Tiempo Neto

de

EFICIENCIA

Mes "TBO" Produccion 1\ b/ TB0)
(min) TI\.I P
(min)
nov-20 27400.02 21517.09 79%
dic-20 27947.05 24027.46 86%
ene-21 26667.10 24483.91 92%
feb-21 24432.12 23486.43 96%
mar-21 27073.12 25783.86 95%
abr-21 28901.05 25302.00 88%
may-21 29302.05 25213.66 86%
jun-21 30018.05 25477.49 85%
jul-21 28712.09 26954.37 94%
ago-21 31314.08 28307.57 90%
sep-21 31164.07 27787.91 89%
oct-21 34454.04 29742.29 86%
nov-21 31059.07 27552.40 89%
dic-21 30118.09 26480.37 88%
ene-22 32172.71 27485.43 85%
feb-22 30381.08 27131.49 89%
mar-22 33792.08 30847.03 91%
abr-22 26819.10 26107.20 97%
may-22 33966.04 30531.43 90%
jun-22 20639.09 27553.34 93%
jul-22 32834.04 30544.57 93%
ago-22 31741.06 28163.00 89%
sep-22 32440.07 31032.03 96%
oct-22 32842.04 30576.80 93%
nov-22 31876.04 28491.97 89%
dic-22 26975.06 24417.17 91%

Nota: Formula para la determinacion del Eficiencia = TNP/TBO
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Tabla 33

Calculo de la Eficiencia para el tren Master por mes

C

Tiempo Bruto

de

Perdida de
velocidad/ef EFICIENCIA

Mes At CIteTie I iciencia  (TNP/TBO)
TBO .
G (min)
nov-20 27022.04 3058.47 89%
dic-20 31010.02 5220.29 83%
ene-21 32544.03 3950.40 88%
feb-21 33013.02 4075.55 88%
mar-21 34996.03 4127.66 88%
abr-21 29041.04 3174.77 89%
may-21 29662.05 3173.31 89%
jun-21 30855.04 3939.87 87%
jul-21 34118.02 4568.58 87%
ago-21 35102.04 3115.90 91%
sep-21 35776.03 4132.10 88%
oct-21 35586.04 2689.24 92%
nov-21 31581.07 2323.80 93%
dic-21 31238.06 2977.22 90%
ene-22 31142.03 254519 92%
feb-22 30060.06 2280.56 92%
mar-22 34676.06 3089.42 91%
abr-22 20874.05 1880.72 94%
may-22 31785.07 1913.57 94%
jun-22 30186.07 458.54 98%
jul-22 33566.04 2627.14 92%
ago-22 31393.06 2548.59 92%
sep-22 31859.05 519.62 98%
oct-22 29318.07 730.24 98%
nov-22 32568.03 2946.76 91%
dic-22 22736.07 527.78 98%

Nota: Formula para la determinacion del Eficiencia = TNP/TBO

83



Tabla 34

Calculo del Tiempo de Valor Afadido para el tren Sucker

D E
Tiempo Tiempo de
Neto de Produccion Mala .
L. . valor anadido
Mes Produccién de segunda calidad (TVA)
"TNP" (m) (min) (min)
(min)
nov-20 21517.09 21400 611.43 20905.66
dic-20 24027.46 32300 922.86 23104.60
ene-21 24483.91 33650 961.43 23522.49
feb-21 23486.43 38100 1088.57  22397.85714
mar-21 25783.86 39600 1131.43 24652.4
abr-21 25302.00 38850 1110 24192.0
may-21 25213.66 40350 1152.86 24060.8
jun-21 25477.49 29450 841.43 24636.1
jul-21 26954.37 37100 1060.00 25894.4
ago-21 28307.57 37250 1064.29 27243.3
sep-21 27787.91 42100 1202.86 26585.1
oct-21 29742.29 36000 1028.57 28713.7
nov-21 27552.40 31500 900.00 26652.4
dic-21 26480.37 40700 1162.86 25317.5
ene-22 27485.43 31850 910.00 26575.4
feb-22 27131.49 33550 958.57 26172.9
mar-22 30847.03 35000 1000.00 29847.0
abr-22 26107.20 29450 841.43 25265.8
may-22 30531.43 30350 867.14 29664.3
jun-22 27553.34 28950 827.14 26726.2
jul-22 30544.57 42350 1210.00 29334.6
ago-22 28163.00 49850 1424.29 26738.7
sep-22 31032.03 72300 2065.71 28966.3
oct-22 30576.80 33800 965.71 29611.1
nov-22 28491.97 32100 917.14 27574.8
dic-22 24417.17 30650 875.71 23541.5

Nota: Férmula para la determinacion TVA = TNP - Tiempo de mala calidad
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Tabla 35

Calculo del Tiempo de Valor Afadido para el tren Master

D E
Tlem;()j(; Neto Produccién Mala Tiempo de
Mes Produccion de S((argr;];mda c?r:(ijne;d valozr:if‘lna;dido
(min)

nov-20 23963.57 37600 1253.33 22710.23
dic-20 25789.73 50650 1688.33 24101.40
ene-21 28593.63 59000 1966.67 26626.97
feb-21 28937.47 47750 1591.67 27345.80
mar-21 30868.36667 60850 2028.33 28840.03
abr-21 25866.27 54750 1825.00 24041.27
may-21 26488.73 45250 1508.33 24980.40
jun-21 26915.17 40300 1343.33 25571.83
jul-21 29549.43 41450 1381.67 28167.77
ago-21 31986.13 41250 1375.00 30611.13
sep-21 31643.93 27500 916.67 30727.27
oct-21 32896.80 43700 1456.67 31440.13
nov-21 29257.27 49300 1643.33 27613.93
dic-21 28260.83 53750 1791.67 26469.17
ene-22 28596.83 48150 1605.00 26991.83
feb-22 27779.50 45400 1513.33 26266.17
mar-22 31586.63 42300 1410.00 30176.63
abr-22 27993.33 49900 1663.33 26330.00
may-22 29871.50 44100 1470.00 28401.50
jun-22 29727.53 41350 1378.33 28349.20
jul-22 30938.90 30600 1020.00 29918.90
ago-22 28844.47 47700 1590.00 27254.47
sep-22 31339.43 79950 2665.00 28674.43
oct-22 28587.83 72050 2401.67 26186.17
nov-22 29621.27 58450 1948.33 27672.93
dic-22 22208.29 39750 1282.26 20926.03

Nota: Férmula para la determinacion TVA = TNP - Tiempo de mala calidad
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Tabla 36

Célculo de OEE para el tren Sucker

Mes DISPONIBILIDAD EFICIENCIA CALIDAD OEE
(TBO/TPP) (TNP/TBO) (TVAITNP)

nov-20 78% 79% 97% 60%
dic-20 73% 86% 96% 60%
ene-21 64% 92% 96% 56%
feb-21 61% 96% 95% 56%
mar-21 64% 95% 96% 58%
abr-21 74% 88% 96% 62%
may-21 74% 86% 95% 61%
jun-21 79% 85% 97% 64%
jul-21 70% 94% 96% 63%
ago-21 75% 90% 96% 65%
sep-21 74% 89% 96% 63%
oct-21 80% 86% 97% 67%
nov-21 75% 89% 97% 65%
dic-21 74% 88% 96% 62%
ene-22 76% 85% 97% 63%
feb-22 78% 89% 96% 67%
mar-22 7% 91% 97% 68%
abr-22 71% 97% 97% 66%
may-22 81% 90% 97% 71%
jun-22 76% 93% 97% 69%
jul-22 80% 93% 96% 71%
ago-22 79% 89% 95% 66%
sep-22 75% 96% 93% 67%
oct-22 79% 93% 97% 71%
nov-22 82% 89% 97% 71%
dic-22 74% 91% 96% 65%

Nota: Férmula para la determinacion OEE = Disponibilidad x Eficiencia x Calidad
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Tabla 37

Célculo de OEE para el tren Master

DISPONIBILIDAD EFICIENCIA CALIDAD

Mes (TBO/TPP) (TNP/TBO) (TVA/TNP) OEE
nov-20 75% 89% 95% 63%
dic-20 81% 83% 93% 63%
ene-21 79% 88% 93% 65%
feb-21 83% 88% 94% 69%
mar-21 79% 88% 93% 65%
abr-21 75% 89% 93% 62%
may-21 75% 89% 94% 63%
jun-21 81% 87% 95% 67%
jul-21 83% 87% 95% 68%
ago-21 81% 91% 96% 71%
sep-21 85% 88% 97% 73%
oct-21 81% 92% 96% 72%
nov-21 76% 93% 94% 66%
dic-21 79% 90% 94% 67%
ene-22 77% 92% 94% 67%
feb-22 76% 92% 95% 67%
mar-22 81% 91% 96% 70%
abr-22 78% 94% 94% 69%
may-22 76% 94% 95% 68%
jun-22 75% 98% 95% 71%
jul-22 83% 92% 97% 74%
ago-22 77% 92% 94% 67%
sep-22 75% 98% 91% 67%
oct-22 72% 98% 92% 64%
nov-22 78% 91% 93% 67%
dic-22 70% 98% 94% 64%

Nota: Férmula para la determinacion OEE = Disponibilidad x Eficiencia x Calidad
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3.4.2 Célculos y determinaciones para la actividad de supervision denim

Como supervisor de planta denim, fue necesario conocer los tiempos de produccion
estimados para cada articulo que se iba a producir. Esta informacién se basaba en los
datos histéricos de produccion de cada articulo, lo que permitia tener una idea clara de
como fueron los tiempos y la complejidad en cada etapa del proceso. El objetivo de este
analisis era proyectar adecuadamente las tareas diarias, la dotacion de personal, los
insumos quimicos y los productos de engomado necesarios para cada proceso, ya fuera
en el urdido, tefiido o engomado denim. Esto permitia una planificacién eficiente y
aseguraba la disponibilidad de los recursos necesarios para mantener una produccion
fluida.

Para la programacion de las partidas a urdir, se muestra la Tabla 38 para las
urdidoras denim y crudo.

Tabla 38

Datos para la programacion de urdido por maquina

Datos Benninger Hacoba Schlf
Velocidad min-max 400-1000 650-1000 400-100(¢
Peso maximo (kg) 1350 1200 360
Capacidad méaxima de conos 504 432 504
Capacidad minima de conos 360 320 360
Cantidad de plegadores 39 42 50
N° méximo de plegadores a usar por articulo 16 20 20
N° minimo de plegadores a usar por articulo 12 12 12

Nota: Se tiene 03 maquinas urdidoras con distintas capacidades.

Célculos necesarios en las Urdidoras. A continuacion, se muestran ejemplo de

calculos para un articulo con 7310 hilos en 16 rollos.

Para hallar la cantidad de hilos a distribuir en 16 rollos, entiéndase que hilo es como cono.

# Hilos totales

v' Conosxrollp = ————
numero de rollos

)
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v' Conos xrollo = % = 456,8

Del resultado de la formula anterior; si el nUmero sale un numero decimal, se debera
redondear al niumero par entero mas préximo, como resulto 456,8 conos/plegador,
entonces se deberd aproximar al siguiente numero entero y par; resultando 458
conos/plegador, este valor se debera repartir en 16 rollos, si el valor se excede al total de
hilos entonces se debera restar 2 hilos hasta que resulte el valor total de los hilos, de la

tabla 39 se detalla la distribucion obtenida para este resultado.

Tabla 39

Distribucion de la cantidad de hilos x plegador para 7310 hilos

N° Plegadores N° Hilos x Plegador
1 458
2 458
3 458
4 458
5 458
6 458
7 458
8 456
9 456
10 456
11 456
12 456
13 456
14 456
15 456
16 456

Total, de Hilos 7310

Nota: Los calculos son similares para los distintos articulos a urdir con distintas cantidades
de hilos.

Para el célculo del metraje del cono se debe pesar 10 conos y sacar un promedio,
de los datos tomados se debe analizar si sus pesos son similares o variados ya que estos
pueden limitar el metraje programado, y en estos casos se debe ver el peso maximo y
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minimo para la programacion de los metros a urdir.

Se debera tener en cuenta los siguientes datos:

v' Peso de tara x cono de cartén: 0.05kg

v" Peso de tara x cono de Open End: 0.1 kg

v" Titulo del hilo en Ne

Férmula para el célculo del peso promedio del cono:

, Peso 1+Peso 2...+Peso 10
Peso promedio (10 conos) = n 3)

Se debera tener en cuenta las taras por tipo de cono:

__ (Peso promedio—Tara)xtitulo del hilo en Ne

Metraje del cono = D x1000  (4)

e Célculo de la capacidad méaxima de urdido

# Hilos
( /Plegador)x 0.59
Titulo de hilo en Ne

v' Capacidad de Urdido (m) = (5)
Es importante que antes de programar la orden de urdido calculemos que el metraje
a urdir no exceda la capacidad del rollo, siempre debe quedar como maximo 1cm libre

entre la urdimbre y el borde del plato de rollo de urdido para evitar dafios al trasladar el

rollo a la zona de tefiido y engomado denim.
» Céalculo de Roturas Estandar de hilo en el urdido

0.3x(# Hilos/plegador_4)x Metraje partida (6)
1000000

Rotura Estandar de hilo =

Para la programacion de la orden de urdido se debera calcular el valor de las roturas
estandar de hilo por cada plegador, con esto se tiene un valor de la cantidad de roturas

permitidas por cada plegador.
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Ejemplo: Para una partida de urdido de 7310 hilos con 16 rollos de 458 conos x

plegador, metraje de la partida en 56200 m.

Reemplazando en la férmula de rotura estandar de hilo.

0.3x (458% —4 ) x 56200 m
Rotura Estandar de hilo = 1000000 m

Rotura Estandar de hilo = 7,65 hilos/plegador
Se redondea al nimero entero superior:

Rotura Estandar de hilo = 8 hilos /plegador
Del resultado anterior se refiere que debe tener como rotura estandar una cantidad

méaxima de 8 hilos rotos por cada plegador.

e Calculo de Rotura por millon de metros de urdido

. . Total de hilos rotos por plegador x 10°
v Rotura por millon de metro urdido = ( Hilos Ll et

plegador

-4 )x metraje de la partida

Ejemplo: El ler plegador de urdido se obtuvo 12 roturas en total, aplicando la formula,

resulta lo siguiente.

12 x 106
(458 — 4)x 56200

Rotura por millon de metro urdido =

Rotura por millon de metros urdido = 0.47

Con este resultado se puede se clasificar la calidad de los plegadores de urdido.
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e Céalculos necesarios en los trenes denim
En el proceso de tefiido en los trenes denim es muy importante mantener fijo una
dosificacién del indigo, controlando los valores de hidrosulfito de sodio y soda caustica
mediante los resultados tomados constantemente en el laboratorio, para la cual se necesita
mantener constante la velocidad y dosificacion de colorante indigo, para ello necesario
establecer un pick Up para las distintas tonalidades en el color que solicitan los clientes,

siendo estos desde un color blue, azul, azul forte, nitro e intense.

9 producto dosificandose

Pick Up % =™

x100% (7)

Iyrdimbre
m

e Calculo paralos metros con variacion de tono

Para el tren master se considera una variacién de tono por inicio de partida de 450
m y al finalizar partida de 250 m.

Para el tren sucker se considera una variacion de tono por inicio de partida de 250
m y por finalizar partida de 150 m.

Es necesario contabilizar la cantidad de veces que la maquina para debido a una
falla mecénica, eléctrica, SSIl & Mtto (falta de agua, vapor, etc) y otros, es necesario llevar
un registro en una base de datos para realizar el control y calculo.

Para la determinacién de la variacién de tono por partida por cada tren:

Li+Lf+(madejas+f.mecanicas+f.eléctrica+SSII & MTTO+otros)xLi
Longitud total de la partida

% Variacion de tono =

(8)

Donde:

Li: longitud por inicio de partida en m.

Lf: Longitud por final de partida en m.

Madejas: parada o cambio de velocidad por formacién de madeja en el proceso.
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Falla mecanica, eléctrica, SSIl & MTTO y otros: Todos los eventos de parada de

maaquina debido a los factores mencionados.

3.4.3 Analisis e interpretacion de resultados y aportes técnicos de la propuesta de

solucion

¢ Resultados de actividad 01. Implementacién de las herramientas de Lean

Manufacturing

Del estudio para la aplicacion del SMED, donde se observaron, clasificaron y
separaron las actividades internas y externas, se pudo reestructurar las labores de cada
miembro del personal durante el cambio de partida. En los trenes de tefiido y engomado
denim, laboran cuatro personas que realizan el cambio de partida: el maquinista, el
tintorero, el engomador y el ayudante. Cada uno de ellos desempefiaba ciertas tareas
durante este proceso. Con el SMED, se determiné que habia actividades que debian
realizarse antes de que terminara la partida, lo que permiti6é optimizar las labores de cambio
de partida, haciendo que cada persona realizara sus tareas de manera que el proceso se
completara en el menor tiempo posible.

Se analizaron las actividades del maquinista y se encontré que el cambio de partida
tomaba 5.3 horas. Este tiempo se redujo al transformar actividades internas en externas.
Por ejemplo, el montaje de la fileta en el tren master, que inicialmente era una actividad
interna, fue asignado al personal del urdido, quienes lo debian realizar turno a turno.
Asimismo, la realizacién de los pases en la fileta de la partida que entraria en produccién
debia ser llevada a cabo por el maquinista y el ayudante antes de que terminara la partida
en proceso. Con estas modificaciones, los tiempos de cambio se redujeron a 2.75 horas,
obteniendo un tiempo promedio de 2.5 horas.

De la aplicacién del SMED, se obtuvieron las tablas 40 y 41, que detallan las

actividades realizadas durante los cambios de partida en cada tren denim.

93



Tabla 40

Cuadro de actividades SMED para el cambio de partido para el tren master

Actividades

Supervisor

Maquinista Tintorero Engomador

Ayudante

Antes (externas)

Publica programa actualizado

Verifica Orden de urdido y
montaje
en fileta

Prepara inicial de soda

si habra cambio de °Be Tener 1 lote preparado de goma

Dejar 2 plegadores a la medida
listo para entrar a MQ

Entrega orden con parametros

Cordina con ayudante
preparacion del pase en fileta
(jalar puntas)

Revisa receta de Prereducido en

. . Tener pesado el 2do lote
el panel, crea si es necesario

Cordina con ayudante
preparacion del pase en fileta
(jalar puntas)

Indica tipo de plegador para
iniciar partida

Verifica cantidad de auxiliares
suficiente
para iniciar partida

Revisa buen estado de
pistones y correas

Dejar abastecido de 1Qs
segun rol

Prepara guias en fileta

Comunica si hay pruebas y/o
cambios relevantes

Prepara inicial/refuerzo de
azufre/acido
si es necesario

Prepara inicial/refuerzo de
azufre/acido
si es necesario

Revisa fileta previo al montaje, se
cordina con Mantenimiento

Alistar bolsas para los
desperdicios

Levanta rodillos de inmersion y
lava rodillos de exprimido

Responsable de avisar cuando
partida termina en fileta

Durante (Interna)

Tren parado Tren parado Tren parado

Tren parado

Realiza anotaciones importantes
de partida finalizada

Realiza anotaciones importante

Levanta rodillos de las 14 tinas de partida finalizada

Purga aire en fileta

Programa FA en PC y apaga
extractor
de secador

Realiza anotaciones importante
de partida finalizada

Programa presion manual
en fileta

Elimina tinas de enjuague y
programa presiones en 2bar

Carga articulo en panel de
Prereducido
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Después (Externas)

Actividades Supervisor

Magquinista

Tintorero Engomador

Ayudante

Hace pase y anuda en fileta

Limpia separadores

Limpia separadores
con engomador**

con tintorero**

Hace pase y anuda en fileta

Coordina y facilita labores
con operarios

Acondiciona tinas si
es necesario

Carga PC si es necesario

Sopletea motores

Coordina y solicita soporte
a Mtto

Calienta goma y da Ok

Baja rodillos, da Ok para jalar. }
para jalar.

Verifica consumos de tefiido
y engomado

Deja correr nudos, pega cintay Programa presiones y tensiones

coloca guias generales

Vigila correcta recuperacion de
urdimbre,
coloca hilo de color

segun pase de nudos

Deja correr nudos, pega cinta y
coloca guias generales

Verifica informacién en

Durante (Interna) el sistema

Sigue nudos para hacer pases
25/75 o 50/50
de ser necesario

Engoma en funcién al pase de
las guias generales

Sigue guias generales hasta
el cabezal

Guias en el cabezal

Guias en el cabezal Guias en el cabezal

Guias en el cabezal

Peina 5 pafios en cada lado o
todo el peine segun orden

Medicion de parametros en

) Cambia de goma si es necesario
laboratorio

Peina 5 pafios en cada lado o
todo el peine segun orden

Peina y desruza en cabezal

Acondicionamiento de tinas

. Peina y desruza en cabezal
segun orden

Peina y desruza en cabezal

Programa PC y da orden para
arrancar

Calienta goma y da OK

Baja rodillos, da OK para iniciar L
para iniciar

Cambio de planchadores y
plegador

Inicio de partida

Inicio de partida Inicio de partida

Inicio de partida

Revisa y da conformidad a
parametros del proceso

Controla buen desempefio en el
peine y en el plegador

Controles en laboratorio cada

Controles de sélidos, refraccion
20min hasta establizar bafio

y carga

Pela deperdicios y etiqueta

Nota: Datos tomados del area de pre tejido denim.
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Tabla 41

Cuadro de actividades SMED para el cambio de partido para el tren sucker

Actividades

Supervisor Magquinista Tintorero Engomador

Ayudante

Antes (externas)

Verifica Orden de urdido y montaje Prepara inicial de soda

Publica programa actualizado en fileta si habra cambio de “Be

Tener 1 lote preparado de goma

Dejar 2 plegadores a la medida
listo para entrar a MQ

Cordina con ayudante preparacion Revisa receta de Prereducido en

Entrega orden con parametros ! . i ;
del pase en fileta (jalar puntas) el panel, crea si es necesario

Tener pesado el 2do lote

Cordina con ayudante preparacion
del pase en fileta (jalar puntas)

Indica tipo de plegador para iniciar Revisa buen estado de Verifica cantidad de auxiliares Dejar abastecido de 1Qs

partida pistones y correas s.uf.lc_|ente i segun rol
para iniciar partida

Prepara quias en fileta

Durante (Interna)

i i L . . Prepara inicial/refuerzo de Prepara inicialirefuerzo de .
Comunica si hay pruebas y/o  Revisa fileta previo al montaje, se . . Alistar bolsas para los
. : . azufre/acido azufre/acido iy
cambios relevantes cordina con Mantenimiento - i - . desperdicios
si es necesario si es necesario
Levanta rodillos de inmersiony ~ Responsable de avisar cuando

lava rodillos de exprimido partida termina en fileta

Tren parado Tren parado Tren parado Tren parado

Realiza anotaciones importantes i i Realiza anotaciones importante
A Levanta rodillos de las 14 tinas o
de partida finalizada de partida finalizada

Purga aire en fileta

Programa FA en PC y apaga Realiza anotaciones importante de

extractor partida finalizada
de secador
Programa presion manual Elimina tinas de enjuague y
en fileta programa presiones en 2bar

Carga articulo en panel de
Prereducido
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Actividades Supervisor

Maquinista Tintorero

Engomador

Ayudante

Limpia separadores

Hace pase y anuda en fileta
pasey con engomador*™

Limpia separadores
con tintorero™*

Hace pase y anuda en fileta

Coordina y facilita labores
CON Operarios

Acondiciona tinas si
es necesario

Carga PC si es necesario

Sopletea motores

Coordina y solicita soporte
a Mtto

Baja rodillos, da Ok para jalar.

Calienta goma y da Ok
para jalar.

Verffica consumos de tefiido
y engomado

Deja correr nudos, pega cinta y
coloca guias generales

Programa presiones y tensiones
seqln pase de nudos

Vigila correcta recuperacion de
urdimbre,
coloca hilo de colaor

Deja correr nudos, pega cinta y

coloca guias generales

Verffica informacion en

Durante {Interna) ol sistema

Sigue nudos para hacer pases
2575 o0 50/50
de ser necesario

Engoma en funcién al pase de las
guias generales

Sigue guias generales hasta
el cabezal

Guias en el cabezal Guias en el cabezal

Guias en el cabezal

Guias en el cabezal

Peina 5 pafios en cada lado o todo
el peine sequn orden

Medicion de parametros en
laboratorio

Cambia de goma si es necesario

Peina 5 pafios en cada lado o todo

el peine segun orden

Acondicionamiento de tinas

Peina y desruza en cabezal .
seqln orden

Peina y desruza en cabezal

Peina y desruza en cabezal

Programa PC y da orden para

Baja rodillos, da OK para iniciar
arrancar ’

Calienta goma y da OK
para iniciar

Cambio de planchadores y
plegador

Inicio de partida Inicio de partida

Inicio de partida

Inicio de partida

Nota: datos tomados del area de pre tejido denim.
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Como resultado de la aplicacion del SMED en los cambios de partida para cada
tren denim, se logro la disminucion de los tiempos.

Para el tren master se obtuvo una disminucién del 5.26% del tiempo del 2019 al
2022, lograndose un equivalente de 6240 m adicionales por mes, al afio son 74880 m
adicionales.

De la figura 40 se puede observar la disminucién del tiempo del cambio de partida
desde el afo 2019 al 2022 con tendencia a bajar, tal como se muestra en la figura 40.

Se han considerado los tiempos de cambio de partida para las partidas en color
negro, las cuales tienen en promedio un cambio de partida de 5 horas, estas son més altas
ya que conllevan otros trabajos muy diferentes a una partida tradicional de color forte.

Para el tren sucker se obtuvo una disminucién del 30.76 % del tiempo del 2019 al
2022, lograndose un equivalente de 52531 m adicionales por mes, al afio son 630374.4 m
adicionales.

De la figura 41 se puede observar la disminucion del tiempo del cambio de partida
desde el aio 2019 al 2022, con tendencia a bajar.

En el tren master se observa un aumento del indicado OEE desde un valor minimo
de 63 % en Nov22 hasta un valor maximo de 74% en Agost22, tal como se muestra en la
figura 42.

En el tren Sucker se observa un aumento del indicador OEE desde un valor minimo
de 56 % en Feb2l hasta un valor maximo de 71% en Jul22, tal como se muestra en la
figura 43.

Con la aplicacion de la metodologia 5s se obtuvo un orden y limpieza de las areas
de urdido y tefiido, también se realizaron compras de equipos para el traslado de material
hilado y rollos de urdimbre tefiido y engomado como se muestra en la figura 44, figura 45,

figura 46.

98



Figura 18

Tiempos de cambio de partida Tren Master desde el 2019 al 2022
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Nota: Datos tomados de la produccién mensual Tren Master
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Figura 19

Tiempos de cambio de partida Tren Sucker desde el 2019 al 2022

Tiempo de cambio de partida mensual Tren Sucker (h)

8.0

(u)

odwia]

<
o

20

1.0

0.0

fraelly
ZZ-hou
€c-10
zz-das
ZZ-08e
zz-|nf
Zg-unl
T-Aew
cz-lqe
ZZ-lew
<994
¢Z-9u3
Tc21p
T-nou
TE¢-190
Te-das
Te-08e
Tl
Te-unf
Te-Aew
TZ-iqe
Tz-lew
TZ-934
Tz-2u2
eraally
0g-nou
0¢-120
oz-das
0¢-05e
oz-|nf
oz-unl
07-Aew
0c-iqe
oz-Jtew
0Z-q3}
0z-2ua
61-21p
GT-AOU
6T-120
61-das
6T-08e
6T-Inf
6T-unl
6T-AeLU
6T-1qe
6T-tew
61-424

6I-2Ud

Mes-Afio

Nota: Datos tomados de la produccion mensual tren Sucker
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Figura 20
Variacion del OEE del tren master desde el 2020 al 2022
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Nota: Elaborado con los datos de produccién de planta denim
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Figura 21

Variacion del OEE del tren sucker por mes desde el Nov20 al Dic22
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Nota: Gréfico elaborado de datos de produccién de planta denim
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Se determind los espacios para que el operador logistico almacene las parihuelas
con hilos, manteniendo una separacién adecuada impidiendo que las parihuelas rocen
entre si, evitando la generacién de mermas en los hilos, tal como se muestra en la figura
22.

Figura 22

Zona de almacenaje de hilos para las urdidoras Denim

Nota: Imagen tomada del area de pre tejido denim.

Para mejorar la ergonomia del trabajador y evitar el sobreesfuerzo en el traslado
de las parihuelas de hilado a las filetas de las urdidoras, se compraron equipos de acarreo
eléctrico, tal como se muestra en la figura 23.

Figura 23

Transpaletas eléctricos para las urdidoras denim

Nota: Equipos comprados para mitigar el esfuerzo fisico y evitar sobreesfuerzos en el traslado del material a

las urdidoras.

De la aplicacion de 1ray 2da “S”, se definio un lugar para las parihuelas y cartones
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que se segregan turno a turno, tal como se muestra en la figura 24, figura 25 y 26.
Figura 24

Pintado de zonas de acopio, sistema de control visual

Nota: fotos tomadas en el area de urdido benninger.

Figura 25
Pintado de zonas verdes, zonas de acopio de desperdicios

Nota: fotos tomadas en el area de urdido benninger y hacoba

Figura 26

Pintado de zonas verdes, zonas de acopio de parihuelas y cartones
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Los rollos producidos en los trenes de denim antes eran trasladados con un coche
manual, lo cual implicaba la necesidad de que el ayudante y el engomador empujaran el
coche con el rollo de urdimbre, que pesaba aproximadamente 1.5 toneladas, hacia las
zonas destinadas para su almacenamiento. Esto ocasionaba que solo dos operarios
permanecieran patrullando un tren con el fin de detectar a tiempo la formacion de madejas.

Con la implementacion del coche eléctrico, se mejord la ergonomia del personal,
evitando riesgos ocupacionales y sobreesfuerzos musculoesqueléticos. Para esta
actividad, solo era necesaria la manipulacion del ayudante de denim, evitando la ocupacion
del engomador, quien fue destinado al patrullaje u otras actividades en favor de la
produccion. Tal como se muestra en la figura 26, se presenté el equipo de carga para los
trenes de denim.

Figura 27

Coche eléctrico para el traslado de plegadores con urdimbre

- e WE

Nrt

.Nota: Imagen tomada del area de pre tejido denim.

Se logr6 que la zona de quimicos de los trenes denim, los tachos y productos se
encuentren debidamente identificados y en ordenados segun su frecuencia de uso para
gue puedan ser utilizados evitando errores en las preparaciones de los auxiliares, tal como
se muestra en la figura 28.

También se realizaron trabajos de pintado y demarcacion de las lineas amarillas
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para el transito del personal y asi evitar accidentes, como se muestra en la figura 29.

Figura 28
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Nota: Imagen tomada del area de pre tejido denim.

Figura 29

Pintado de lineas amarillas en los trenes denim

Nota: Imagen tomada del tren sucker y tren master.

106



o Resultados de actividad 02. Supervision de la produccion de planta denim.

Con la implementacion de las herramientas de Lean manufacturing y la supervision
constante de las actividades, se logré aumentar la produccién total. Se establecié una
cuota mensual programada de 1,850,000 metros, lo que indica que las medidas adoptadas
tuvieron resultados positivos. Como se observa en la figura 30, a partir de julio de 2021, la
produccién mensual alcanz6 la cuota establecida y posteriormente la supero, llegando a
un valor méximo de 2,027,884 metros.

Como parte de la supervision, fue importante llevar un control de la cantidad de
paros ocasionados mes a mes en ambos trenes para poder gestionar algin plan de
contingencia o intervencién mecdanica o eléctrica a futuro. En la Figura 31 se muestra la
cantidad de paros en el tren sucker, y en la Figura 32, la cantidad de paros en el tren
master. De la comparacion de ambas gréficas, se observé que la mayor cantidad de paros
se presentaba en el tren sucker. Esto también estaba relacionado con la antigliedad de la
maquina, que llevaba aproximadamente 26 afios en funcionamiento, en comparacion con
el tren master, que tenia aproximadamente 10 afos.

En la Figura 33, se presentaron las horas de paro en cada tren. De esta figura, se
pudo observar que el tren sucker tuvo un impacto del 42% mas de horas de paro en
comparacion con el tren master durante el afio 2019. Para el afio 2020, no se tomé como
referencia valida, ya que la planta estuvo parada desde el 15 de marzo hasta el 17 de julio
debido a la pandemia. En el afio 2021, el tren sucker presentd un 102% mas de horas de
paro que el tren master, y para el afio 2022, el tren sucker presentd un 50% mas de horas

de paro en comparacién con el tren master.
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Figura 30

Produccion mensual Trenes denim (tren Master + tren Sucker)
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Nota: Datos tomados del &rea de pre tejido denim
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Figura 31

Cantidad de paros en el tren sucker
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Nota: Datos tomados del area de pre tejido denim.
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Figura 32

Cantidad de paros en el tren Master
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Figura 33

Horas de paro por cada tren denim
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Tren Sucker Tren Master
W Mantto. Preventivo (h) 207 114 190 191 81.3 187.0 87.1 143.8 197.6 100.6
B Mantto. Correctivo (h) 0 0 30 348 335.1 0.0 9.5 14.2 268.1 278.3
M Falla Mecaénica (h) 285 99 213 151 235.3 114.8 71.6 100.8 160.3 102.3
M Falla Eléctrica E. (h) 139 42 206 164 88.1 144.3 66.3 57.2 97.8 169.4

Nota: Datos tomados del area de pre tejido denim
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3.4.4 Evaluaciones y decisiones tomadas

En las urdidoras de denim, anteriormente se utilizaban equipos de acarreo como
transpaletas mecanicas, esto hacia que el personal realizara sobreesfuerzos al realizar el
traslado de materiales. Esto implicaba ejercer fuerza tanto para levantar la carga como
para transportar las parihuelas de hilos hacia las zonas de las urdidoras; como
consecuencia, algunos empleados presentaban descansos médicos debido a problemas
lumbares. Por esta razén, se decidid evaluar la compra de un equipo eléctrico. Se
realizaron pruebas durante aproximadamente tres meses durante el afio 2019,
observandose una mejoria en la salud del personal. Tras la evaluacion, se tomo la decision
de adquirir dos equipos entre el afio 2019 y 2020, uno para cada maquina de urdido, luego
se compraron dos mas para el 2023.

Para el traslado de los plegadores con urdimbre teflido y engomada, se decidié
adquirir un coche eléctrico motorizado en el afio 2021. Anteriormente, el traslado se
realizaba con un coche manual, que era maniobrado por el ayudante denim y el operario
de engomado para su transporte y almacenamiento. Este plegador con urdimbre tiene un
peso aproximado de 1.5 toneladas, lo que generaba sobreesfuerzos y la ocupacién de 02
personas para su traslado y manipulacion, descuidando el patrullaje de la manta de hilos
a través de la maquina. Esto, a su vez, podia provocar reinicios del proceso al no detectar
a tiempo una madeja.

En el tren Sucker, se detecté una oportunidad de mejora relacionada con el ahorro
de tiempo en el peinado de los hilos en el cabezal. Se observd que el proceso de peinado
de toda la manta se prolongaba, ya que, al levantar el peine, este no recogia los hilos de
manera uniforme y cada diente no contenia la misma cantidad de hilos. Esta situacion
resultaba en una pérdida aproximada de 120 minutos. Con la instalacion de un nuevo peine
en noviembre de 2021, se logro reducir los tiempos de 5.3 horas en 2019 a 3.9 horas en

2024.
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3.4.5 Informes, reportes, instructivos, fichas técnicas y formatos, presentados como resultado de la actividad realizada

3.4.5.1 Informes o reportes de la Actividad 01. Se tiene los reportes en Excel para las 5S en la Figura 34, Figura 35 y Figura 36 y correos

enviados en las Figura 37 y Figura 38.

Figura 34

Reporte en Excel de 1”S”

[ ] Autoguardado (@9 D] L B = Programas de implementacion 55 ~ £ Buscar

Archivo Inicio Insertar Disposicion de pagina FSormulas Datos Rewvisar Wista Automatizar Ayuda Power Pivot

@ @ Disefio de pagina E [~] Barra de formulas C)\

; E Mormal| Ver salt. 1= \ictas personalizadas Navegacion [ | ineas de cuadricula [ Encabezados Foom
wista de hoja wistas de libro MMostrar
c19 ~ H I .adquirir un mural solo para tema de 55 (se colocara organigrama, equipos, fechas de auditoria, fotos y otros).
== - = = = o c o . 0
Sistema SOLED :
B Programa e Implementac n
5 S - Despliegue de implementacion en pasos
. RESPOMNSABLES NUEWO MUNDO
o SEFE DE amea TonAs O LibERes DELEGADOS
™ Fealizads
i ACTIVIDADES Responsable Recursos Realizado f No realizado
l Capacitar en forma tedrica o practica a todo el personal del areafzona sobre las 55 Jefeslider 5S -
> | -Adqguirir un mural solo para tema de §S (se colocara organigrama. equipos. fechas de auditoria. fotos JefersSupervisor del o
s otros). area
5 |Definir lugar donde s= despositaran los objetos gue se retiren del @rea (zona reja). ( Diferentes areas Jeferider 55 Cinta
. ‘z"‘“ pueden compartir zona roja). Roja/Pintura
=C Colocar los articulos sin uso. poco UsSo o gque no pertenecen al drea a la zona roja.
P Pueden ser por ( ver cuadro de actividades )
[=] 1 - Defectuoso. En turno ¢
w O 4 |2.- Mo es necesario_ Todo el personal cambio de
- O 3. Obsoleto TtTurno
(] 4 Exceso
- ] 5 - Pertenece a otra area._
oD Jefe/supervisor de drea realiza inspeccion de la zona roja v da el visto bueno para la disposicidn de los
—— materiales generados_

. |E' superizerjere tamara 1as siguientes accienes: Jefesrsupervisor de
1.- Eliminaridesachar. F -
2 - Transferir / reubicar. area
3. - Reparar.

4 - Almacenar

Definir las ubicaciones de los materiales de acuerdo a la frecuencia de uso-

< > 1s-2s 35-45-5S —+

Nota: Reporte tomado del programa 5S de la empresa.

113



Figura 35

Reporte en Excel de 2”S

@ Autoguardado Z <9 ¢ % Copia de PROGRAMA DE ACTIVIDADE... « Ultima modificacion: 17/12/2022 ~ O Buscar JOSE LUIS TAPIA BEDREGAL o
Archivo Inicio Insertar Disposicion de pagina Férmulas Datos Revisar Vista Automatizar Ayuda  Power Pivot ‘ H Co
D & |Times New Roman v||28 ..‘ A AT = e f?; Ajustar texto |Genera| "| ﬁ @ Ej @ gz( @ 2~ %? )
I~ i T -
Pegar N K S ~ Mo A == Combinar y centrar  ~ v 94 opon 0 00 Formato Dar formato Estilos de  Insertar Eliminar Formato Ordenary  Bus
> < - - - 4 $ % o0 =0 condicional ¥ como tabla ¥ celda > - > h &~ filtrar» selecc
Portapapeles & Fuente (5] Alineacién [ Nimero [ Estilos Celdas Edicién
524 v i Ix
NUEVO MUNDO
. RESPONSABLES
ey R s B e ey _ s
" REALIZADO
o ‘ Porcentaje de implementacion ‘ 100% ‘
. i [ FECHAS
. ZONA/AREA Responsable Recursos | 1 E] 3 4 5 6 7
" 01/11/2019 | 01/01/2020 | 01/02/2020 | 01/09/2020 | 0L/10/2020 | 01/05/2021 | 0171112021
1 | Capacitar en forma tedrica o prictica a todo el persenal del drea’zona. Jefellider 38 -
2 | Mantener mural actualizado { Organigrama, Conceptos basico, ¥ tiempo 55) Comité SOLED Formatos |
=
5 |z . . Lista de valores
agir un valor que represente al drea de trabajo para su 25 Jefe/Supervisor da drea s
Elaborar una Lista de Inventario de los materiales que se usan. Y publicarlo en - Lista de
* |21 musble que usan. ( En caso aplique). Jefellider 35 materiales
N Defrwri= delos de acuerdo ala de uso:
5 Jefellider 55 -
¥ | Definir ol sstandar 8= colores para Ia ientificacion y romuiado. Revisar ol
manual de Estindar de Gestién Visual NM .
& cRyadcommaigr | = = Jefellider S5Personal del | o ) cineas
< > PROGRAMA -MURA| COMITE 55 AUDITORIA O OBJETIVOS E IND — ACTIVIDADES [T .y |

Nota: Reporte tomado del programa 5S de la empresa.
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Figura 36

Reporte en Excel de la 3”S”

Archivo Insertar Datos Revisar Vista Ayuda

desea hace

aa (=) 1=
Cort - - . E L—| Aut

3 Cortar Times New Roman ~ H‘\U -| A A ~ ab, Ajustar texto z ] e (E-EI‘:‘:' EEX El 2 Autosuma

E@ Copiar ~ ," - Rellenar ~
Pegar R i N K S - - Combinar y centrar ~ [l 9% oo | & % Formato Dar formato Estilos de Insertar Eliminar Formato

~ ~ Copiar formato . ’ condicional ~ como tabla - celda ~ = = = Borrar -
Portapapeles = Fuente = Alineacién = MNumero = Estilos Celdas
P8 = £
1 © D E F G H 1 J
Sistema SOLED :
1 Programa de Implementaciéon
2 : 5°G - Despliegue de implementacién en pasos
3 | 1. Paso 3 (LIMPIEZA) NUEVO MUNDO
RESPONSABLES
4]
5 | JEFE DE AREA [—+ ZONASDE | | LIDERES | pELEGADOS PLARNIFICADO
6 REALIZADO
7
Porcentaje de implementacion
8
=)
10 SEMANAS
11| AREA DE TRABAJO Besponsable Recursos 1 [ 2 3 4 5 6
12| 1/12/2020 1/07/2021 1/08/2021 1/09/2021 1/10/2021 1/11/2021
13 1 |Capacitar en forma tedrica o practica a todo el personal del area/zona. Jefeflider 58 -
Comité SOLED Formatos

= |Mantener mural actualizado ( Organigrama, Conceptos basico, y tiempo 55)

Identificar y elaborar una Lista de los materiales de limpieza que necesita por las sub zonas del area de la
15 empresa.

@

Jefeflider 55

Escoba, recoger,
jalador

Trabajadores

Pintura color

G + |Pintar la zona de limpieza segun lo estipulado en el Manual 55. granadilla
Establecer horario de limpieza. Ejemplo : Dia de la gran limpieza, una vez por semana, todos los dias antes .
5 N - . " Jefe de drea Horario de limpieza
. de salir de turno de trabajo u otro que considere el jefe inmediato.

Establecer un Programa de Pintado para su area. (lineas peatonales. lineas amarrillas u otras que
18 corresponda).

@

Jefe de area

Programa de pintado

+ |El area debera tener su "ESTACION VERDE" con los tachos correctamente rotulados y segregados segun el SSOMA Tachos de RRSS
19 tipo de residuos generado.
W & |Todo el personal debe estar capacitado en " SEGREGACION DE RESIDUOS SOLIDOS" Jefe de area Registro
4 |Reportar fugas de agua, gases, aceites y otros situaciones que genere contaminacion al area de trabajo. ( Jefe de drea / Lideres 5§/ Formato de renarte
Table 1 @
Listo

Nota: Tomado del programa 5S de la empresa.
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Figura 37

Envio de correo con comentarios para la aplicacion de la 3ra S

T 5 = RE: LIMPIEZA SONIFICADA - Mensaje (HTML)

Archivo ~ Mensaje  Ayuda

RE: LIMPIEZA SONIFICADA

Jose Tapia
Para Jhony Flores Galarza; Joselyn Misayauri Soto

@ Limpieza zonificada 22.03.docx "
20 KB

Se envia comentarios de color rojo.
Saludos.

JLTB

Nota: Imagen tomada al correo corporativo utilizado para las comunicaciones internas.

116



Figura 38

Elaboracion de instructivo de trabajo como parte de la 5ta S

ME PRETENDO Mersaje [HTRAL)Y

archirag et gl Ayuda

RE: APROBACION DE PROCEDIMIENTO : PROCESDO DE PRETENDO

Joze Tapia
Para HELLEM MARCA CHILEMNC: Josebym Mrrrpaun Sobo: Shiron Shetsir Urco Vesanoo

L Fhory Floanes Cralarza
{I::l Reriporndid & &fte memntaje o 15032022 Y5

m'_'- IMSTRLFCTIO PR EL ESSSOSITAJE Y ROETAJE DE ROLLOS BEMMINGEF. docx
| 26 KB

Buenad tandes a todad, aned inftructive "DESMONTAIE ¥ RMOMNTAIE DE ROLLOS EMN LA UADNDDRA BEMNMNIMNGER™

Favor de asignar correlacidn y rewvisar formatao.,

Saludas.

70 | Foné Lusss Tapsa Bedregal

| ANOS | Swemactimbam

m Teddono: 4154000 M 256/ Movil 970965335

i T G BT G R e o e e o TR . e i e
- emaaa

Nota: Imagen tomada al correo corporativo utilizado para las comunicaciones internas.

I=]

[P 2T
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4.5.2 Informes o reportes de la Actividad 02. Se muestran en la Figura 41, Figura 42, Figura 43, Figura 44, Figura 45, Figura
46, Figura 47, Figura 48, Figura 49, Figura 50, Figura 51, Figura 52 y Figura 53, los correos y formatos desarrollados en las actividades como
supervision.
Figura 39

Envié de correo con las ocurrencias presentadas en el turno.

Relevo 09.11.22

Master (Cueto, Cuewva, Talabera y Garay)

Se coordina con el mecanico de turno la revision del cilindro de secado, cuando las guias estéan adelante se cambia trampa de condensado.

Se inicia el estudio T350, se apoya a cueva para reforzar el tefiido v programacién de dosificacidn.

Trabaja bien el estudio con los parametros del 7483, se decide hacer en 02 rollos ya que partida anterior con similar cantidad de hilos y titulo similar lleno en 3150 mis.

Se observa que cilindro de secado aun no calentaba y se coordina con el mecanico de turno cambiar sifon, se hace cuando acaba la partida del T350 y con el personal en el refrigerio.
Se deja orden del art. 4020.

De 03:00 am a 05:00 am el mecanico intervino el cilindro secador, personal pela manta del estudio terminado y acomoda rollo del estudio T345.

Se deja partida abierta del T245.

Se deja orden de tefiido del art. 4020 forte.

Sucker (Borda, Celso, Rojas y Garcia)

Se coordina con personal como dejar para el mtto programado.
Hasta el momento trabaja bien el art. 7926.

Garcia deja plegadores para jalar desperdicio y para iniciar partida.

Schif (Mendoza v Gutierrez)
Se termina de urdir 02 armadas del art. 6500 y se urde 01 armada del art. 830.
Se deja ordenes actualizadas con pedidos de hilos por sap, se envie correo para su atencion.

EMSH (Colchao e Hilario)
Llegue vy consulte la distribucidén de plegadores para el 1295 a Colchao e Hilario y no sabian, suponian que iban hacer todo Pic250, no hubo relevo é?2.
Se le dio la distribucion de plegadores a ambos, se termina de engomar el 1295, se monta la fileta con el art. 6500.

Colchao me indico que hicieron orden vy limpieza a la zona, te envie video.

Planta Smart
Se termina lote 60, se saca muestra, se inicia lote 61, se ingresd consumos al excel.

Saludos.

m José Lmis Tapia Bedregal

Supervisor de Pre-tejido Denim

NILE VG MLINDO Jr. José Celed6n 750 - Lima 01
n D n Telefono: 4154000 Anexo 256 MMovil: 981069653
jAntes de Imprimir en Su respor ¥ ! con el AMBIENTE! No Imprimas si no es necesano.

Nota: Imagen tomada al correo corporativo utilizado para las comunicaciones internas.
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Figura 40

Impresioén del formato de parametros para los trenes denim

Nota: Imagen tomada de los parametros utilizados en el proceso de tefiido.




Figura 41
Envié de requerimiento de plegadores la produccién de los trenes

MNecesidad de plegadores 12.09.24

Jose Tapia
= Para: @ Supervisor prensa; @ Percy Humberto Colonia Huaman: & Mecanico Tejeduria; & Supervisor Tejeduria; & Jose Soto Lloclla

CC: @ Jhory Flores Galarza; @ Joselyn Misayauri Soto; @& Felix Belleza Cardenas; © Melson Rawvichagua Warillas
@ Respondis el Sab 14 Sep 2024 08:36.

Buenos dias, se enwvia necesidad de plegadores:

ler turmo:
02 Pic220 x 222 cm Master (art. 4020)

02 Pic x 190 orm
01 Pic250 x 222 cm
02 Pic x 180 om

2do turno:

02 Pic250 x 222 cm
O3 Pic250 x 222 cm
02 Pic220 x 202 cm
o2 x 180 orm

01 Pic220 x 1EBD cm

Jer turmno:

343 Pic250 x 222 cm
Fic220 x 202 cm

250 x 202 cm

Ol Pic250 x 222 cm

Sucker (art. 706)
EMSH {art. 6502)
EMISH (art. 791)

Master (art. 8715)
Sucker [(art. 4052)
Sucker (art. 7384)
EMSH (arc. 791)
<L£MSH (art. 721)

Master (art. 8715)
Sucker (art. 7384)
Sucker (art. 7384)

EMSH {art. 6502)

Stock de plegadores en el Rack

Tipo Ancho Ler Miwel 2do v Ier nivel
5+2 [plato 14+=3 (plato chico)
Pic 190cm chicao)

1z 3
Pic220 190cm

o 1
Pic220 222cm

13 9
Pic250 222cm

1 B
Pic250 ZABcm

1 o
Pic230 230cm

Saludos.

Nota: Imagen tomada al correo corporativo utilizado para las comunicaciones internas.
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Figura 42

Envio de correo para el abastecimiento de Insumos quimicos

T . =  Abastecimiento deQ pre tejido 15/09/2022 y 16/09/2022 - Mensaje (HTML) £ Buscar

Archivo Mensaje Ayuda

]m ~ 5 D\L‘Iv é_) (é_) — ﬁ compartir con Teams El"lMovera:? | &2 Marcar como no leido H Ftlv '.Elg' /O Buscar | 5%~ O\ Zoom @ Ideas Viva

oo™

was
]

Abastecimiento de 1Q pre tejido 15/09/2022 y 16/09/2022

Jose Tapia € Responder | & Responderatodos | —» Reenviar m wee
Para Andrea Rosaly Silva Villegas; Rony Aucapina; Almacen De Productos Quimicos
CC Jhony Flores Galarza; Joselyn Misayauri 5oto; Rudy Mejia; [ Compras

@ Respondid a este mensaje el 17/09/2022 0907,

022 D6:5¢

jueves 15/09/

Buenos dias se envia los despachos de 10 para hay jueves y viernes:
Aun pendiente los despachos de productas para el cruda:

Juieves 15/00:
[ 15/09/2002
Despacho de Quimicos
N Descripcion ded Art. Despacho Desting Male
1 INDIGD GRANULADD 600 PLANTA SMART
2 KOH 1000 MASTER
3 DUSPERCIUIR 1000 SUCKER
Viernes 16/09:
[ 16/09/2022
Despacho de Quimicos
N Descripcién ded Art. Despacho Desting Male
1 INDIGD GRANULADD B00 PLANTA SMART
2 HIDROSULFITO 450 SUCKER
3 FECULA 2000 SUCKER
4 BARSOFT 00 SUCKER
§ ANTIFOAN 400 SUCKER
3 TEXPLUS 1000 MASTER
Saludos.
m José Luis Tapia Bedregal
Supervisor de Pre-tejido Denim
NUEVO MUNDO | j Joss Celedon 750 - Lima 01
n ] n Telefono: 4154000 Anexo 256 Movil 951060658

Antes de Imprimir perrse en 52 responsataidad y compromiso con o AMBIENTE! Ne Imprimas 5 no &3 necesario

Nota: Imagen tomada al correo corporativo utilizado para las comunicaciones internas.
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Figura 43

Elaboracion de las ordenes de urdido denim

Nota: Imagen tomada de los parametros utilizados en el proceso de tefiido.
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Figura 44

Envio de correo informativo sobre el bajo stock de hilo

Re: 10/1 SCHFL PROG 16

From: Jose Tapia <jtapia@nuevomundosa.com>
Sent: Thursday, November 10, 2022 6:31:40 AM
To: Felix Belleza Cardenas <FBelleza@nuevomundosa.com=
Cc: Jhony Flores Galarza <jflores@nuevomundosa.com=; Joselyn Misayauri Soto <Jmisayauri@nuevomundosa.com:

Subject: 10/1 SCHFL PROG 16

Felix para el art. 4038 se necesita 7864 kg del hilado 10/1 schif prog 16 (2512 conos), y en el stock del SAP solo se observa 4282.9 Kg (1588 conos), favor de informar si se llega a abastecer hasta el dia sabado ler turno. Estarian faltando 3581.1 Kg
(1324 conos)

Autoguardado (@

EXPORT (32) v £ Buscar (Alt-Q)

Jose Tapia [T V4

I*]

Archivo Inicio Insertar Disposicion de pagina Formulas Datos Revisar  Vista Ayuda I Comentarios |5 Compartir ~
& Arial <10 <A A [F Numero v 1:'.;:-- ? EE = ) = Av / .E
‘ ED % E IK‘“ Dar fi Jat Estl‘/d 5 iy~ B~ OE B A I
v | B o Al - o000 | & ormato ar formato Estilosde | rdenary  Buscary nalizar
& NE S = & - - % 0% B condicional ¥ como tabla v celda ~ =t Formato ~ @~ filtrar ~  seleccionar ~ datos
Portapapeles & Fuente ~ Namero ~ Estilos Celdas Edicion Andlisis
G24 v fe | 42809
4 A B Cc D E F G H | J K L
Texto breve de matenial Matenial Centro [Almacén [PBanivel  |Unidad Libre utilizacion Moneda |Valor libre util. | Trans /Tra[Val tr |Inspecc.de (Vi
almacén medida base sl. ans.c/|calidad
1} X - - v - | v - - - v -
18 10/1 AN ALG100% 0100110000001001000H "1300 010 KG 22,138.790 PEN 0.00 0 000 0
19 /10/1 AN ALG100% SIRO TEXH.RENZE 0100110000001042023H "300 D010 KG 5.055 PEN 93,517.50 0 000 0
20 10/1 AN ALG100%CONT.COMP SIRO SAPP AMERC 0100110000002062018H "300  'B010 KG 8,975 PEN 163,524 50 0 000 0
21 10/1 AN ALG100%PR.3 MULT 0100110000301001000H 300  '6010 KG 13,701.640 PEN 0.00 0 000 0
22 110/1 AN ALG100%PR.9 MULT 0100110000901001000H "1300 0010 KG 3,283.610 PEN 0.00 0 000 0
23 110/1 AN ALG100%PR 15 0100110001501001000H 1300  '6010 KG 0 PEN 0.00 0 0.00 0
24]10/1 AN ALG100%PR.16 0100110001601001000H :l300 2010 KG | 6.280,900_|PEN 0.00 0 000 0

HA

NUEVO MUNDO

José Luis Tapia Bedregal
Supervisor de Pre-tejido Denim
Jr. José Celedon 750 - Lima 01

Telefono: 4154000 Anexo 256 Movil: 981069658

iAntes de Imprimir piense en su responsabiidad y compromiso con el AMBIENTE! No Imprimas si no es necesario

Nota: Imagen tomada al correo corporativo utilizado para las comunicaciones internas.

Saludos.
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Figura 45

Envio de correo a logistica para el programa de urdido

Pedido de hilos 05/11/2022

Jose Tapia

Para Reny Aucapina; Rudy Mejia; Luis Vilchez

CiZ  Jhony Flores Galarza; Felix Belleza Cardenas; Joselyn Misayauri Soto

Busnas tardes, 5= envia los despachos de hilos para las urdidoras denin.

URD. BENMNINGER

CANT.
TIFD DE HILD COoODIG0D DE HILD M WALE COMNOS KG FECHA DE ATENCIOMN | ARTICULC
1041 AM ALG100%:PR_46 01001100040 1001000H | 4400000726 402 1125 51172022 T245
101 AN ALS100%PR_46 01001100046010010:00H | 4400000727 402 1128 5/11/2022 T350
1041 AN ALS100%PR_25 01001100035010010:00H | 4400000728 3204 8652 &5/11/2022 4780
12,1 AN ALG100%CONT. COMP_SIRO SAFPF AMERC 0120110000002062018H | 440000072 5606 14015 5/11/2022 4020
1041 AM ALG100%PR.S MULT 010011000050 1001 000H 400000730 1030 3046 Ti11/2022 9536
< El
101 OE ALG100% 010012000000 1 0L O0DH 2880 2215 Fi11/2022 9536
URD. HACOBA
o CANT.
TIPO DE HILO CODIGO DE HILO ME WALE coNOS KG FECHA DE ATERMCION | ARTICULD
121 OE ALG100% 0120120000001001000H | 2400000731 8055 15400 5/11,/2022 T3ie
10/1 OF ALGL100% 0100120000001001000H | 4400000732 2928 15770 7112022 T01z2

Saludos.

m Josée Luis Tapin Bedregal

MUEVDO MUNDO

— 0

Supervisor de Pre-tejido Denim
Jr. José Celeddn 750 - Lima 01

Telefono. 4154000 Anexo 2536 Aovil: 951069655

Nota: Imagen tomada al correo corporativo utilizado para las comunicaciones internas.
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Figura 46

Envio de correo con data actualizada en Excel de Calidad Trenes

Para Jhony Flores Galarza =<

CcC

Envio datos actualizados de Excel CALIDAD TREMES

Buenos dias, se envia cuadros actualizados con las observaciones en el Excel de calidad trenes

Saludos

m José Luis Tapia Bedregal

Supervisor de Pre-tejido Denim
NUEVO MUNDO Jr. José Celedon 750 - Lima 01

u 1] u Telefono: 4154000 Anexo 256 Movil: 951069653

jAntes de Imprimir piense en su responsabilidad y compromiso con e AMBIENTE! No Imprimmas si no es necesarno

Nota: Imagen tomada al correo corporativo utilizado para las comunicaciones internas.
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Figura 47

Envié de correo informativo sobre el estado operativo de urdidora

Para Francisco Eduardo Diaz Seminario X Jhony Flores Galarza X  Victor Amado X  William Olave X Mantenimiento Mecanico X

cC Felix Belleza Cardenas X Nelson Ravichagua Varillas X Nestor Vivanco X Tatiana Talabera X Joselyn Misayauri Soto X

URD. HACOBA PARADA

Buenas noches, para informar que la urdidora Hacoba se encuentra parada desde las 03:03 am., por una falla en el cilindro planchador, este no sube.
Victor/Francisco para de gestionar la solucion a esta falla.

Saludos.

o

- J José Luis Tapia Bedregal
\ Supervisor Planta Denim
\ \() s J:’pjgszocr:eledén 750 - Lima 01

Teléfono: 4154000 /Anex: 256 / Movil: 970965835

Aedas S0 MUY s e b B wra b Aud o e va o AMBENTE b s vn

Nota: Imagen tomada al correo corporativo utilizado para las comunicaciones internas.
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Figura 48
Envié de correo informativo del estado de la produccion en planta
Status Pre tejido 10.11.22

e Jose Tapia
Para: Josebyn MMisayauri Soto: Jorge Mafiez: Mestor Wivanco; Jhony Flores Galarza w5 mas
CC: Jose Sobto Lloclla; Franmcisoo Eduardo Diaz Seminaro: hMoises Levano w 2 rmmas

BEMMIMNGER
- Art. 402021000 M., hasta las 1800 prm- (1 0_.11 22},
Piso:

- Art. 53547500 m

TREMN MASTER
- Art. 402051600 Mo, hasta las 1S5:30 pm. (10 11 22) W=30 i
HaC O B
- Art. 371148900 m_, hasta las a lasOo7 00 prn. (1111 22)
Piso:
- Art. FOL1Z2xSS0800 .
TREM SUCHKER
- Art. FOZ2EexSA50 . hasta las 1320 prm. (L0111 22 W= 27 mfmmin.
ENNG O P8 Dl
- Art. 850x12300 M., inicio aproximado 1000 am. (L10.11 _22).
Piso:
- MO HAY PARTIDS ENM EL PISO.
SCHLF:
- Art. 2500x14700 mi., hasta las 1200 pm_ (1011 . 22)

Saludos.

m Jose Tonis Tapian Bedregal

Snpervisor de Pre-tejido Theminn

MUEWO MUMDO Jr. Joseé Celedon 750 - Lima o1
u D n Teleforo. 415400000 A mneso 2560 Alovil: SSTOEESS
FAANTEes de Irmprirndr Henss an Su responsabaicsa y MiSO Corm el A TE! MO mprimas si o es neoesarko

Nota: Imagen tomada al correo corporativo utilizado para las comunicaciones internas.
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Figura 49

Toma de inventarios mensuales y elaboracion de reporte en Excel

T |  DETALLE DEENGOMADO DENIM - MARZO 2021 - Mensaje (HTML) £ Buscar
Archivo Mensaje Ayuda
]ﬂ[ Eliminar ~ & [~ é) Responder <€) Responder atodos — Reenviar DJ:I Mover a: 7 = ('_?_l Marcar como no leido EE ~ Ftl ~ /O Buscar 5§v O\ Zoom e

DETALLE DE ENGOMADO DENIM - MARZO 2021

Supervisor Denim % Responder | % Responderatodos | —» Reenviar es
Para Almacen De Productos Cuimicos; Manuel Farro Anaya; Rudy Mejia; Rony Aucapina dominge 4/04/2021 15:29
CC Margarita Gallo; JThony Flores Galarza; Joselyn Misayauri Soto

@ Respondid a este mensaje el 4/05/2021 05:50.

ﬁ Detalle Denim -MARZO 2021%xlsx
68 KB

Buenas tardes, se envia el inventario de engomado DENIM MARZO 2021
Considerar lo despachado en fécula fue 22000 kg.
Considerar lo despachado en celplus fue 3000 Kg.
Considerar lo despachado en texplus fue 4000 Kg.
Considerar lo despachado en indiplus fue 2000 kg.

Producto Saldo Inicial | Consumo
Avirol Wax 425 550.0 474.8 1176
Antifoam 176.6 12000 892.8 483.7
Fecula de yuca 1003.0 217091 12939
Barsoft 196.1 12000 1067.7 328.4
Ladipur R3C 4388 1000.0 948.3 4916
CELPLUS 665.8 2866.8 799.0
TEXPLUS 11440 40421 1101.9
INDIPLUS 21240 23186 1805.4
Saludos.

¢

ANOS

s e i |

José Luis Tapia Bedregal

Supervisor Planta Denim

Jr. José Celeddn 750 - Lima 01

Teléfono: 4154000 fAnex: 256 / Movil: 981069658

Nota: Imagen tomada al correo corporativo utilizado para las comunicaciones internas.
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Figura 50

Revision de los registros de produccién mensual

RE: Registros de Produccion OCTUBRE 2022 - CRUDCO Y DEMIM - Mensaje (HTML)

Archivo Mensaje Ayuda

m ~ = - S K —> S compartir con Teams B mover a: 7 -

RE: Registros de Produccion OCTUBRE 2022 - CRUDO Y DENIM

Jose Tapia
Para Karina Castro; Jhony Flores Galarza; Joselyn Misayauri Soto

i Margarita Gallo; Manuel Farro Anaya

= HORAS CRUDO _al 31 de Octubre 2022.xlsx =
XX - X

HORAS DEMNIM _al 31 de Octubre 2022 .x|sx
23 KB

23 KB

Buenas tardes, se envia revision de los registros de produccion OCTUBRE 2022, favor de validar.

Saludos.

m Jose Lmis Tapia Bedregal

Supervisor de Pre-tejido Denim
BEELE L0 S L REDS Jr. José Celedon 750 - Lima 01
u 1] “ Telefono: 4154000/ Anexo 256 Movil: 951069655

Antes de Imprimir piense en su responsabilidad v compromiso con el AMBIENTE! Mo Imprimas si no es necesario.

Nota: Imagen tomada al correo corporativo utilizado para las comunicaciones internas.

2 Buscar

.:_)' —] MAarcar como no leido
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Figura 51

Aprobacion de pre costos de nuevos articulos

T¢ v REPRECOSTO REQ #4388 - Mensae (HTWL)

Archivo~ Mensge  Ayuca

RE: PRECOSTOREQ # 4366
ﬁhmw ﬁmmwmm > Reenvir ﬁ "

Jose Tapia
Joeves 21 /2020039

Para- Jnony Flores Galz

Aprabado, se corrigid pick up a 2.82%. y dosificacion de indigo

Saludos

IT8

Nota: Imagen tomada al correo corporativo utilizado para las comunicaciones internas.
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Capitulo IV. Discusion de Resultados e Implicancias

4.1 Contribuciones al desarrollo de la empresa

Como parte la primera actividad desarrollada de la implementacion de las
herramientas Lean, se obtuvieron las siguientes contribuciones:

Se pudo observar en las areas de urdido de denim un orden y limpieza que se ha
mantenido con el tiempo de turno en turno. Esto permitié que los procesos se desarrollen
de manera progresiva hasta completar una partida de urdido, incluyendo el montaje de la
fileta de los trenes. Gracias a estas mejoras, se logré un ahorro significativo de tiempo,
reduciendo el tiempo del cambio partida para el tren master en un 20% y para el tren sucker
en 36% en la actualidad.

Se logr6 identificar y determinar espacios adecuados para el flujo de
abastecimiento de material hilado, asi como areas especificas para la acumulaciéon de
parihuelas y cartones segregados en el proceso de urdido. Posteriormente, estos
materiales continGan su proceso al area de hilanderia, para reintegrarlos en el flujo de
produccion, optimizando asi el proceso de reutilizacion y abastecimiento.

En los trenes se obtuvo una disminucién en los tiempos de cambio de partida lo
gue conlleva al aumento del indicador OEE, generandose un incremento en la produccion
en los dos trenes denim.

Como parte la segunda actividad desarrollada por el bachiller en la supervisién de
la producciéon denim, se desarrollaron instructivos de trabajo para la capacitacion del
personal, con el objetivo de realizar las actividades de forma segura, preservando el
cuidado del personal, maquinaria y herramientas. Los principales instructivos que se
desarrollaron se listan a continuacion:

1. Recuperacion de goma de bateas a Tq de reserva — tren master.

2. Preparacion de goma en el tren master.

3. Desmontaje y montaje de rollos en urdidora hacoba.

4. Desmontaje y montaje de rollos en urdidora benninger.
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5. Uso de la transpaleta eléctrica Utilev.

Asimismo, se implement6 un control del pick up para los articulos engomados
crudos, donde se evaltan los pick up de goma (% de arrastre de goma) de los distintos
articulos con el fin de detectar variaciones que puedan afectar al proceso de tejeduria,
generando la aparicion de motas en el peine lo que se conoce como bajo de goma.

4.2 Impacto de la propuesta

4.2.1 Impacto econémico

Con la implementacion de la metodologia Lean manufacturing se logré una
disminucion en los tiempos de cambio de partida lo cual incrementa la produccién, como

se aprecia en la Figura 52 con los tiempos de cambio de partida para los trenes Sucker y

Master.
Figura 52

Tiempos de cambio de partida promedio por tipo de tren denim

6513 5.20

Tiempo de cambio de partida (h)

2018 2019 2020 2021 2022 2023 2024

Ano

—@— Tiempo Sucker (h) — @ — Tiempo Master (h)

Para el tren sucker, el tiempo promedio en el 2018 fue de 5.3 horas y con la
aplicacion de las herramientas lean manufacturing los tiempos para los afios 2019 en
adelante disminuyeron como se aprecia en la figura 52, actualmente en el afio 2024 el

tiempo promedio es 3.9 horas.

Para el tren master el tiempo promedio en el 2018 fue de 4.5 horas y con la
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aplicacion de las herramientas lean manufacturing los tiempos de cambio de partida para
los afios 2019 en adelante disminuyeron, para el afio 2024 el resultado es 3.6 horas.

Ahorro de impacto econdémico para el Tren Sucker, comparando el tiempo de
cambio de partida ahorrado por afio con el tiempo de cambio de partida promedio para el
tren sucker de 5.3 horas, en el 2018, es decir antes de la aplicacion de lean manufacturing.
De la Tabla 42 se puede apreciar el impacto econémico del ahorro del tiempo por afio.
Tabla 42

Impacto econémico de la disminucion del tiempo en el cambio de partida tren sucker

N° promedio  Tiempo Velocidad . .
) Precio promedio  Metros al
Afio de de ahorro  promedio . Venta al afio (S/.)
) ) de tela (S/.) afo
partidas (h) (m/min)

2019 19 0.10 27.5 12.53 34,610.40 433,668.31
2020 17 0.40 27.5 12.53 72,256.80 905,377.70
2021 19 1.00 28.8 12.53 362,465.28 4,541,689.96
2022 19 1.70 30.6 12.53 654,702.91 8,203,427.49
2023 15 1.50 30.4 12.53 453,081.60 5,677,112.45

El incremento de los metros por el ahorro es un 3% de la produccién anual.

Ahorro de impacto econdmico para el Tren Master, comparando el tiempo
ahorrado por afio con el tiempo de cambio de partida promedio para el tren Master de 4.5
horas, en el 2018, antes de la aplicacién de lean manufacturing, en la Tabla 43 se puede
apreciar el impacto econémico del ahorro del tiempo por afio.

Tabla 43

Impacto econémico de la disminucién del tiempo de cambio de partida tren Master

) ) Velocidad ) )
. N° promedio de Tiempo de ) Precio promedio  Metros al .
Afo ] promedio . Venta al afio (S/.)
partidas ahorro (h) ) de tela (S/.) afio
(m/min)
2019 21 0.70 26.2 12.53 255,116.74 3,196,612.70
2020 15 0.30 26.4 12.53 45,904.32 575,181.13
2021 19 0.70 26.1 12.53 229,938.91 2,881,134.57
2022 18 0.90 27.3 12.53 292,953.02 3,670,701.39
2023 15 0.60 26.3 12.53 156,790.08 1,964,579.70
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Inversion. Para las mejoras implementadas con las compras de equipos, se

realizaron los siguientes gastos de inversion, los cuales se detallan en la Tabla 44.

Tabla 44

Gastos de inversion en el &rea de pre tejido denim

Ao Cantidad Equipo Uso Inversion
2019 1 Transpaleta eléctrico Urdidoras 5,625.00
2020 1 Transpaleta eléctrico Urdidoras 5,625.00
2021 1 Coche eléctrico (Jun21) Trenes 48,750.00
2022 1 Peine cabezal tren sucker (dic21) Trenes 22,140.00
2023 2 Transpaleta eléctrico trenes 11,250.00

Total 93,390.00

Como se observa de la tabla 44, las inversiones realizadas por afilo son muchos

menores a las ventas obtenidas por el incremento de la produccién al disminuir los tiempos

de cambio de partida.

Figura 53

Ventas al afio en cada tren denim

S/ 9,000,000.00
S/ 8,000,000.00
S/ 7,000,000.00
S/ 6,000,000.00

S/ 5,000,000.00

S/.Ventas

S/ 4,000,000.00
S/ 3,000,000.00

S/ 2,000,000.00

S/ 8,203,427.49

S/ 4,541,689.96

670,701.39

$/1,000,000.00 s/ 433,668.31

S/ -

S/ 3,196,612.70
/ 881,134.57
S/ 905,377.70
75;281.13
= 513
2019 2020 2021 2022

B Tren sucker Tren master

S/ 5,677,112.45

964,579.70

2023

Los ahorros obtenidos permitieron a la empresa seguir mejorando para poder

disminuir los tiempos en que la maquina se encontraba parada, ya fuera por cambio de

partida, mantenimientos programados o fallas de calidad en el material hilado.
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5.1

Capitulo V. Conclusiones y Recomendaciones

Conclusiones

Se logro el objetivo principal de este informe de suficiencia profesional el cual fue
implementar herramientas de lean manufacturing, con las cuales se obtuvieron
beneficios en la produccion, lo que contribuy6 a sentar las bases para una mejora
continua que fuera sostenible en el tiempo.

Se logro el objetivo especifico de "implementar la metodologia 5S en el area de pre
tejido denim, SMED vy la determinacién del OEE de los trenes de tefiido". La
aplicacion de las herramientas 5S generd un cambio cultural en el personal de la
planta de pre tejido denim, y los resultados de su implementacion se reflejaron en
un mejor clima laboral. Se logré mantener el orden y la limpieza turno a turno, lo
que fue un factor de cambio fundamental en el personal y propicio la aplicacién de
la metodologia SMED en los tiempos de cambio de partida. Esto permitié una
disminuciéon en el tiempo de paradas de maquina por cambio de articulo,
incrementando la produccién anual en un 3.84% para el 2023. Se logr6 el aumento
del indicador OEE, del 74% para el tren master y del 71% para el tren sucker, ain
existe una brecha para seguir mejorando.

Se logr6é el objetivo especifico de "Implementaciéon de control de analisis de
principales paradas de produccion para determinar el porcentaje de segundas por
variacion de tono y el impacto de los factores involucrados". El control e
identificacién de las principales causas que provocaban la parada de la maquina,
generando una variacion de tono, fue crucial, ya que permitié tomar acciones de
mejora para evitar su recurrencia. Esto implicé la modificacion de pardmetros de
tefiido y engomado, asi como la retroalimentacion a las areas previas al urdido,
como hilanderia, almacén y compras. Ademas, se informoé a las areas de soporte,
como mantenimiento mecanico, eléctrico y servicios industriales, sobre los
principales puntos a considerar para el mantenimiento mensual.
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5.2

Recomendaciones

Luego de haber detallado las conclusiones del presente informe de suficiencia

profesional, aqui se presentan las recomendaciones que se pueden brindar para toda

empresa que tenga la necesidad de incrementar su productividad con la aplicacién de las

herramientas de lean manufacturing:

Para la implementacion de la metodologia 5s es necesario que el personal este
comprometido para ello la gerencia debera dar las directrices para que esta
metodologia se lleve a cabo y sea cumplida por toda la compafiia, esto fue crucial
para el éxito de la compafiia Cia. Nuevo Mundo.

Para la reduccion de los tiempos de cambio de partida es necesario que el personal
este informado sobre los objetivos que se quieren lograr y asi poder tener la mayor
cantidad de ideas de los trabajadores, es asi como se logré disminuir el tiempo de
cambio de partida con la aplicacién del SMED.

En el calculo del indicador OEE, fue necesario conocer la cantidad de productos
defectuosos. Por ello, este analisis debera estar acompafiado de las cantidades
producidas de calidad de primera y de segunda, con el fin de evaluar el grado de
calidad y generar indicadores precisos. Esto permitié tener una vision clara del
desempenio del proceso productivo y facilitd la toma de decisiones para mejorar la
eficiencia y la calidad.

Para el calculo del OEE se debera llevar un registro detallado de todos los tiempos
en los que la maquina se encontré parada debido a diversas fallas o contratiempos.
Aunque esta tarea podria ser tediosa, era necesaria, ya que sin esta informacion
no se podria calcular el OEE de manera objetiva y nos puede llevar a valores

incorrectos.
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