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RESUMEN

El siguiente trabajo de investigacion abarco del problema que se present6 en una empresa
textil ubicada en Ate con respecto a las maquinas del area de tejeduria, ya que el

mantenimiento realizado en los ultimos afos es el correctivo no planificado.

Este principal problema surgié debido a la falta de mantenimiento preventivo y la
inadecuada organizacién de la empresa con el area de mantenimiento, lo cual gener6 que
disminuya la produccion presentando inconvenientes en la tela y consecuentemente la

productividad disminuya.

El objetivo fue implementar un mantenimiento preventivo el cual propuso mejorar y
evaluar el desempefio de las maquinas que presentaron mayores fallas mediante las

metodologias como: Mejora continua y aplicacién de las 5s.

La propuesta se dirigio hacia la opcion de précticas y principios de Mantenimiento
adaptada a las maquinas de pinza de la empresa textil. Se desarrollaron en funcion a los
analisis de criticidad y se acordaron modelos de mantenimientos respectivos para cada
maquina de pinza. Se verific6 como determinar el plan de accion del mantenimiento a
emplear, frecuencia de aplicaciones y la implementacion para que sea aplicada a las maquinas

con mas fallas.

Se concluye, que mediante la implementacion del mantenimiento preventivo se pudo
obtener los resultados deseados, como el incremento de la productividad de las maquinas de
pinza mas criticas en el area de tejeduria y la reposicion de maquinas de proyectil a mediano

plazo.

Palabras claves: Mantenimiento Preventivo, Tejeduria, Productividad, Textil
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ABSTRACT

The following research work covered the problem that occurred in a textile company located
in Ate with respect to the machines of the weaving area, since the maintenance carried out in

recent years is the unplanned corrective.

This main problem arose due to the lack of preventive maintenance and the inadequate
organization of the company with the maintenance area, which caused that the production
decreases, presenting inconveniences in the fabric and consequently the productivity

decreases.

The objective was to implement a preventive maintenance which proposed to improve and
evaluate the performance of the machines that presented major failures through the

methodologies such as: Continuous improvement and application of the 5s.

The proposal was directed towards the option of practices and principles of maintenance
adapted to the clothes machines of the textile company. They were developed according to
the criticality analysis and respective maintenance models were agreed for each clamp
machine. It was verified how to determine the maintenance action plan to be used, the
frequency of applications and the implementation to be applied to the machines with the most

faults.
It is concluded that by implementing preventive maintenance it was possible to obtain the
desired results, such as the increase in the productivity of the most critical gripper machines

in the area of weaving and the replacement of projectile machines in the medium term.

Keywords: Preventive Maintenance, Weaving, Productivity, Textile
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INTRODUCCION

La industria textil es una de las actividades méas importantes en el Perd, por ello operacion
logistica y niveles de calidad de los productos deben ser mejores. Para que se pueda cumplir
con los estandares de calidad y entrega un factor importante es el buen funcionamiento de
los maquinas debido a que una falla afecta la eficiencia y productividad de la empresa. Por
consiguiente este trabajo de investigacion es una propuesta de implementacion de
mantenimiento preventivo buscando incrementar la productividad para las maquinas del area
de tejeduria.

Asimismo la empresa textil autorizd y nos brindo la informacion necesaria como el reporte
de productividad, reportes de eficiencia de las maquinas, produccion del area de tejeduria y
diagrama de Gantt para el desarrollo de la investigacion como se puede apreciar en el anexo
1,2,3y4.

En la mayoria de casos se interpreta al mantenimiento preventivo como un gasto y no como
una inversion del cual pueden obtener grandes beneficios. A partir de un buen plan de
mantenimiento asegura la disminucion de tiempos muertos por fallas mecénicas, la
eficiencia, reduccion de costos en respuestos y la disponibilidad de las méaquinas.

En la empresa se aplica el mantenimiento correctivo, el alcance de este mantenimiento se ve
lejos a lo esperado por la empresa y no logra colmar las expectativas esperadas, por lo cual
se ha dado la idea de implementar un mantenimiento preventivo y sus métodos para una
mejor administracion del mantenimiento en general.

En el primer capitulo muestra el planteamiento del problema de la empresa textil en donde
se sefiala el problema principal y sus problemas secundarios, ademas se indica el objetivo
principal y los objetivos secundarios. También se indican las delimitaciones, justificacion e

importancia de la investigacion.

En el segundo capitulo la investigacion se fundamenta con antecedentes relaciones a nuestras
variables que son mantenimiento preventivo y productividad. Asi mismo se presentan
conceptos teoricos relaciones a las variables de estudios; también se sefialan las definiciones

de términos basicos referentes a la investigacion.



En el tercer capitulo, se presenta el sistema de hipoétesis, las variables de estudio y su

Operacionalizacion.

En el cuarto capitulo, se realiza el tipo, nivel, disefio y enfoque de la investigacion, la

poblacion y la muestra, las técnicas e instrumentos utilizados para la recopilacién de datos.

En el quinto capitulo, se desarrolla la descripcion y se realiza un analisis de la realidad de

empresa, también efectuamos un andlisis de los resultados y una propuesta de solucion.

En el dltimo capitulo se presentan las conclusiones y recomendaciones que se derivan de la

investigacion y puede ser aplicada en la empresa.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Descripcion y formulacion del problema principal y especificos

La empresa es una organizacion integrada dedicada al rubro textil de fabricacion y ventas
de telas de camiseria y ternos hasta la actualidad, se encuentra ubicada en el distrito de
Ate y tiene mas de 70 afios de experiencia en el rubro textil ha conseguido posicionarse
en el mercado y ha crecido su demanda cada afio.

El area en donde nos estamos enfocando es la de tejeduria en el cual esta conformada por
88 méaquinas que esta distribuido en 4 escuadras y cada una de ellas conformadas por 22
maquinas. La empresa existe dos tipos de maquinas: Son los de Proyectil y Pinza, los
primeros son antiguos de la marca Sulzer y los segundos son modernos de la misma marca.
Ademas, en la empresa no se usa la totalidad de maquinas, se usa de 62 a 70 maquinas
esto representa tan solo el 70.5% y 79.5% de capacidad operativa respectivamente. Debido
a que algunos ya no cuentan con piezas completas porque sirven para sustituir en las otras
maquinas esto ocurre en el caso del modelo proyectil, y en el modelo de pinza son
modernos y sus piezas no se encuentran con factibilidad. Por ello nuestra investigacion
estd enfocada en el modelo de pinza, ya que la empresa a mediano plazo hard una
reposicion de las maquinas de proyectil, debido a que se encuentran 15 maquinas obsoletas
por la gran cantidad de reparaciones mecanicas que han presentado en los Gltimos afios.
Ademas las reparaciones representan el 14.81% de las razones de paro del afio 2017,
debido a que no tiene implementado un plan de mantenimiento preventivo en dicha
seccion y el 52% de la produccién durante el afio 2017 fue realizado por las maquinas de
pinza.

Cuando el mantenimiento correctivo a las maquinas se excede ocurre la problematica
como se mencionan en el parrafo anterior. Este mantenimiento ha ocasionado que se
compre un stock de repuestos alto, al no contar con un adecuado programa de

mantenimiento preventivo.



1.2 El problema general y problemas secundarios

1.2.1 Problema general
¢Como impacta la implementacion de mantenimiento preventivo en el area de
tejeduria para incrementar la productividad de una empresa textil en Ate?

1.2.2 Problemas especificos

a) ¢Como impacta la disponibilidad de méaquinas para el area de tejeduria en la

implementacion del mantenimiento preventivo para incrementar la productividad en
una empresa textil en Ate?

b) ¢Cdémo impacta la metodologia de la mejora continua en la implementacion del
mantenimiento preventivo en el area de tejeduria para incrementar la productividad de
una empresa textil en Ate?

c) ¢Cémo impacta la reposicidn de las maquinas de proyectil para el area de tejeduria en

la implementacion del mantenimiento preventivo para incrementar la productividad

en una empresa textil en Ate?

1.3 El Objetivo general y secundarios
1.3.1 Objetivo general
Realizar la implementacion de mantenimiento preventivo en el area de tejeduria para
incrementar la productividad de una empresa textil en Ate.
1.3.2 Objetivos especificos
a) Medir el impacto de la disponibilidad de maquinas para el area de tejeduria en la
implementacién del mantenimiento preventivo para incrementar la productividad en
una
b) Medir el impacto de implementacion de la metodologia de la mejora continua en el
area de tejeduria para incrementar la productividad de una empresa textil en Ate.
c) Medir el impacto de la reposicion de las maquinas de proyectil para el area de tejeduria
en la implementacion del mantenimiento preventivo para incrementar la

productividad de una empresa textil en Ate.



1.4 Delimitacion de la investigacion: Espacial y temporal

1.4.1 Delimitacion espacial
Para la realizar la investigacion se obtendra informacion y registros del area de
tejeduria y del personal operativo de una empresa textil ubicada en el distrito de Ate.
1.4.2 Delimitacion temporal
La investigacion comprende el periodo del afio 2017, se orientara en el area de
tejeduria que representa uno de los procesos méas importantes en el proceso de

produccion.

1.5 Justificacion e importancia de la investigacion

La investigacion se justifica porque sugiere desarrollar una implementacion de
mantenimiento preventivo en el area de tejeduria para renovar el sistema que se esta
empleando en la actualidad, brindar un mejor soporte y calidad a esta area.

Por lo tanto, esta implementacion seria de mucho beneficio a nivel organizacional para
la Gerencia General ya que ayudaria a una mejor toma de decisiones para el proceso
productivo de la planta asimismo también para los jefes, operarios y técnicos dado que
al conocer el proceso de mantenimiento preventivo ayudara a tener menos acciones
correctivas no planificadas y brindara mayor seguridad para su desarrollo.

La investigacion es importante porque permitira realizar la implementacion de las
medidas y acciones que se toman en el mantenimiento en el area de tejeduria, en
consecuencia, ayudara a incrementar la productividad y a reducir los costos, ademas que
el personal esté capacitado para ejecutar las actividades que sean necesarias en el proceso
de produccion.

Asi mismo este procedimiento se podria implementar en otras areas del proceso para que
se pueda mejorar en conjunto la produccién total desde la materia prima hasta el

producto final.



1.6 Responsabilidad ético profesional

De acuerdo al codigo de ética, uno de los principios importantes que guiaran la conducta
del ingeniero serd la honestidad y honor profesional.

Asimismo cumpliendo con los principios y responsabilidad profesional se puede decir
que la informacién del trabajo de investigacion es validada, respeta las citas
bibliograficas de los autores nombrados en la investigacion y respeta los estdndares de

la norma APA sexta edicién.



CAPITULO I1 MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes del estudio de investigacion
2.1.1 Antecedentes nacionales
Quispe, D. (2013), en su tesis indica como objetivo principal mejorar la productividad
mediante la mejora continua con técnicas como Kaizen, 5s y Lean Six sigma.
Con la nueva codificacion para las maquinas tejedoras se muestra que la
disponibilidad se puede incrementar de 84% a 89%, ademas en el plan de
mantenimiento general que se establece basado que tan recurrentes son las
fallas en las maquinas y se programa que las revisiones se den una vez al mes
cada una de las 36 maquinas, de esta manera los mecanicos estaran mas

pendientes y realizaran un mayor control de mantenimiento (p.118)

Fuentes S. (2015), en su tesis indica que con la implementacion del sistema de
gestion, la empresa lograria un ahorro de s/. 103 020 semestrales, ya que al
atender correctamente y oportunamente las averias se evitaria grandes
problemas.

En el analisis de costo — beneficio se concluyo que el tiempo de recuperacion
del capital invertido en el sistema de gestion seria de dos meses

aproximadamente confirmando la factibilidad de la ejecucion (p.70)

Véasquez E. (2017), en su tesis manifiesta mediante la aplicacion de Ingenieria de
Métodos se logré mejorar la productividad porque con respecto al afio anterior
y se mejord en un 27%, ademas se trabaja con una eficiencia del 80% y una
eficacia del 88%. (p.100)

Orosco E. (2015), en su tesis indica que el factor de mayor incidencia en la
produccion de la empresa es el recurso humano debido a la falta de
capacitacion del personal, por ello se disefid y propuso un plan de mejora
basado en la herramientas de Lean Manufacturing, el Mapa de flujo de valor
(VSM) Y 5S (p.156)



2.1.2 Antecedentes internacionales
Navas F. (2010), en su tesis tiene como objetivo que el programa de mantenimiento
en base a RCM (Mantenimiento Centrado en Fiabilidad), sea determinante
para la generacion de alternativas de mantenimiento a partir de la evaluacion
de criterios operacionales, técnicos y de seguridad a fin de desarrollar planes
de mantenimientos que estén enfocados y efectivos. Ademas la investigacion

toma como muestra todas las maquinas de preparacion de tejeduria (p.126)

Garcia, J. & Velasquez J. (2007), en su investigacion tiene como objetivos generales
realizar el diagnostico de la situacion actual de Gestion del Mantenimiento y
realizar la propuesta de mejora para el mantenimiento preventivo.

La finalidad es entregar elementos y herramientas que accedan una gestion del
mantenimiento en la empresa textil. Un aumento en este parametro significara
un mayor tiempo productivo para los activos fisicos y en consecuencia una
productividad eficiente y mejorar continuamente en los procesos de

produccién (p.170)

Cornu, E.; Del Rio, M., Escobedo, E.; Guerrero, F. & Morales, D. (2010), en su
investigacion indica revisar los temas que proporciona el mantenimiento
preventivo y decidir cual de ellos seran aptos para resolver los problemas que
fueron detectados. Asi mismo el problema mas sobresaliente es en el tefiido
de piezas y manchas en la materia prima por las maquinas, en consecuencia
con la ayuda del programa alcanzara un mejor proceso de mantenimiento en

los equipos para reducir las fallas (p.82)



Quinteros, L. (2017), en su investigacién manifiesta que una herramienta importante

es teniendo control del mantenimiento, ya que las fallas mecénicas se originan
por falta de revisiones periodicas o seguimientos de fallas detectadas.
La aplicacién del mantenimiento a las maquinas de tejer y en general a
cualquier magquinaria, representa una inversion que a mediano plazo
demostrara ahorros en inversion de respuestos e incremento de la produccion
(p.119)

Garcia J. (2011), en su investigacion demostro que al realizar el mantenimiento no es
solamente: lubricar cojinetes, ajustar tuercas, arreglar piezas averiadas o
capacitar trabajadores para que realicen esas funciones, indica que el
mantenimiento abarca mucho mas, el planeamiento y la organizacion es el
entorno mas importante para conseguir mejores resultados.

El personal en el departamento de mantenimiento se debe distribuir en dos sub
areas: una de mantenimiento preventivo y otra de mantenimiento correctivo

en las diferentes especialidades técnicas (p.106)

Urrutia R. & Wolf R. (2012) en su investigacion tiene como objetivos producir la
efectividad en la produccion y seleccion de personal en el area de Costura
Manual, por ello se realizaron indicadores de puntuacién de ruta a base de
parametros para la empresa como cantidad producida.

Asi mismo se empled un modelo de simulacion el cual genera varios
indicadores para analizar entre ellos: cantidad producida realizada, tiempo de

traslados, porcentajes de los procesos de produccion y tiempos de operacion
(p.72)



2.2 Base teorica vinculada a la variable o variables de estudio
2.2.1 Mantenimiento

Para Newbrough T. (1997) indica que es la actividad humana que conserva la calidad
del servicio que prestan las maquinas, instalaciones y edificios en condiciones
seguras, eficientes y econémicas, puede ser correctivo si las actividades son
necesarias debido a que dicha calidad del servicio ya se perdid y preventivo si
las actividades se ejecutan para evitar que disminuya la calidad de servicio
(p.96).

Segln Alpizar E. (2003) manifiesta que el mantenimiento procura contribuir por
todos los medios disponibles a reducir, en lo posible, el costo final de la
operacion de la planta. De este desprende el objetivo principal que se trata de
conservar en condiciones de funcionamiento seguro y eficiente todo el equipo,
maquinaria y estructuras de tratamiento (p.194)

2.2.2 Mantenimiento basado en confiabilidad (RCM)

Para Garcia S. (2003) es “una técnica para elaborar un plan de mantenimiento en

una planta industrial y que presenta algunas ventajas importantes sobre otras

técnicas”. (p.37)

Para Carrasco J. (2014) es “una metodologia de analisis sistematico, objetivo y

documentado, aplicable a cualquier tipo de instalacion industrial, muy util para el

desarrollo u optimizacion de un plan eficiente de mantenimiento preventivo” (p.40)

2.2.3 Planificacion del mantenimiento

Para Palmer D. (2005) manifiesta es una herramienta que busca la reduccion de
retrasos innecesarios en los trabajos a partir de su preparacion anticipada. Esta
preparacion conlleva la elaboracion de un plan de trabajo antes de emitir una
solicitud de trabajo.

Asi mismo para que se dé una planificacion excelente requiere se 6 principios:
el primero, reunir a los encargados de la planificacion. Segundo, dar el alcance
del trabajo a desarrollar a futuro. Tercero, planeacion mediante un sistema
simple. Cuarto, los encargados deben tener la experiencia necesaria para la

realizacion del trabajo. Quinto, reconocer las habilidades y capacidades del
10



personal a su cargo y sexto, el muestreo del trabajo para proporcionar la
medida primaria de eficacia del planeamiento (p.86)

2.2.4 Programacion del mantenimiento

Para Palmer D. (2005) la programacion “es el marco sobre el cual se sostiene una
buena planificacion de trabajo de mantenimiento. Todo mantenimiento, incluso el
de rutina, conlleva una programacion, la programacion anticipada de tareas de

mantenimiento es una distribucién de trabajo” (p.90)

2.2.5 Mantenimiento preventivo

Para Smith A. (1993) es el cumplimiento de las tareas de inspeccion y/o de servicio
que han sido planeadas para mantener las capacidades funcionales del equipo
operativo y de los sistemas en un tiempo especifico. También existen tres
razones principales por las que se debe hacer el mantenimiento preventivo:
prevenir fallas, detectar la aparicion de fallas y descubrir fallas escondidas
(p.10)

Para Dounce E. (2007) es “la actividad humana desarrollada en los recursos fisicos

de una empresa, con el fin de garantizar que la calidad de servicio qué estos

proporcionan, continué¢ dentro de los limites establecidos”. (p. 202)

Para Alpizar E. (2008) es el conjunto de actividades que se llevan a cabo en un
equipo, instrumento o estructura, con el propésito de que opere a su maxima
eficiencia, evitando que se produzcan paradas forzadas o imprevistas. Este
sistema requiere un alto grado de conocimiento y una organizacion muy
eficiente (p.215)

2.2.6 Mantenimiento correctivo
Segun Dounce E. (2007) indica que “es la actividad que el ser humano realiza en los
recursos fisicos de una empresa, cuando a consecuencia de una falla han dejado de

brindar la calidad de servicio estipulado”. (p.210)
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Para Garcia S. (2003) indica que “es el conjunto de tareas destinadas a corregir o
remediar los defectos que se presentan en los distintos equipos a medida que se

comunica al departamento de mantenimiento por los encargados del equipo” (p.17)

2.2.7 Mantenimiento predictivo

Para Gonzélez C. (2009) manifiesta que el mantenimiento predictivo se debe
entender como aquella metodologia que se basa en la intervencion en la
maquina o instalacion sobre la que se aplica, en la evolucion de una
determinada variable que sea realmente identificadora de su funcionamiento
y facil de medir (p.102)

Para Garcia S. (2003) es el que persigue conocer e informar permanente del estado y
operatividad de las instalaciones mediante conocimiento de valores de
determinadas variables. Para aplicar este mantenimiento es necesario
identificar variables fisicas cuya variacion sea indicativa de problemas que
puedan estar apareciendo en el equipo (p.18)

2.2.8 Mantenimiento Productivo Total (TPM)

Para Nakajima S. (1993) “es un sistema de mantenimiento enfocado hacia una

mejora continua del proceso productivo y que involucra la participacion de todos

los trabajadores hacia la 6ptima disponibilidad de las maquinas” (p. 98)

Para Radhi M. (1997) indica que el TPM es realizado por todos los empleados a
través de actividades de pequefios grupos con la finalidad de: Maximizar la
efectividad del equipo, Desarrollar un sistema de mantenimiento productivo
para los equipos, envolver totalmente a los directivos y empleados y promover
el TPM a través de la motivacion en actividades autbnomas en pequefios
grupos (p.68)

Para Tiburcio V. (2012) manifiesta que el TPM es definido frecuentemente en su
sentido estrecho como mantenimiento productivo realizado por todos los
empleados a través de actividades de pequefios grupos, se basa en el principio

de que la mejora de los equipos debe involucrar a toda la organizacion. (p.36)

12



2.2.9

Calidad en mantenimiento

Para Garcia S. (2003) indica que “la calidad en mantenimiento es la méxima

disponibilidad al minimo coste y este término significa entre otras cosas como que

dispongamos de mano de obra en la cantidad suficiente y con el nivel de

organizacion necesario” (p.189)

2.2.10 Productividad

2.2.11.

Segun Sumanth D. (1999) define a la productividad como “la relacion existente

entre la cantidad producida y los insumos utilizados dentro de un proceso

productivo. No es una medida de la produccidn, es una medida de uso eficiente de

los recursos para cumplir con resultados deseados” (p.24)

Para Dounce E. (2007) la productividad “el &rea de mantenimiento es importante,

porque invirtiendo en la funcién de mantenimiento se logran mejorar los procesos

productivos, haciendo lo mas eficientes, mejorar la calidad segun los

requerimientos de los clientes, eliminar costos por mantenimiento correctivo”

(p.240)

Para Kurosawa K. (1990) la productividad “es una expresion de la fuerza

productiva y da cuenta del momento cualitativo del proceso de produccion. La

fuerza productiva expresa la capacidad de produccion, mientras que la

productividad expresa la calidad” (p.140)

Para Carro R. & Gonzalez D. (2012) indica del proceso productivo. “La mejora

significa una comparacion favorable entre la cantidad de recursos utilizados y la

cantidad de bienes y servicios productivos” (p.126)

Importancia de la Productividad

Para Dounce E. (2007) afirma que “la unica manera forma de negocio o empresa

pueda crecer e incrementar sus ganancias es inmediatamente el aumento de su

productividad. Es decir, se debe incrementar las unidades producidas por unidad

de tiempo de trabajo invertida” (p.246)

Para Lépez J. (2012) sostiene que la productividad en una empresa ésta afectada
por factores externos e internos; los factores externos no se pueden controlar

pues forma parte del entorno politico econdémico global, de esta manera
13



solamente los factores internos pueden ser sometidos y controlados por los
directores de la empresa (p.98)

Para Garcia S. (2003) afirma que la importancia relativa de cada uno de los
recursos que se mencionan varia de acuerdo con la naturaleza de la empresa,
el pais en que opera, la disponibilidad y costo de cada una de ellos, la indole
del producto y los procesos necesarios para la fabricacion (p.200)

2.2.12. Formulacion de la Productividad
Para Cruelles J. (2012) indica la formulacion puede plantearse de tres maneras:
Productividad Total (Pg): es el cociente entre la produccidn total y todos los
factores empleados (p.63)

Produccion

Pg =
g Mano de obra + Materiales + Otros

Productividad multifactorial (Pfg): relaciona la produccidn final con varios
factores, normalmente de trabajo y capital

Produccion

Pfg =
19 Mano de obra + Materiales
Productividad parcial (Pmo): es el cociente entre la produccion final y un solo

factor

Produccion

p =
mo Mano de obra

2.2.13. Factor de la Productividad Total
Para Cruelles J. (2012) es un indicador general de que tan bueno una organizacién
emplea todos sus recursos como mano de obra, capital, materiales y energia
para crear todos sus productos y servicios.
El factor de productividad total también da algunas ideas sobre la forma en
que se pueden cambiar las cosas para mejorar la productividad. En
consecuencia, la mayoria de la organizacion encuentra mas util calcular una

razon de productividad parcial. Esa razon usa solo una categoria de recurso
(p.67)
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2.2.14.

2.2.15.

2.2.16.

Eficiencia

Para Figuerola N. (2009) eficiencia es “la capacidad para lograr un fin empleando

los mejores medios posibles. Esta relacionado con utilizar en forma éptima los

recursos para lograr los objetivos” (p.38)

Para Gonzélez C. (2009) eficiencia “es actuar o producir con el minimo esfuerzo,

minimizando derroche o desperdicio de recursos, y los gastos asociados a los

mismos” (p.156)

Eficacia

Para Figuerola N. (2009) es “la capacidad de lograr el efecto que se desea o se

espera, sin que priven para ello los recursos o los medios empleados. Esta

relacionado a lograr los objetivos” (p.42)

Para Gonzéalez C. (2009) muestra la bondad con que un departamento o funcion
consigue los objetivos impuestos en base a las necesidades de la empresa. La
eficacia de las funciones empresariales se mide en términos de calidad de
servicio, siempre desde el punto de vista cliente-proveedor y bajo la
perspectiva del cliente (p.134)

Efectividad

Para Garcia T. (2011) menciona que “la efectividad es el resultado entre la

eficiencia y eficacia; es realizar las cosas, obteniendo resultados. El indice de

efectividad expresa una buena combinacion de la eficiencia y eficacia en la

produccion en un periodo definido” (p.204)
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2.3 Definicion de términos bésico

Anude.- Es unir la misma cantidad de hilos de un articulo con otro.

Articulo.- Es un juego de piezas para poder construir un determinado tejido.

Cabo.- Conjunto de fibras ordenadas y torcidas juntas.

Calada.- Es el espacio formado entre dos capas de hilos de urdimbre por donde

se introduce la pasada de la trama.

Calibrado del telar.- Para el funcionamiento del telar se tiene que preparar el mismo,
calibrando el movimiento de pinza y calada segun el articulo por tejer.
Contramaestre.- Se denomina al Técnico especializado en ajustes mecanicos Yy
textiles de un telar plano.

Densidad de trama.- Es el nimero de pasadas de trama en una medida determinada y
depende de la compresién y grosor de los hilados.

Densidad de urdimbre.- Es el numero de hilos de urdimbre en una medida
determinada, depende del espaciamiento y grosor de los hilos.

Discontinua.- Tramas parciales que son montadas en elementos guia, los que pueden
retirarse luego de terminado el tejido.

ECM.- Mantenimiento basado en la eficiencia.

Estructura textil.- Supone la existencia de elementos flexibles cuyas leyes de
entrelazamiento determinan un sistema para generar una superficie. Las estructuras
se clasifican acorde al nimero o conjunto de elementos que intervienen en ellay a las
relaciones que se establecen entre ellos.

Gasa vuelta.- Técnica de tejido en telar en la que se cruzan las urdimbres para
lograr efectos de calado. Los cruces son conservados por cada pasada de trama y
deben ir alternando su direccion para evitar la torsion de la superficie.

Huso.- Instrumento para hilar, compuesto de una pieza vertical

construida de una delgada pieza cilindrica, generalmente de madera, a la

que se fija un disco o tortera como contrapeso.

ICGM.- Indice de clasificacion para los gastos de mantenimiento o
conservacion.

Ligamento.- Es la ley segun la cual los hilos se cruzan y enlazan con
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las pasadas para formar el tejido. También se da este nombre a la
representacion grafica de dicha ley en el papel cuadriculado.

Lizos o tablas.- Son los marcos en los cuales se colocan las mallas por donde pasan
los hilos de urdimbre, pieza del telar que sirve para seleccionar los hilos de cada
calada y controlar el orden en el levantamiento de los hilos, facilitando la ejecucion
de una determinada estructura y sus variantes.

Malla.- Estructura en base a un elemento vertical cuyo enlace continuo conforma
filas que generan la superficie textil.

OEE.- Eficiencia general de los equipos.

Papel cuadriculado.- Es la superficie en la cual se representan los ligamentos, donde
las filas verticales de cuadritos representan los hilos de urdimbre y las filas
horizontales representan la pasadas. Los hilos se cuentan de izquierda a derecha y las

pasadas de abajo hacia arriba.

Pasada.- Lanzamiento de una pinza a través de la urdimbre, puede llevar

o no un hilo de trama, representa una revolucion completa del telar.

PM.-  Mantenimiento preventivo.

Reparacion electronica.- Es arreglo del tablero electronico de la méaquina de pinza
Reparacion mecanica.- Es el arreglo de pifiones, rodamientos, ejes y otros de la
maquina de pinza.

Remeter.- Es la operacién que tiene por objeto introducir o pasar cada

uno de los hilos de urdimbre en la horquilla, malla y peine.

Remetido.- Es el orden en que estan pasados los hilos de la urdimbre por

las mallas de los lizos. También se da este nombre a la representacion

gréfica de dicho orden (conocido como repaso), es decir que los hilos

deben pasar por las mallas de los distintos lizos con un orden previamente

fijado.

Rueda de cambio.- Rueda dentada que se utiliza para cambiar la relacion de
engranajes de la cual depende la densidad de trama.

Sarga.- Estructura tejida en telar cuyos puntos de entrelazamiento son
desplazados en cada pasada logrando una imagen visual de lineas
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diagonales, su mddulo estructural se cumple con un minimo de tres hilos

y tres pasadas.

Tejido plano.- El tejido plano esta conformado por dos tipos de hilado en su
estructura: hilado que va longitudinalmente a la tela que se denomina hilado

de urdimbre. El otro hilado es el que va transversalmente a la longitud, o sea a

lo ancho de la tela.

Tejido.- Es el género que se obtiene del enlace y cruzamiento de dos series de
hilos.

Tela.- Es la manera mas sencilla de estructurar un tejido, levantando en una pasada
los hilos impares y en la siguiente los pares, su modulo estructural se cumple con
un minimo de dos hilos y dos pasadas. El tejido producido no tiene reves.
Tiempo muerto.- Tiempo en el cual una maquina esta disponible para producir pero
permanece parada por una falla mecéanica.

Trama.- Serie de hilos que se encuentra en forma horizontal delante de la maquina,

cada uno de sus elementos se denomina pasada

18



CAPITULO I1I: SISTEMA DE HIPOTESIS

3.1 Hipotesis

3.1.1 Hipotesis principal

Mediante la implementacion del mantenimiento preventivo en el area de tejeduria se

incrementara la productividad de una empresa textil en Ate.

3.1.2 Hipotesis secundarias

a) Mediante la disponibilidad de maquinas para el area de tejeduria en la
implementacién del mantenimiento preventivo se incrementara la productividad de
una empresa textil en Ate.

b) Mediante la metodologia de la mejora continua en la implementacién de
mantenimiento preventivo en el area de tejeduria se incrementara la productividad
de una empresa textil en Ate.

c) Mediante la reposicion de las maquinas de proyectil para el area de tejeduria en la
implementacién del mantenimiento preventivo se incrementara la productividad de

una empresa textil en Ate.
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3.2. Variables

3.2.1 Definicion conceptual de las variables

3.2.2 Operacionalizacion de las variables

Se presenta el desarrollo de las variables y los indicadores que nos ayudaran a evaluar

los resultados de la implementacion propuesto (Ver tabla N2 1).

Tabla 1 Definicion conceptual de Operacionalizacion de las variables

PROBLEMA GENERAL VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES
1.1. Horas
¢Como impacta la dedicadas a
implementacion de X: 1.1. Fallas de las mantenimiento

mantenimiento preventivo en  Mantenimiento
Preventivo

Y: Productividad

el area de tejeduria para
incrementar la productividad

de una empresa textil en Ate?

PROBLEMAS
) VARIABLES
ESPECIFICOS
¢Cémo impacta la
disponibilidad de maquinas
para el area de tejeduria en la X:
implementacion del Disponibilidad
mantenimiento preventivo de Maquinas

para incrementar la Y: Productividad
productividad en una
empresa textil en Ate?
¢COmo impacta la
metodologia de la mejora X: Mejora
Continua

Y: Productividad

continua en la
implementacion del

mantenimiento preventivo en

maquinas al afio
1.2. Reporte de

piezas de un rollo

DIMENSIONES

1.1. Reporte de
razones de paro de los
maquinas
1.2. Reporte de piezas

de un rollo

1.1. Exactitud de
inventario de almacén
1.2. Buenas
practicas de

mantenimiento

preventivo / Horas
totales de
mantenimiento
1.2. Millares de metro
/ Costo total

INDICADORES

1.1. Horas totales
de produccién - Horas
paradas por mantto /
Horas total de
produccién
1.2. Millares de metro
/ Costo total

1.1. Cantidad de
maquinas de pinza con
fallas / Total méaquinas

de pinza
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el &rea de tejeduria para
incrementar la productividad
de una empresa textil en Ate?
¢Como impacta la
reposicion de las maquinas
de proyectil para el area de
tejeduriaen la
implementacion del
mantenimiento preventivo
para incrementar la
productividad en una

empresa textil en Ate?

X:
Reposicion de
Maquinas
Y: Productividad

1.1. Produccién
total de maquinas del
afio 2017
1.2. Total de anudes,
montaje y pasado del
afio 2017

1.2 Millares de metro
/ Costo total

1.1 Cantidad de
razones de paro de las
maquinas de pinza/
Total de maquinas de
pinza
1.2. Millares de metro
/ Costo total

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO IV: DISENO METODOLOGICO

4.1  Tipo de la investigacion

El tipo de investigacion fue aplicada, porque busco resolver problemas practicos.
4.2 Nivel de la investigacion

La investigacion fue de nivel descriptivo — correlacional porque se determind

variables que fueron sometidas a un estudio y se planted la hipotesis a demostrar.

4.3  Disefio de la investigacion
La investigacion fue de tipo no experimental — descriptivo porque observo,
recopilé datos, analiz6 y sometié el estudio a ciertas variables en condiciones
controladas y conocidas. Puesto que se requirio el levantamiento de informacion y

trabajar con indicadores que midan los progresos.

4.4 Enfoque de la investigacion

El enfoque fue cuantitativo porque los datos fueron obtenidos por observacion de
fendmenos que fueron condicionados por el investigador, mediante la manipulacién

de variables.

4.5 Poblacion y muestra

Poblacién: Se tomé las 88 maquinas del area de tejeduria de la empresa textil
ubicada en el distrito de Ate.
Muestra: La muestra para la investigacion fue de 24 maquinas del tipo pinza. Se

esta realizando los siguientes criterios:
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Criterio de Inclusién
- Fueron considerados maquinas modernas.
- Fueron consideradas las maquinas que puedan ir a velocidades mayores de 400

a 600 r.p.m.

Criterio de exclusion

- Se excluye a las maquinas que no pueden producir mas de 180 metros

promedio al dia.

- Se excluye a las maquinas que tengan velocidades menores de 400 r.p.m.

El tipo de muestreo es el siguiente:

Se realiz6 el muestreo no probabilistico, que a su vez se realizé el sub tipo de
muestra intencional o discrecional que es aquella que se selecciona en base al
conocimiento de una poblacién o propdsito del estudio. En este caso se realizd tan
solo a maquinas de pinza, ya que en la empresa se realizard una reposicion de

maquinas por la obsolescencia que son maquinas de proyectil.

4.6 Técnicas e instrumentos

Se realiz6 la investigacion y desarrollo de la presente tesis se necesitd aplicar
diversos instrumentos de la ingenieria industrial. EI cual ayudé a comprender y
analizar los datos historicos, se pudo ver la realidad de la empresa y a partir de ello
realizar las mejoras necesarias y antes expuestas para la solucion del problema.

Se utilizo las siguientes técnicas:

- Hojas de registros: se revisé los registros de mantenimiento de las maquinas de
trabajo, si no hubiese se creara un formato para medir la frecuencia de fallas.

- Seutiliz6 la estadistica como herramienta principal ya que fue un gran apoyo para
analizar, determinar y diagnosticar.

- Seaplico el curso de mantenimiento industrial llevado en la Universidad Ricardo

Palma.
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4.6.1 Técnicas
Las técnicas para la recoleccion de datos fueron:
La forma de recoleccion de datos en la presente investigacion, fue mediante la
observacion directa de todo el proceso de produccidon que se realizé en la
empresa, y se tomo6 como principal el area de tejeduria. Asi mismo la base de
datos de la empresa fue de suma importancia para poder analizar los indicadores
y realizar los estudios para la implementacion del mantenimiento.

4.6.2 Instrumentos
Los instrumentos utilizados en la investigacion son:

e Diagrama de Pareto

e Diagrama de Ishikawa

e Diagrama de Flujo

e Andlisis FODA

e Datos de los registros de la empresa textil

24



4.6.3 Validez y confiabilidad del instrumento
En nuestra investigacion, la recoleccion de informacion del proceso de produccion
del area de tejeduria se validd debido al informe que nos emitié el jefe de
operaciones de la data historica del afio 2017 y 2018 para el desarrollo de nuestra

investigacion (Ver figura N° 1).

4.7 Procesamiento para la recoleccion de datos
Los datos obtenidos durante su recoleccion fueron procesados utilizando el programa
estadistico de Microsoft Excel versién 2016. Para hacer el diagrama de Pareto e
identificar las razones de paro y fallas mas concurrentes en las maquinas criticas,
también nos sirvié para crear una base de datos y creaciones de formatos para la
implementacion del mantenimiento preventivo. También se utilizo el Microsoft Visio
version 2016 para la elaboracion de los diagramas de flujo y Diagramas de operaciones
del proceso, asi como el mapa de proceso de la empresa para un mayor entendimiento

del proceso de produccion de la empresa.
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Figura 1 Correo de informacion de la produccién del area de tejeduria

Fuente: Registros de la empresa textil
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CAPITULO IV PRESENTACION Y ANALISIS DE RESULTADOS DE

LA INVESTIGACION

5.1. Diagndstico de la situacion actual de la empresa
5.1.1 Ubicacion

La empresa textil tiene dos plantas, planta 1se encuentra ubicada en la victoria y

desarrollar los procesos Pre hilanderia e Hilanderia, la planta 3 estd ubicada en el

distrito de Ate y comprende los procesos: Urdido y engomado, tejeduria, revisado,

tintoreria y tela acabada.

El trabajo de investigacion vamos a realizarlos en la planta 3 con direccién: Av.

Nicolas Ayllon 2604, Ate (Ver figura N° 2).
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Figura 2 Ubicacion Geografica de la empresa textil
Fuente: Google Maps

5.2 Direccionamiento estratégico de la empresa textil
5.2.1 Vision

notria S
@

“Ser la mejor fabrica de tejido plano del Pera y lideres en la comercializacion de Telas

de Camiseria en el pais y en el extranjero” (Fuente: Registros de la empresa textil)

5.2.2 Mision

“Buscar permanentemente la innovacion, la mejora continua de procesos, el

desarrollo integral de la organizacién y el bienestar de su talento humano para

obtener una razonable rentabilidad y contribuir al desarrollo del pais” (Fuente:

Registro de la empresa textil)
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5.2.3 Politica
La empresa textil estda encaminada a negocios estables, es decir buscamos
continuidad con nuestros clientes y proveedores a los que tenemos considerados
como socios comerciales.
Desarrollar el recurso humano para hacerlo responsable y participe por la calidad de
los productos y servicios de la empresa.

5.2.4 Productos
La empresa textil desarrolla telas para camiserias y ternos, cuyas telas son de alta
calidad en algodon, en la tabla siguiente se muestra las caracteristicas de las telas

mas solicitadas a la empresa textil (Ver tabla N° 2).

Tabla 2 Descripcion de los productos mas vendidos

Familia Construccion
Ancho Ancho Ancho
. . Urdido # ) ) B
Item Familia Nombre de Familia . ] Hilos/cm Peine Tejido Acabado
#Hilos Peine
(cm) (cm) (cm)
1 200 Tri Blend 5,220 15 30 174.0 164.0 161.0
Lanilla crudo EX 10
2 361 3,850 11 22 175.0 162.0 161.0
3000

3 408 Fill Fill 5,940 18 36 165.0 154.0 153.0
4 408c Fill Fill (crudo) 5,940 18 36 165.0 154.0 153.0
5 408f Fill Fill 408011 5,940 18 36 165.0 154.0 153.0
6 465 Poplin 3,850 11 22 175.0 164.0 162.0
7 477 Villela 5,632 16 32 176.0 167.0 162.0
8 491 Bolsillero 3,630 11 22 165.0 153.0 154.0
9 502 Alpo 5,220 15 30 174.0 162.0 161.0
10 505 Alpo Dobby 5,220 15 30 174.0 164.0 162.0

Fuente: Registros de la empresa textil

28



5.2.5 Méquinas de produccion
La empresa textil cuenta en el area de tejeduria con 88 méaquinas de las cuales esta

distribuida de manera simétrica en el area (Ver figura N° 3).

Maquinas
1

l—l—l 1
[ 1

Figura 3 Diagrama de las maquina de produccion
Fuente: Elaboracion propia

5.2.5 Descripcion del proceso de produccion del area de tejeduria
En la empresa textil, las etapas del proceso del area de tejeduria son: El pasado de
horquilla de la urdimbre, Desmontar el Telar, trasladar la urdimbre, Colocar la
montura especifica al telar, plegadores dentro del telar, el telar trabaja con diferentes

procesos de tejer y revisado de la primera pieza del rollo (Ver figura N° 4).

. Coloear s, N e -

. \ Diereotes S Resisdoce s

Pasadode horquilla dé,  Desmontar el ,  Trashsdarla »  monturs % Plegadares ) procesosde r priera piesa
wer /el Rallo

udimbre 4 el S udimbee S especifcadl 7 dantrn del ek 4

Figura 4 Diagrama del proceso
Fuente: Elaboracion propia
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5.3 Organigrama de la empresa
La estructura orgéanica de la empresa es de tipo jerarquica funcional, cuenta con la gerencia general, gerencia de
administracion y finanzas, gerencia de ventas y una gerencia de operaciones. Se muestra detalladamente los niveles y

area de la empresa textil (Ver figura N°5).

GERENTE GEMERAL
SECRETARIA 1 ASESORIA

ADSAIMISTRACION ¥
GERENTE DE FIRANLIG

SECRETARIA 2
SUPERINTENDENTE RUALHH LOGISTICA CONTASILDAD FRNANTAS CREDITOS ¥ SISTEMIAS
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I ] ]
AMALISTA DE
LRG0 ¥ DRGORSADT m tmmb:rﬂl ~[ Asistente ] '
CDH!RJENA] -—[ Aniliar ]

g
5
:

ﬁ

SUPERINTENDENT
E PLAMTA D1

|
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— v Contralde
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ALMACENES CONTROL DE
CALIDAD
i~ TENTORERIA Y
BMAKTENBMIENTO INGENERLA, WIGILAMCIA ¥
MAESTRANLS | INDUSTRIAL SERVICIOS
FANTENIMIENTO
SEQUMIDAD ¥ AALUD
GEMERAL Erd EL TRABRKY

T
T

ALMACEN TELA
ACABRDA

Figura 5 Organigrama de la empresa
Fuente: Registros de la empresa textil
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5.4 Flujograma del proceso productivo de la empresa textil

El siguiente flujograma muestra el proceso que se desarrolla en cada area de la empresa textil, explicando detalladamente el

procedimiento que sigue cada uno de ellos desde la Orden de produccion hasta el Almacén de Tela Acabada (Ver figura N° 6).
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Figura 6 Diagrama de flujo

Fuente: Registro de la empresa textil
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5.5 Diagrama de Operaciones del Proceso actual del proceso (DOP)

A continuacion se presenta el DOP detallado del proceso de produccion del &rea de tejeduria realizando los procesos: urdido,

engomado, tundido, termofijado, tefiido, acabado y doblado (Ver figura N° 7).

Diagrama de operaciones del proceso

Elaborado : Gonzales Chavez, Eduardo Frank Analistas : Gonzales Chavez, Eduardo Frank
Meza Zavala, Albino Julic Meza Zavala, Albino Julio

Producto: Elaboracidn del articulo 580087 (Camisero) Lugar : Ate

Fecha: 14/05/2018

Productes de Acabado

0.5hora

Revisary
Preparar
productos

Productos de Tintoreria

Blangueado hila ifilamento)

Productos de Engomado

(PVA, Ruco Wax, Floline y CMS5 60)

Hilo (Pes f Alg 65/35)

Revisar y Llevar Revisary
0.5 hora 93 preparar 0.1hora latrama 0.2 hora Preparar 16 horas
productos productos
2 horas
168 horas
1 hora
24 horas

Urdir
2600 metros de urdimbre

Engomar
2612 metros de urdimbre

Tejer
2403 metros de tela

Tundir

Revisar las piezas
del rollo de
2390 metros de tela
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Actividad |Simbelo Numero
Operacién L J 16
Inspeccion ] G

Tela por despachar

Tefiir

Termofijar

Secar

Revisar
de las piezas del rollo

Calandrar
{brillo de la tela)

Doblar

Ingresar al
almacén

Figura 7 Diagrama de operaciones del proceso
Fuente: Elaboracion propia
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5.6 Diagrama Ishikawa
El siguiente diagrama de Ishikawa tiene como finalidad determinar las causas que
generan exceso de horas de mantenimiento correctivo en la empresa textil (Ver figura
N° 8)

1. Personal

e El personal que opera los maquinas son en su mayoria técnicos con estudios no
superiores, sin embargo ha sido compensando con los afios de experiencia al
operar los maquinas. Los operarios al incorporarse a la organizacion se sienten
muy tensionados ya que los horarios son rotativos y trabajan bajo presion.

e Los operarios no reciben una capacitacién por parte de la empresa textil para
aprender a operar las maquinas, dejando a su cargo al personal con mas
experiencia. El personal antiguo siente el temor que ensefiandoles a los nuevos
operarios puedan perder su trabajo.

e Los operarios que no cuentan con experiencia en el rubro textil ingresan como
auxiliares, no obstante no se sienten satisfechos con la carga de trabajo, ya que el
operario a cargo de la méaquina le asigna para que apoye en otra area y
descuidando las actividades de mantenimiento.

2. Maquina
Los Maquinas constantemente sufren paradas causadas por la calidad del material
entrante, fallas del sistema eléctrico, fallas del motor o algun repuesto que tiene
fallas y que ha sido reemplazado por uno de bajo rendimiento.

3. Entorno

e Laempresa cuenta con dos plantas, la primera planta esta enfocada para el personal
operativo y la segunda planta para el personal administrativo y operativo. Esto trae
como consecuencia que el personal administrativo en el proceso de produccién no
tenga una participacion completa.

e Debido a las plantas separadas, reduce la comunicacion de funcionamiento del
mantenimiento correctivo, el cual no es de mucha importancia para realizar mejoras

y posteriormente sean descritas en un manual de procedimiento.
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Método

Los auxiliares no consideran el tiempo establecido para la inspeccion de las
maquinas debido a la falta de capacitacion y la poca informacion actualizada que
cuentan, de tal modo que descuidan otras actividades como: la limpieza y
lubricacion.

La reparacion de maquinas y equipos se realiza adquiriendo repuestos de no muy
buena calidad, es por ello que la duracion de estos repuestos no cumple con el
programa de mantenimiento de la empresa textil.

En los tiempos muertos de las méaquinas cuando se realiza un cambio
procedimiento no se realiza ninguna actividad de mantenimiento.

Si bien es cierto que la empresa textil una de sus politicas es trabajar con calidad,
algunos auxiliares no cumplen con esto, por ello logran producir menos,
reduciendo la productividad y aumentando horas extras.

Material

La empresa con la finalidad de reducir costos realiza 6rdenes de compra con
diferentes proveedores. Debido a que la materia prima utiliza en la proceso de
produccidn tiene un alto costo.

Los repuestos que se utilizan normalmente los adquiere el area de logistica en
funcidn a las necesidades expedidas por el area de mantenimiento, sin embargo al
no destinar un porcentaje del presupuesto de la empresa, los auxiliares se ven
obligados a pedir repuestos de menor calidad.

Medicion

Los tiempos establecidos por la organizacion no se suelen respetar ocasionando un
exceso de horas durante su ejecucion, de tal modo que se retrase el plan de

produccién.

Existe cierta demora en considerar la actualizacion de la nueva eficiencia de los

maquinas, de modo que ocasiona excesos de inventarios.

El método de mantenimiento utilizado debe evaluar las actividades que deben

priorizarse y no centrarse en otras de menor importancia.
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Figura 8 Diagrama de Ishikawa
Fuente: Elaboracion propia
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5.7 Analisis FODA en la empresa

Con la finalidad de presentar un diagndstico del mantenimiento con mayor

profundidad, se realiz6 una observacion en la empresa, asi como la informacién de

manera general resumir todos para el analisis FODA (Debilidades, Oportunidades,

Fortalezas, Amenazas).
Debilidades

Mal manejo de los equipos para el mantenimiento.- Como no se tiene bien
desarrollado un programa de mantenimiento, es constantes las fallas y razones
de paros de las maquinas y sobretodo en el area de tejeduria y limpiezas de las
maquinas.

Personal no capacitado.- El personal que realiza el mantenimiento no es el
adecuado porque no tiene los conocimientos y experiencia para algunas de las
maquinas ocupadas en el proceso.

Mala distribucion.- No hay una adecuada distribucion de las maquinas ya que
al momento de su revision los auxiliares generan demasiados tiempos muertos

y pérdida de tiempo en la produccion.

Oportunidades

Capacitacion al personal.- Como la empresa estd en crecimiento debido a la
alta demanda de los productos han tenido, puede existir la oportunidad de
brindarle capacitacion y poder garantizar una mayor calidad de los productos
de la empresa.

Inversién en mantenimiento preventivo.- Este punto es importante a favor del
mantenimiento ya que se podra realizar mejoras e implementar nuevas ideas
para un mayor control del mantenimiento.

Ingreso de nuevos clientes.- A la alta demanda y variedad de los productos de
la empresa textil se han presentado la entrada de nuevos clientes lo cual
beneficia y ayuda a lograr un mayor crecimiento y reconocimientos de los

productos.
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Fortalezas

Equipos que tiene la empresa.- La gran mayoria de equipos con los que cuenta
la empresa son modernos y los que son denominados antiguos realizando un
buen mantenimiento se podria dar un mayor de vida Util a 0s equipos.
Incrementos de los productos.- La gran demanda de los productos han
beneficiados a todos los trabajadores de la empresa ya que ha generado mayor
utilidades con afios anteriores.

Innovacion de productos.- Se han mejorado los disefios para una mejor

variedad de productos novedosos.

Amenazas

Competencias con productos extranjeros.- Como bien sabemos la entrada de
productos chinos al pais, es una competencia directa con respecto a los
productos similares en mercado, sin embargo su calidad no es muy buena.
Temporada de ventas de los productos.- Conocemos que todo producto tiene
su temporada de alta demanda y es donde se presenta la mayor produccion.
Logistica para los repuestos de equipos.- La mala coordinacion con el area
logistica, produccion y mantenimiento hacen que la maquinas estén paradas

con pérdida de tiempo y produccion (Ver figura N° 9).
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Figura 9 FODA
Fuente: Elaboracion propia

5.8 Descripcion de la situacion actual del mantenimiento en el area de tejeduria

El area de tejeduria de la empresa textil no cuenta con una organizacion estructurada
conforme a las necesidades de mantenimiento de las maquinas. El personal que no
estd muy capacitado y el trabajo en un 90% correctivo han causado que la
disponibilidad de las maquinas no sea constantes debido a las fallas comunes de 15
maquinas de Pinza. Por consiguiente ha provocado desestabilidad en la produccion y
un consumo alto de repuestos.

La gran mayoria de maquinas que existe en la empresa, estan bajo el modelo de
mantenimiento correctivo. Por ello el jefe de cada proceso de produccion genera una
orden de trabajo para la realizacion del mismo, sea previsto o imprevisto y las
calderas y compresores con un programa de mantenimiento preventivo.

Asimismo la politica que tiene el area de mantenimiento determina un programa de
mantenimiento anual, donde permite brindar limpieza, inspeccion basica a las
maquinas, por ello se establecido que el mantenimiento no debe interceder en el

horario de trabajo del personal.
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5.8.1 Organigrama actual del area de mantenimiento

Ver figura N° 10

Electricistas

Jefe de Mantenimiento

Técnico de Mantenimiento

Mecanicos

Figura 10 Organigrama del &rea de mantenimiento
Fuente: Registros de la empresa textil

5.8.2 Resultados generales
Los resultados globales de la investigacion, dentro del periodo 2017, se muestran

Encargado de
Caldero

Auxiliares

que por reparaciones las horas paradas fueron 4745 de 32030 horas paradas total.

Las reparaciones representando el 14.81% del total de horas paradas. Se

confirma que en el area de tejeduria no se aplica el mantenimiento preventivo,

siendo el 100% de intervenciones por reparacion (Ver tabla N° 3).

Tabla 3 Resumen de las razones de paro durante el afio 2017

Metros )
Sumade  Metrosen tela Cantidad en soles
Razones de Paro en tela %
HP cruda @)
Acabada

Reparacion Mecanica 3523 22017 20256 S/. 141,788.68 11.00%
Reparacidn Electronica 1138 7114 6545 S/. 45,816.58  3.55%
Reparacion Eléctrica 84 522 480 S/. 3,360.88  0.26%
Total 4745 S/. 190,967.00 14.81%

Fuente: Registros de la empresa textil
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(*) Costo de la tela acabada: 7 soles
El total de reparaciones representa el 14.81% de total de razones de paro que se
presentaron en el afio 2017, asimismo este porcentaje equivale S/. 190,967.00 soles
(Ver figura N° 11).

Horas Paradas por falta de Mantenimiento en el ano
4000 2017

3500
3000
2300
2000
1500
1000

500

ﬂ I

Reparacion Mecanica Reparacion Electronica Reparacion Eléctrica

Figura 11 Cuadro estadistico de horas paradas
Fuente: Elaboracidn propia

Interpretacion:

La reparacion Mecéanica en un total de 3523 de horas paradas y en menor proporcion

la reparacion eléctrica con 84 horas paradas al afo.
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5.8.3 Listado de las maquinas

Para la identificacion de las maquinas del &rea de tejeduria que seran incluidos
en el mantenimiento preventivo; se propone una estructura de nivel que posibilite
representar las relaciones dependientes de los items que van hacer considerados
al proceso productivo como tal, al conjunto de maquinas que conforman una o

varias entidades, y las relaciones de semejanza (Ver figura N° 12).

F R

Mivel 0 m Ejemplo: Tejeduria
\, | o+
Y, e
I
[ N Sistemna de
MNivel 2 ;
# | )
I
e Y
P Rueda de la cinta

Figura 12 Estructura de nivel para la clasificacién de las maquinas
Fuente: Elaboracion propia

Considerando lo anterior, se estara en la posibilidad de saber de antemano qué
puede fallar, y en muchos casos se podra hacer algo con anticipacién para evitar
la falla, pero en todos los casos sera posible decidir, también con anticipacion,
qué debe hacerse si a pesar de todo algo falla, esto conducira a elaborar un plan

contingencia
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5.8.4 Cantidad de maquinas operativas en cada mes
Segun el Plan de cada mes emitido por el area de Planeamiento y Control de
Produccién, se logro determinar el total de maquinas operativas durante el afio 2017
(Ver tabla N° 4).

Tabla 4 Total de maquinas operativas en el afio 2017

Meses Carltldgd de
maquinas
Enero 63
Febrero 62
Marzo 44
Abril 38
Mayo 34
Junio 36
Julio 50
Agosto 59
Septiembre 62
Octubre 63
Noviembre 62
Diciembre 67
Fuente: Registros de la empresa textil
Promedio de maquinas operativas : 53 maquinas
Promedio de maquinas operativas en porcentaje : 60 % de su capacidad
Produccién promedio del sal6n de maquinas : 150 metros / dia *
1 turno equivale : 8 horas
En 1 hora una maguina aproximadamente : 6.25 metros / hora

* Considerando en promedio la produccién de todas las maquinas durante el afio 2017
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5.9 Diagrama de Pareto segun las razones de paro del area de tejeduria 2017

Mediante el diagrama de Pareto se pueden revelar los inconvenientes que tienen méas
importancia mediante la aplicacion del diagrama de Pareto que indica que hay mas
problemas sin importancia frente a unos graves. Debido a que el 80% de los resultados
se originan del 20 % de los elementos. (Ver Figuera N° 13)

La empresa textil debe considerar cuales son los defectos con mayor frecuencia que
aparecen en el area de tejeduria, se empezdé a clasificar todos las razones de paro que
existen a las maquinas.

Después que se registraron todas las razones de paro se realiz6 una tabla detallando las
de mayores frecuencias que se presentaron en el afio 2017.

Luego se procede a ordenar de manera decreciente para obtener los datos correctos en el

diagrama de Pareto (Ver tabla N° 5).
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Tabla 5 Tipos de razones de paro mas representativos

Razones de Paro SunH1; de Me;tg?as - S/ %
Acabada
Anude 11631 66881 S/. 468,163.85 36.31%
Montaje 5671 32610 S/. 228,269.83 17.71%
Reparacion Mecéanica 3523 20256 S/. 141,788.68 11.00%
Falta de Rollo 2143 12323 S/.  86,263.80 6.69%
Reparacion Electrdnica 1138 6545 S/.  45,816.58 3.55%
Pasado 1093 6285 S/, 43,997.28 3.41%
Falta de Repuesto 1064 6118 S/.  42,826.00 3.32%
Rollo por Engomar 946 5441 S/, 38,088.58 2.95%
Mal Engomado 781 4489 S/, 31,423.18 2.44%
Hilos Perdidos y Cruzados 679 3907 S/. 27,345.85 2.12%
Por Programa de Produccion 590 3391 S/, 23,735.43 1.84%
Falta de Trama 356 2044 S/, 14,308.88 1.11%
Rollos por Urdir 354 2033 S/, 14,232.40 1.10%
Tintoreria 312 1794 S/, 12,558.00 0.97%
Orden Técnica 304 1745 S/, 12,215.88 0.95%
Fin de Programa 217 1249 S/, 8,746.33 0.68%
Reanude 192 1106 S/, 7,740.08 0.60%
Puntaje Acumulado 185 1061 S/, 7,426.13 0.58%
Cambio de Variante 160 919 S/ 6,435.98 0.50%
Por Pasar 141 812 S/, 5,687.33 0.44%
Falta de Disefio 103 589 S/, 4,125.63 0.32%
Por Enconar 86 493 S/. 3,449.43 0.27%
Reparacion Eléctrica 84 480 S/. 3,360.88 0.26%
Por Control de Calidad 81 465 S/, 3,252.20 0.25%
Manchas de Goma 74 424 S/. 2,970.45 0.23%
Por Muestra / Prueba 68 392 S/ 2,741.03 0.21%
Prueba de Tefido 48 276 S/, 1,932.00 0.15%
Cambio de Articulo 8 46 S/. 322.00 0.02%
Total general 32030 184175 S/. 1,289,223.60 100.00%

Fuente: Registros de la empresa textil
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Resumen de razones de paro del afio 2017
Total de Horas paradas en el afio 2017

Total de metros perdidos por las horas paradas
(Horas * metros / 200187.5 hora)

Costo de la tela acabada

Tela cruda

Tela acabada

Por lo tanto la pérdida presentada

Nota: Encogimiento de la tela en promedio 8%

32030
200188 metros

7 soles

200187.50 metros
184 172.50 metros
s/. 1, 289,207.50

Razones de Paro de Tejeduria 2017
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Figura 13 diagrama de Pareto segun las razones de paro del afio 2017

Fuente: Elaboracion propia
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Después de andlisis de la tabla resulta evidente cuales son las razones de paro que mas afectan
a las maquinas. Podemos observar que los 3 primeros tipos de razones en mayor ocasion. Del
principio de Pareto podemos concluir que: la mayor parte de las razones de paro encontrados
en el lote corresponde a 3 tipos de razones, de tal manera que si se elimina el 20% de las
causas que los provocan desaparecerian el 80%.

Interpretacion

El Anude es la razon de paro de mayor relevancia con un 36.31%, le sigue el 17.71% de
razén de paro es por montaje y por Ultimo el 11% estd representado por reparaciones
mecanicas.

Estos tres problemas suman el 65.02% de las razones de paro que equivaldrian a s/.
838,222.35 soles

5.10 Razones de paro por falta de mantenimiento del afio 2017
Las razones de paro mas frecuentes son por las reparaciones que se realizaron a las

maquinas de pinza durante el afio 2017 (Ver figura N° 14).

Razones de Paro por falta de
Mantenimiento

N Reparaciin Mecanka
N Reparacian Blectranica
» Aeparacion Eléctrica

Figura 14 Grafico de razones de paro por falta de mantenimiento
Fuente: Elaboracion propia
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Interpretacion:
- EI 74% de Razones de paro por falta de Mantenimiento Preventivo son de Reparacion
Mecénica.
- El 24% de Razones de paro por falta de Mantenimiento Preventivo son de Reparacion
Electronica.
- El 2% de Razones de paro por falta de Mantenimiento Preventivo son de Reparacion

Eléctrica.

En conclusidn con la gréfica las Reparaciones representan el 14.81% de las Razones de Paro,
este porcentaje equivale a S/ 190,967.00 soles anual, por falta de Mantenimiento Preventivo.
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5.11 Analisis de la problematica del mantenimiento en el &rea de tejeduria
Como se determind que las maquinas son quienes generan las fallas y razones de paro
en el proceso productivo del rea y por ende las entregas se demoran o crea insatisfaccion

al cliente hasta el punto que puede cancelar el pedido.

PERSONAL

Debido al aumento del desgaste de las maquinas con el uso y el transcurrir del tiempo, las
fallas se han venido incrementando en el area de tejeduria. Por lo cual se ha tenido que
incrementar la contratacién de nuevos auxiliares con mas experiencia.

MAQUINA

En la actualidad la empresa no cuenta con un sistema de inspecciones estructurada donde
las deficiencias minimas o dafios menores presentados en las maquinas con el paso del
tiempo hacen que se presentan mas fallas en otras partes importantes de la maquina
transformando asi un pequefio arreglo a un problema mayor, donde la maquina deja

producir e incrementa los costos de parada del equipo por repuestos.

INVENTARIO DE REPUESTOS

Debido a que no existe un plan de mantenimiento preventivo y la falla se da cuando de
manera sorpresiva, se puede decir que el repuesto solicitado para solucionar la falla no se
encuentra en el inventario de almacén por no existir un registro e informacion de la clase
y caracteristicas de los repuestos para las maquinas.

SEGURIDAD

Debido a la alta demanda en la produccién y que las maquinas trabajan las 24 horas del
dia, cuando se presentan fallas que no son de importancia ni graves, se les hace trabajar a
las maquinas sabiendo que pueden generar riesgo para el personal y la maquina.
CALIDAD

Como no existe una correcta calibracion de las maquinas, afecta la calidad del producto
por el desgaste continuo y condiciones de las maquinas pueden causar que no estén entre

los parametros permitidos y sean considerados como mermas (Ver tabla N° 6).
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5.12 Diagnostico de las fallas de las maquinas en el proceso productivo

Tabla 6 Produccién Total Por Registros Maquina De Pinza

%

Telar Metros Acumulado %
77 105819 105819 7.68% 7.68%
72 101407 207226 15.04% 7.36%
09 91949 299174 21.72% 6.67%
69 82481 381655 27.70% 5.99%
80 78398 460053 33.39% 5.69%
17 73929 533982 38.76% 5.37%
10 70143 604126 43.85% 5.09%
87 52363 656488 47.65% 3.80%
02 49947 706435 51.28% 3.63%
73 49922 756357 54.90% 3.62%
71 47331 803688 58.34% 3.44%
85 47326 851014 61.77% 3.44%
81 46806 897821 65.17% 3.40%
65 46527 944348 68.55% 3.38%
70 45311 989659 71.84% 3.29%
62 45016 1034675 75.10% 3.27%
78 44933 1079608 78.36% 3.26%
63 44084 1123692 81.56% 3.20%
18 43443 1167135 84.72% 3.15%
61 43231 1210366 87.86% 3.14%
79 42389 1252755 90.93% 3.08%
88 42323 1295078 94.00% 3.07%
01 41758 1336836 97.04% 3.03%
86 40846 1377682 100.00% 2.96%

Total general 1377682 100.00%

Fuente: Registros de la empresa textil
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Produccion Total de Pinzas 2017
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Figura 15 Produccién de maquinas de pinza
Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion:
La maquina 77 es la que tiene mayor cantidad de produccion 105819 metros con un
porcentaje de 7.68%. (Ver figura N° 15).

5.13 Andlisis de criticidad

Para determinar la importancia de las maquinas a los cuales se analizara para desarrollar el
plan de mantenimiento preventivo, se ejecutara una evaluacion a cada maquina de pinzay se
determinara su categoria de criticidad basada en el modelo de criticidad de factores
ponderados (Ver figura N ° 16).
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5.13.1 Modelo de criticidad de factores ponderados

Este método es semicuantitativo, apoyado en el concepto de riesgo: frecuencia de

fallas x consecuencias

Se presenta de forma detallada la expresion que se va emplear:

Criticidad Total= Fallas x Consecuencias de fallas

Frecuencia = Intervalo de fallas en un tiempo determinado (fallas/afo)

Consecuencias = ((Impacto operacional x Flexibilidad) + Costo de mantenimiento

+ Impacto seguridad, ambiente e higiene)

Frecuencia de Fallas:
= Pobre mayor a 2 fallasfano 4
= Promedio 1 — 2 fallasfano 3
= Buena 0.5 — 1 fallas/afio 2
1

= Excelente menos de 0.5 fallafano

Costo de Mantenimiento:
= Mayor o igual a § 20.000 2
= |nfenor a $ 20.000

Impacto Operacional:

= Perdida de todo el despacho
10

= Parada del sistema o subsistema y tiene
repercusion en ofros sistemas. T

= Impacta en niveles de inventario o
calidad
4

= Mo genera ningln efecto significativo
gobre operaciones y produccion
1

Flexibilidad Operacional:
= Mo existe opcion de produccion y
= Mo hay funcion de repussto. 4
= Hay opcion de repuesto compartidof
= Almacén. 2

= Funcion de repuesto disponible. 1

Impacto en Seguridad ambiente Higiene
(SAH):

» Afecta la seguridad humana tanto externa
como interna y requiere la notificacian a
entes externos de la organizacion. 8

= Afecta el ambientefinstala cienocs T
= Afecta las instalaciones causando

» dafios SeVeros. 5
= Provoca dafios menores

= (Ambiente — seguridad). 3
» Mo provoca ningln tipo de dafios a

= personas, instalaciones o al ambiente 1

Figura 16 Valores de los factores ponderados
Fuente: Andlisis de criticidad, Zambrano, 2006
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Estos valores seran evaluados para determinar las maquinas mas criticas del area de tejeduria,

sin embargo tomaremos en cuenta para aplicar el plan piloto y verificar el aumento de la

productividad a la de mayor criticidad.

El méaximo valor de criticidad que se puede obtener es de 200, se toman los valores totales

individuales de cada uno de los factores de frecuencia y consecuencias ubicadas, donde en el

eje X representa valor de la consecuencia y en el eje Y valor de frecuencia donde tenemos:

Area de sistemas No criticos (NC), Area de sistemas de Media criticidad (MC) y Areas de

sistemas criticos (Ver figura N° 17).

4 MC MC
3 MC MC MC
2 NC NC MC
1 NC NC NC
10 20 30 40

Figura 17 Matriz de criticidad
Fuente: Analisis de criticidad, Zambrano. 2006

320
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5.14 Matriz general de criticidad

Aplicacion del modelo de criticidad para las maquinas de Pinza del area de tejeduria

Con la informacién de las hojas de vida de los equipos y con el apoyo de los mecanicos

y electricistas de planta, se recolecté la informacion para realizar el modelo de criticidad

(Ver figura N° 18).

— WA o | 5 (0| 61| 1] 72| 6e || 71| 6a |72 |62|es]va| 2 |ar| 61| v 67|es|es| 77|
Frecuencia de falla 4|4)4afa)af3fzj2]3)2)3j2)2l2)2]2]2]2)2]2)2|2]2
Impacto operacional 7|17 777444444 |4(d]|4|4]d|4|4]4a|4]|4]4]| 4
Flexibilidad operacional [ 4 | 4 |4 |4 (4|4 |44 |2 4|24 |2|212]|2|2|2]2]2]2|2]2
Costodemantte | 2|2 |22 2222 22222 afaafa]a]aa]a]1]1
Impacto SHA s[afals]a]ss]s]a]as]s]sa[aa]a]aa]a]a]a]n
Consecuencia 3533 33]33[33]21[21]21[13]21]13[21]13[10]10[10[10]20] 10 10[10]10 10
Categoria de criticidad MMC mc|mc|mc|mc|mc|mcmc]ne|ne[ne|ne|ne[ne]ne[nc]nc]ne
Criticidad total | 140[132]132|132]132] 63 | 63 | 42 [ 39 [ 42 [ 33 ] 42 [ 26| 20 [ 20| 20 20 [ 20 [ 20| 20| 20 [ 20 [ 20

Figura 18 Resultados de la matriz de criticidad
Fuente: Elaboracion propia

5.15 Produccién de maquina de Pinza vs maquina de proyectil en el afio 2017

Tabla 7 Produccion total anual

Maquina Producci6n Total (mt) %
Pinza 1377682 52%
Proyectil 1256914 48%
Produccion Total (mt) 2634596 100%

Fuente: Registros de la empresa textil

Interpretacion:

Las producciones de las maquinas de pinzas son mayores que la de proyectil en 120768

metros equivalente a 8.7%.

Las maquinas de pinza son mas modernas y por ende tiene mayor velocidad dos veces

que las de proyectil.

La maquina de Pinza equivale a la siguiente proporcién en produccién: la maquina de

pinza produces el doble de la maquina de proyectil (Ver tabla N° 7).
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Nota: Tomar en cuenta que la cantidad de maquinas de pinza son 24 y las de proyectil es 64
(Ver tabla N° 8).

Total de reparaciones de las maquinas de pinza del afio 2017

Tabla 8 Reparaciones de maquinas de pinza en el afio 2017

Total

Telares Reparaciones
(horas)

01 759
18 128
09 73
80 72
61 63
10 59
78 47
85 44
71 38
69 29
72 29
62 29
63 28
73 23
02 22
87 21
81 20
17 19
86 13
65 11
77 11
70 7
88 7

Fuente: Registros de la empresa textil
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5.15.1 Desarrollo de las maquinas mas criticas
Se realizo el diagndstico para identificar reparaciones y razones de paro ocurridas
durante la produccion que ocasionan las paradas y perjudican el nivel de
produccion programado. Para ello, se recurrio a la data histdrica del afio 2017 de
4 meses (de mayo a agosto). Las maquinas consideradas las de mayor criticidad
presentaron entre ellas: Maquinas 18, 09, 80, 61y 10.

Maquina N° 18
La méquina N° 18 ha presentado un total de 60 reparaciones en los meses del afio
2017, siendo las causas mas comunes los cambios por fallas en rodamientos y por

falta de limpieza en la maquina (Ver figura N° 19).

Numero de reparaciones aino 2017

25

20

15
10 . l
0

Mayo Junio Julio Agosto

[52]

Figura 19 NUmero de reparaciones de la maquina 18
Fuente: Elaboracion propia
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Maquina N° 09

La méaquina N° 09 ha presentado un total de 43 reparaciones en los meses del afio
2017, siendo las causas mas comunes los cambios por fallas en rodamientos y por
falta de limpieza en la maquina (Ver figura N° 20).

Numero de reparaciones aino 2017
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o |
0
Mayo Junio Julio Agosto

Figura 20 NUmero de reparaciones de la maquina 09
Fuente: Elaboracion propia

Maquina N° 80
La maquina N° 80 ha presentado un total de 41 reparaciones, siendo las causas
mas comunes los cambios por fallas en rodamientos, carro de la cinta y falta de

limpieza en la maquina (Ver figura N° 21).

Numero de reparaciones ano 2017

14
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| l

Mayo Junio Julio Agosto

o

O N B O

Figura 21 NUmero de reparaciones de la maquina 80
Fuente: Elaboracion propia
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Maquina N° 61
La maquina 61 ha presentado un total de 36 reparaciones, entre las causas se tiene
fallas en rodamientos, rodillos y ejes (Ver figura N° 22).

Numero de reparaciones ano 2017

16
14
12

Mayo Junio Julio Agosto

o N B O

Figura 22 NUmero de reparaciones de la maquina 61
Fuente: Elaboracion propia

Maquina N° 10
La méaquina ha presentado un total de 30 reparaciones durante los meses del afio
2017 (Ver figura N° 23).

Numeros de reparaciones afio 2017
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Figura 23 NUmero de reparaciones de la maquina 10
Fuente: Elaboracion propia
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5.16 Control de la produccion en el area de tejeduria
Las horas tedricas en los cuadros de la produccién, se basa en todos los dias disponibles
del mes, a esto lo multiplicamos por las 24 horas que trabajan las maquinas en los 3 turnos;
es decir la produccion ideal de cada maquina esta determinada por la cantidad que produce
en un mes.
Control de la produccion en el mes de mayo
En el mes de mayo la empresa textil trabajo 27 dias, acumulando un total de 648 Horas
disponibles para la produccion, de esto se obtuvo 34346 metros de tela; a su vez un total
de 1374 metros de mermas y registrdndose 85 averias dividas en las maquinas
seleccionadas del area de tejeduria (\Ver tabla N° 9).

Tabla 9 Descripcion de la produccion del mes de mayo

HORAS )
) HORAS NUMERO DE  PRODUCCION  MERMAS
MAQUINA REALES
TEORICAS FALLAS (mt) (mt)
TRABAJADAS
18 648 617 34 2913 117
09 648 638 17 9175 367
80 648 619 15 8551 342
61 648 608 10 4903 196
10 648 631 9 8804 352

Fuente: Registros de la empresa textil
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Control de la produccién en el mes de junio

En el mes de junio la empresa textil trabajo 26 dias, acumulando un total de 624 Horas
disponibles para la produccion, de esto se obtuvo 35430 metros de tela; a su vez un total de
1417 metros de mermas Yy registrandose 137 averias dividas en las maquinas seleccionadas
del area de tejeduria (Ver tabla N° 10).

Tabla 10 Descripcion de la produccién del mes de junio

HORAS

whouna HORS GGV MMERODE pRODUCCION MERAS
TRABAJADAS

18 624 578 15 4283 171

09 624 617 41 9043 362

80 624 610 25 9402 376

61 624 481 26 3569 143

10 624 619 30 9133 365

Fuente: Registros de la empresa textil
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Control de la produccién en el mes de julio

En el mes de julio la empresa textil trabajo 27 dias, acumulando un total de 648 Horas
disponibles para la produccion, de esto se obtuvo 32193 metros de tela; a su vez un total de
1287 metros de mermas y registrandose 157 averias dividas en las maquinas seleccionadas
del area de tejeduria (Ver tabla N° 11).

Tabla 11 Descripcion de la produccién del mes de julio

MAQUINA _ HORAS HORAS REALES NUVERO PRODUCCION  MERMAS
TEORICAS TRABAJADAS CALEAS (mt) (mt)
18 648 520 23 4070 163
9 648 636 23 8373 335
80 648 627 31 7492 300
61 648 490 43 3882 155
10 648 644 37 8376 334

Fuente: Registros de la empresa textil
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Control de la produccién en el mes de agosto

En el mes de agosto la empresa textil trabajo 27 dias, acumulando un total de 648 Horas
disponibles para la produccion, de esto se obtuvo 29750 metros de tela; a su vez un total de
1201 metros de mermas y registrandose 90 averias dividas en las maquinas seleccionadas del
area de tejeduria (Ver tabla N° 12).

Tabla 12 Descripcion de la produccién del mes de agosto

HORAS NUMERO

MAQUINA  TORAS REALES DE PROD(%SC'ON ME(Tn'\SAS
TRABAJADAS  FALLAS
18 648 562 22 4120 176
9 648 642 12 9527 381
80 648 600 22 6332 253
61 648 630 13 4119 165
10 648 625 21 5652 226

Fuente: Registros de la empresa textil

5.16.1 Gestion de repuestos
La implementacion de mantenimiento preventivo propuesto en el area de tejeduria debe tener

en cuenta los siguientes aspectos para optimizar los costos:

- Componentes de una maquina que presente alta criticidad ya que su misma
complejidad lo amerita.

- Componentes que para una maquina critica puede generar mayores riesgos en costos
y seguridad a otras maquinas.

- Repuestos que no son coordinados con anticipacion puede generar demoras en la
reparaciones y mantenimiento.

En las siguientes tablas presentaremos cuales son los repuestos y/ componentes

necesarios que se debe tener en almacén para las maquinas consideradas criticas en el

area de tejeduria (Ver tabla N° 13).
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Tabla 13 Repuestos necesario para tipo de maquina

Maquina

Pinza

Repuestos
mecanicos

Cadenas
Pifiones
Diafragmas
Platinas

Correas
Fajas

Repuestos
eléctricos y
electrénicos

Contactores
Fusibles
Electrodos
Sensores

Tarjeta electrénica

Fuente: Elaboracion propia

5.17 Tiempo medio entre fallas de las maguinas

Para determinar el TMEF verificamos el tiempo de operacion en horas de las maquinas

de pinza entre la cantidad de fallas registradas en los 4 meses de andlisis (Ver tabla N°

14).

Tabla 14 Tiempo medio entre fallas de las maquinas

Tiempo de N° Falla 4
MAQUINA 0 ” TMEF
peracion h. MESES
18 22715 57 39.96
09 2522.3 28 90.47
80 2455.7 65 59.90
61 2209.3 62 35.63
10 2522.3 41 61.52

Fuente: Registros de la empresa textil
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5.18 Disponibilidad de las maquinas
Para determinar la disponibilidad de las maquinas de pinza analizamos el tiempo de

produccidn planeado entre el tiempo de operacion real (Ver tabla N° 15).

Tabla 15 Disponibilidad de las maquinas en el afio 2017

Tlempo_O]e Tiempo total de
. Produccion L ~ . I
Maquina operacion en el afio  Disponibilidad
Planeado
2017 (horas)
(horas)

18 6024 2890 48%
9 6024 4210 70%
80 6024 3980 66%
61 6024 4230 70%
10 6024 4807 80%

Fuente: Registros de la empresa textil

5.19 Tiempo total de paro de las maquinas criticas
Se determino el total de horas paradas reales de las maquinas criticas (Ver tabla N° 16)

Tabla 16 Cuadro de tiempo de horas paradas de las maquinas

Tiempo real paro equipos horas /

Maquina afio
18 754
09 386
80 534
61 772
10 615
Total paro
equipos 3061

Fuente: Registros de la empresa textil



5.20 Produccion tedrica area de tejeduria

200 mt 251 dias laborables
1 dia X 1 aflo

251000 mt

ano
Nota: Se esta tomando los dias laborables del afio 2017

5.21 Valor por metro de la tela acabada

7 soles

metro

Tiempo de produccion planeado — Area de tejeduria

24 horas 251 dias
1 dia X 1 afio

x 1 maquinas

6024 horas x maquina

ano

Nota: Se esta tomando los dias laborables del afio 2017

x 5 maquinas
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Horas paradas por mantenimiento correctivo de las maquinas del area de tejeduria

1

z = 4745 hora x ailo

53

Pérdida de produccidn del area de tejeduria por afio

B 4745 x 150 mts
"~ 24 horas * afio

27281 mt
X= —
ano
Costo por mantenimiento correctivo

27281 mt 7 soles B 190967 soles

= X =
ano metro ano

Costo de mano de obra auxiliares

20 soles 4745 hora _ 94900 soles
hora x ano N ano
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5.22 Modelo propuesto para el plan de mantenimiento preventivo
En esta ocasion se muestran la propuesta de solucion a los problemas presentados
anteriormente. Todas las mejoras a implementar estardn enfocadas directamente a
realizar a reducir el tiempo improductivo que se utiliza para realizar el mantenimiento
y aumentar la productividad de las maquinas seleccionadas, ademas esta propuesta
tiene que estar ligada a la politica de la empresa cuya vision es “Ser la mejor fabrica de
tejido plano del Perd y lideres en la comercializacion de Telas de Camiseria en el pais
y en el extranjero”.
El mantenimiento que se realiza en la empresa esta basado en un cronograma de
actividades que se realiza de manera general, ya que cuando las maquinas presentan
fallas o razones de paros recién se realiza el mantenimiento para analizar y corregirlos.
El propdsito de implementar la metodologia de las 5s es adaptar el ambiente de trabajo
al personal de mantenimiento, es decir crear un lugar de trabajo ordenado y seguro
donde los desperdicios no se muestren.
Se explica que se tomara como plan piloto al area de tejeduria para la realizar la
aplicacion de la 5°S y el mantenimiento auténomo, la idea es demostrar a corto plazo
que dicha area tendrd mejores resultados en productividad y proceso de produccion.
Asimismo se espera que a mediano plazo expandir la metodologia de las 5°S a toda la
empresa.

Implementacion de la metodologia 5°S y mantenimiento autdbnomo

El objetivo de implementar la metodologia 5°S es adecuar un ambiente de trabajo para
realizar de mejoras y crear una cultura de orden y limpieza dentro del proceso de
produccién, ya que actualmente dentro de la empresa no le dan importancia a esta
metodologia.

Implementar y crear una cultura de mejora continua a nivel general, incluyendo a todo
los niveles de la empresa, para que el proceso de implementacion de las 5’sea efectiva
sera necesario realizar algunas modificaciones dentro de la empresa para que se pueda
cumplir los 3 pilares. Creer en la propuesta, comprometerse a cumplirla y motivarse

para mejorar continuamente.
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Esta metodologia compromete a todo el personal de la empresa mediante el desarrollo de

organizacién, compromiso e iniciativa.

Estructura de la organizacion

Para realizar el cumplimiento de las 5°S de la siguiente manera:

1.

Comité de auditoria.- Este comité estaria conformado por la gerencia general, areas
administrativas y area de produccion.
Funciones:
Sera encargado de comprobar los avances de cada etapa para verificar los beneficios
econdmicos logrados en un tiempo determinado.
Comité informativo.- Estara conformado por el jefe de mantenimiento y supervisor
de cada area del proceso de produccion
Funciones:
Estara encargado de informar al jefe de planta sobres los resultados logrados por los
comités. Todos los comités estaran capacitados para lograr los objetivos.
Comité de concientizacion
Funciones:
Concientizar la importancia de la implementacion de las 5°S y los grandes
beneficios que se pueden obtener a través de las capacitaciones. Seré el encargado

que cumplan con las capacitaciones establecidas para todo el personal.

4. Comité de desarrollo

Funciones:
Encargado de orientar a todo el personal, el proceso de capacitacion e induccion al
nuevo personal con la finalidad que se comprometan desde el primer dia con la

empresa.
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Toma de decisiones

Se mostrard un formato, el cual sera descrito por el personal que realizar las actividades de
mantenimiento y que permitira informar sobre las actividades ejecutadas, propuesta de
mejora y seran revisado por los encargados y jefe de planta para su verificacion y posterior

implementacion (Ver figura N° 24).

Programa e implementacion de 55
Mejoramiento de las magquinas del area de tejeduria

Fecha:
Area:
Turno

DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL Y PROPUESTA
Detallar las condiciones actuales del area y describir las propuestas a mejorar

Item Maguina Cadigo Condicidn actual | Propuesta de mejora Validez

o | [ | =

Dhservaciones

Responsable
Cargo

Figura 24 Formato de toma de decisiones
Fuente: Elaboracion propia

5.23 Proceso de implementacién de las 5°S
Se describira el modo de implementacion en funcidn a las maquinas criticas afectadas
por el exceso de horas y distancias entre si. Tendra como objetivo la concientizacion

del orden de las herramientas, las maquinas y la limpieza del area de trabajo.
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5.23.1 Implementacion de Seiri - Clasificacion

Objetivo: Seleccionar lo que realmente es util en el area de trabajo y eliminar

y/o clasificar lo que no sera utilizado.

Se considera que cada maquina debe mantener cerca los elementos necesarios
para realizar el mantenimiento. Por lo tanto, el jefe de planta y el supervisor
realizan una reunion con todo el personal en cada uno de los tres turnos con la
finalidad de indicar la implementacion del programa brindando los alcances
respectivos y los logros que se espera llegar en el tiempo programado.. Uno de
los beneficios mas proximos a tener efectuando esta etapa es la obtencion de
mayor espacio dentro del area de produccién, un éptimo manejo de control de
los inventarios, reducir el nivel de accidentes y evitar los despilfarros.

Se presentara un modelo de tarjeta para clasificar los elementos en el area de
trabajo. Con esta implementacion ayudara que cada operario observe su lugar de

trabajo para quedarse con los elementos necesarios (Ver figura N° 25).

Figura 25 Formato de tarjeta roja para clasificacion
Fuente: Elaboracion propia
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A continuacién se mostrara un formato sobre los elementos evaluados para posteriormente
ser examinados por el comité de desarrollo y aprobado por el jefe de planta (Ver figura N°
26).

LISTADO DE ELEMENTOS REDUNDANTES

Descripcidn del Ubicacidn del Accion a
P Cantidad Observaciones

N Fecha Responsable
elemento elemento tomar

REVISADO Y VERIFICADO POR:

Figura 26 Formato de elementos redundantes
Fuente: Elaboracién propia

El formato presentado sera llenado por todo el personal y permitira que el comité de
desarrollo pueda verificar la lista de elementos innecesarios.

Ademas la implementacién de la tarjeta verde ayudara a distinguir los elementos de la
tarjeta roja, la finalidad de esta tarjeta es describir la informacion sobre su tiempo de uso,

frecuencia y la cantidad requerida (Ver figura N° 27).

Figura 27 Formato de tarjeta verde para clasificacion
Fuente: Elaboracion propia
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Asi como se realizo la clasificacion de elementos que son innecesarios de igual manera se

presentara un formato de elementos requeridos para las actividades de produccion del area

de tejeduria (Ver figura 28).

LISTADO DE ELEMENTOS NECESARIOS

MN° Fecha

Responsable

Descripcion
del elemento

Cantidad

Ubicacion

Tiempo de
uso

Frecuencia

Observaciones

REVISADO Y VERIFICADO POR:

Figura 28 Formato de lista de elementos necesarios
Fuente: Elaboracion propia
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Se elaborara y publicara en el area el control de piezas innecesarias y sera registrado con el
fin de no volver a encontrar el elemento innecesario en el &rea sefialada. Si no se respeta la
medida identificar al responsable para comunicarle la cultura y politica que la empresa esta

realizando (Ver figura N° 29).

AVISO DE ACTUALIZACION

MNombre del elemento innecesario:
Mimero de elementos encontrados
Ubicacion de elemento encontrado:

Categoria del elemento encontrado

Materia prima

Pieza mecanica cambiada

Accesorios de escritorio

Objetos personales

Merma de produccion
Herramientas de trabajo
EPP

Otros

00 = fon jun | e s e |

Razon por la que tiene que ser retirado el elemento

Mo es necesario en el area
Poca frecuencia

Material desechable

Producto peligros
Otros

(W, [N T PO Y

Revisado por:
Aprobado por:
Observaciones

Figura 29 Formato de publicacion de control de elementos innecesarios
Fuente: Elaboracion propia
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5.23.2 Implementacion del Seiton — Organizar

El objetivo principal es reconocer y reubicar en un lugar donde se pueda reconocer

y observar

Se busca concientizar a todo el personal con premisas como: Colocar el elemento

en un lugar facil

De ubicar. El area de tejeduria cuenta con ciertas maquinas la cual tiene a su
disposicion un conjunto de herramientas y materiales que permiten su
funcionamiento normal. No obstante deben existir herramientas que deben

ubicarse con facilidad.

Para ello se debe realizar un inventario de cada pieza segun de trabajo. Asi mismo,
codificarlo para que se pueda controlar y ordenar. La manera mas optima para
ordenar es mediante el analisis del puesto de trabajo, ya que las maquinas son de
magnitud considerable y son las herramientas y materiales que se utilizan de
acuerdo a su frecuencia y tiempo de disposicion. Por ello se propone la instalacion

de armarios y anaqueles con la finalidad de colocar las herramientas y repuestos.
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5.23.3 Implementacion del Seiso - Limpieza

El objetivo principal es la limpieza en el area de trabajo y aumentar la

disponibilidad de maquinas y observar de las zonas delimitadas (\VVer figura N° 30).

EMPRESA TEXTIL

LIMPIEZA DE LA MAQUINA

Maquina: Turno: Fecha:
Codigo: Operario:
Marca:
Maguina Tipo de Tiempo de Desechos
Item q p_ i i p o Cantidad Observaciones
revisada mantenimiento limpieza {Clasificarlo)

Aprobado por:
Observacion:

Figura 30 Formato de limpieza maquina
Fuente: Elaboracion propia

Esta etapa tiene por finalidad verificar la limpieza de todos los elementos y
maquinas. Asi mismo, busca optimizar el procedimiento de limpieza para

establecer horarios y turnos correspondientes.

Al realizar la limpieza permitira complementar los criterios de limpieza en la
ejecucion del mantenimiento de preventivo. Para tener un control de esta etapa de
la metodologia se requiere elaborar un formato para constatar el cumplimiento y

poder mejorarlo continuamente.
Iniciacién de la limpieza

Identificar el procedimiento de limpieza de las maquinas y asignar a cada operario
sus actividades. El operario debe ser motivado y capacitado para realizar las
actividades, asi mismo se le dara prioridad a las maquinas criticas después de ello

se atendera a las demas maquinas.
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La secuencia de la limpieza dando prioridad a las actividades de operaciones luego de ello se
inicia.

Se muestra un formato de procedimiento sobre la limpieza de las maquinas, es obligatorio
que cada operario respete el procedimiento de limpieza para que revise cada actividad a

realizar. Ademaés se debe guiar para el orden de los elementos ubicados en otros lugares que

no corresponde.

Es de suma importancia que se logre afianzar esta etapa para poder estandarizarla y que tenga
un buen funcionamiento a lo largo del tiempo enfocandose en la mejora continua (Ver figura
N° 31).
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PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA DE LA MAQUINA

Duracion: Turno Fecha
Maguina Operario
Modelo

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
1. Utilizar correctamente EFF
2. Seleccionar los materiales necesario para la limpieza de la maquina
3. Colocar etiqueta de inoperatividad por limpieza
4, Retirar el polve v los desperdicios del area donde se realiza la limpieza
5. Retirar el polvo y desperdicios del interior de la maquina.
Es recomendable usar una aspiradora industrial para reducir el tiempo de limpieza.
6. Usar solventes para retirar las manchas de pinturas de la superficie
7. Limpiar los circuitos del sistema eléctrico (panel de control)
B. Informar al encargado sobre la terminacion de la limpieza
9. Retirar la etiqueta de inoperatividad por limpieza
10. Verificar que no se encuentre ningun elemento que no perteneica a la zona

Aprobado por
Observaciones

Figura 31 Procedimiento de limpieza
Fuente: Elaboracion propia

Beneficios al implementar la limpieza en el area de trabajo

e Los beneficios méas importantes son:

e Reducir los riesgos en el area de tejeduria

o Facilidad de localizar las averias y fallas de las maquinas

e Reduccion de los desperdicios que se descubrieron como contaminantes y
criticos. Aumento de la calidad de las telas ya que se reducird en medida la

contaminacioén de los mismos.
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5.23.4 Implementacion de Seiketsu - Estandarizacion
En esta etapa se elaboran estandares de inspeccion y limpieza para poder controlar
y derivar a los operarios para que ellos mismos puedan verificarlo. Se considera un
método para ayudar en el control de las 3S es el uso de fotografias que permitan al

operario comprobar como esté el nivel de limpieza y orden.

Es necesaria la utilizacién de medios para informar sobre la forma de asignar las
responsabilidades en las areas de trabajo. Se recomienda utilizar los siguientes

medios:

e  Afiches de informacion en la planta (Generalmente se ubican al entrar a la planta)
e  Manuales de funciones para cada area sobre orden y limpieza
e  Controles visuales en las areas asignadas y codificacion de los colores

e  Diagramas de distribucion del trabajo de Seiso

Se seleccionard y priorizara las méaquinas con acumulacion de exceso de horas de
mantenimiento preventivo para realizar la limpieza, asimismo durante la limpieza o
seiso, se identificara que partes de la maquina merecen un cuidado especial debido
a la importancia de su funcionamiento, costo y dificultad de adquisicién. La figura

46 mostrard un resumen de la limpieza a considerar.

5.23.5 Implementacion de Shitsuke - Disciplina y habito
La ultima etapa de la implementacion de las 5°S esta enfocado en la creacion de una
cultura de limpieza y orden para cada operario involucrado. Para esto se requiere de
la participacion de toda la organizacion para el apoyar el cumplimiento de los
estandares y medir los indicadores. Mediante esta etapa se busca que el operario se
comprometa a alinearse con las nuevas politicas de la empresa, y apreciar los logros
productivos obtenidos gracias a su participacion. El operario debe estar motivado
en lograr el aseguramiento de las 4’S restantes y comprometerse a lograr que los
indicadores sean mas efectivos. Se contard con mecanismos de sanciones vy
motivaciones para que el personal apoye al 100% en la implementacion de esta

metodologia.
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5.24 Aplicacion del Sistema LEM en el mantenimiento preventivo
Segun el Ingeniero John G. Castles (1960) afirma que en la implementacién de un
nuevo sistema de mantenimiento preventivo resaltd 3 puntos importantes que son
abreviadas con las siguientes letras: L.E.M.
Asi mismo cada una de ellas representa 3 actividades: la primera a lubricacion, la
segunda al mantenimiento eléctrico y electronico y la tercera al mantenimiento
mecanico.
Con respecto al planeamiento del mantenimiento, el area de mantenimiento distribuyo
para la seccion de tejeduria dividir las funciones de las maquinas segun el sistema
LEM:

1. Lubricacién y limpieza de la maquina
2. Mantenimiento del sistema eléctrico y electrénico

3. Mantenimiento del sistema mecanico
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5.24.1 Lubricacion y limpieza de las maquinas por mantenimiento preventivo

Se realizd un check list mensual sobre la inspeccion y ejecucién sobre el

cumplimiento de la lubricacion y limpieza. Con este formato se informara sobre el

tipo de lubricante y grasa a utilizar y estara ubicado en los anaqueles (Ver figura N°

32).

LUBRICACION DE MAQUIMAS

MAQUINA:
FECHA:
RESPOMNSABLE:

Tipo de lubricante:

Hora Inicio: Hora Termino:

Lubricaciones

Limpieza

]
]

]
]

Limpieza con limpiador de contactos

Observaciones

L]
]

Figura 32 Formato de lubricacion de maquinas

Fuente: Elaboracion propia
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Para la realizacion lubricacién de las maquinas se realizard dependiendo del requerimiento

de la maquina, ya que no todas las maquinas trabajan los tres turnos. Ademas para la limpieza

de las maquinas se apoyara con la implementacion de la metodologia 5°S, la siguiente imagen

se llevara acabo el control de limpieza y el operario debe llenar los formatos correctamente

para poder identificar faltas y realizar la mejora continua (Ver figura N° 33).

Control de limpieza de la maguina

Dia Turna Hora inicial | Hora final

Duracion

Observaciones

Responsable

Firma

Figura 33 Formato de control de limpieza
Fuente: Elaboracion propia
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5.24.2 Mantenimiento del sistema eléctrico y electrénico

Conjunto de actividades encargadas del funcionamiento del sistema eléctrico y
electrénico, ya que todas las méaquinas son alimentadas por energia eléctrica y son
guiadas por sistemas electronicos. Este sistema eléctrico esta conformado por:
tarjetas de control de voltaje, reguladores, sistema de conexidn, sensores y
actuadores. Por ello la importancia de las actividades que buscan la inspeccion,

verificacion y reparacion del sistema eléctrico.

5.24.3 Mantenimiento del sistema mecanico

Este mantenimiento esta4 enfocado en la inspeccion, verificacion y reparacion del
sistema de acoplamiento de la maquina, sistema de frenos y estiraje. Ademas se

repara el funcionamiento de pifiones, cadenas, fajas soporte de ejes, poleas, correas.
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Inspeccikanar b migqguina

Falla =

Mo

Identilicar la falla

!

Feeabzar el infarme
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cambdar
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Feabzar gl camisio de
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Dhescribir las
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inspeccion

5.25 Flujograma del procedimiento propuesto de mantenimiento preventivo

S|

Sumpenoer el
miartemimienio

Figura 34 Flujograma de mantenimiento preventivo
Fuente: Elaboracion propia
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5.25.1 Descripcion del flujograma propuesto

1. Plantear objetivos y metas
Estas metas tienen que estar alineadas a la politica de la empresa, ya que no debe
afectar la produccion ni los pedidos. Asi mismo reducir las fallas repetitivas de
la maquina identificando la causa raiz de los problemas.

2. Establecer los requerimientos del mantenimiento
Reconocer la planta donde se realiza la produccion, area y maquina que se va
inspeccionar, identificar el tipo de mantenimiento que se va a realizar de acuerdo
a la problematica.

3. Seleccionar la maquina
Determinar la maquina a inspeccionar, informar al area de tejeduria sobre el
mantenimiento a ejecutar para tener la disponibilidad de dicha maquina.

4. Seleccionar la mecéanico responsable
Determinar al mecéanico capacitado para realizar las actividades de
mantenimiento.

5. Inspeccionar la maquina
Realizar la inspeccion basica, revisar la limpieza general, conexiones eléctricas
y electrénicas, el motor si esta en buenas condiciones y las piezas que demandan
mayor utilizacion y cambio.

6. ldentificar la falla
El mecéanico responsable identifica la falla y determina la falla para poder
reducirla. Para ello necesita las herramientas y piezas necesarias para reducir la
falla.
Sin embargo si la pieza solicitada no se encuentra en el almacén se coordina con
el area de operaciones para conseguir la pieza requerida. En todo caso si la pieza
no se puede conseguir de manera inmediata se recurrirda a extender la
inoperatividad de la maquina.

7. Reportar sobre las observaciones durante el cambio de pieza
Informar sobre la demora en el mantenimiento debido a que no se encuentra la
pieza en almacén o sobre las condiciones que se encuentra la maquina y que

previsiones se debe tomar més adelante.
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8. Finalizacion del mantenimiento
Determinar la fecha de término, el tiempo de ejecucion y el responsable que
realizo el mantenimiento (Ver figura N° 34).

5.26 Mantenimiento autbnomo

El objetivo de este mantenimiento es designar tareas del personal de mantenimiento al
personal de operaciones. No obstante con los formatos implementados se lograra
familiarizar a todo el personal.
Se presentard un programa de capacitacion sélo a los operarios de las maquinas, con el
fin de saber la importancia del plan de mantenimiento y con ellos los operarios
brindaran apoyo a los auxiliares de mantenimiento.
La capacitacion se daré en el proceso de implementacion del mantenimiento preventivo
y el personal de mantenimiento apoyara con procedimientos y recomendaciones al
personal de operaciones.

5.26.1 Fase 1

En esta primera fase el personal de mantenimiento indica los elementos requeridos
para la inspeccion, el operario realizara el conteo de las fallas presentadas mediante
el registro historial de fallas y coordinara con el jefe de mantenimiento para las
ordenes establecidas del mantenimiento.
El operario de produccion del area es responsable de las actividades y asigna a
auxiliares que debe realizar por cada actividad de apoyo.

5.26.2 Fase 2

Para la inspeccion general del operario de produccion tiene la capacidad de revisar
las actividades que realiza el auxiliar. Asi mismo el operario con las
capacitaciones correspondientes puede identificar las fallas tomar decisiones de
solucién. El area de mantenimiento es responsable que exista un control sobre las
mejoras y los comités apoyan al personal en lograr adaptarse a esta nueva

metodologia de instruccion.
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5.26.3 Fase 3

La finalidad de la implementacion del mantenimiento preventivo autbnomo es que
el operario conoce el funcionamiento de las maquinas y que esté disponible para la

produccidn y si ocurren fallas estar anticipados.
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5.27 Resultados del plan de mantenimiento preventivo

Con implementacion del plan de mantenimiento preventivo en el &rea de tejeduria se
pudo disminuir las fallas de las maguinas mas criticas en los meses de mayo a agosto
del afio 2018 (Ver figura N° 35).

Maquina N° 18

Maquinas \ Meses Mayo Junio Julio Agosto

18 7 11 9 19

Numero de reparaciones

20
18
16
14

12
| '

Mayo Junio Julio Agosto

o

oON B O

Figura 35 NUmero de reparaciones de la maquina 18
Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion:

Como se observa disminuyo las fallas de cada mes del afio 2018 con respecto del afio

2017 en un 25%, aplicando el mantenimiento preventivo.
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Maquina N° 09 (Ver figura N° 36).

Maquinas \ Meses Mayo Junio Julio Agosto

09 5 11 13 4

Numero de reparaciones

14

12
1

Mayo Junio Julio Agosto

o

o N B O

Figura 36 NUmero de reparaciones de la maquina 09
Fuente: Elaboracion propia

Maquina N° 80 (Ver figura N° 37).

M?\(jg;re]gs \ Mayo Junio Julio Agosto
80 11 5 8 8
Numero de reparaciones
12
10
B
6
4
o8
0
Mayo Junio Julio Agosto

Figura 37 NUmero de reparaciones de la maquina 80
Fuente: Elaboracion propia
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Maquina N° 61 (Ver figura N° 38).

Maquinas \ Meses  Mayo  Junio Julio Agosto

61 7 15 1 4

Numero de reparaciones

16
14
12
10

2 M s

Mavyo Junio Julio Agosto

Figura 38 NUmero de reparaciones de la maquina 61
Fuente: Elaboracion propia

Maquina N° 10 (Ver figura N° 39).

Maquinas \ . .
Meses Mayo Junio Julio Agosto
10 8 2 5 12

Numero de reparaciones

12

10

2 -
Mayo Junio Julio Agosto

Figura 39 NUmero de reparaciones de la maquina 10
Fuente: Elaboracion propia
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5.28 Andlisis costo-beneficio

Gastos en el proceso de implementacion

Para la determinacion de los gastos se toma en cuenta las actividades que se realizan en

la implementacion de 5°S. Se consider6 a todo el personal de la planta de produccion

como parte del equipo de trabajo.

Para obtener el analisis es importante cuantificar los costos correspondientes con el

proceso de las mejoras.

Los costos incurridos en la capacitacion del programa de las 5°S se relacionan a las horas

hombres invertidos en la capacitacion (Ver tabla N° 17).

Tabla 17 Costo de horas hombres invertidas en capacitacion de la metodologia 5°S

A . Cantidad Hrs de Horas Costo por
Maquinas de produccion de _ capacitacion totales H.H Costo total
operarios
Maquinas de pinza 5 10 50 S/2.95 S/ 147.50
Maquinas de proyectil 5 10 50 S/2.95 S/ 147.50
Peinadora 12 10 120 S/2.95 S/ 354.00
Mechera 5 10 50 S/2.95 S/ 147.50
Continuas 12 10 120 S/2.95 S/ 354.00
Urdidoras 6 10 60 S/2.95 S/ 177.00
Engomadoras 4 10 40 S/2.95 S/118.00
Mezcladora 4 10 40 S/2.95 S/118.00
Calderas 2 10 20 S/2.95 S/59.00
Total 55 90 550 S/ 26.55 S/1,622.50

Fuente: Elaboracion propia

Los costos del proceso de implementacion de las 5°S ye | mantenimiento autbnomo en

el area de tejeduria, que es aproximadamente s/. 4580.00 nuevos soles, no obstante el

costo de horas hombres no esta adentro de este costo (Ver tabla N° 18).
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Tabla 18 Costos de implementacion de las 5°S y mantenimiento auténomo

Descripcion C.OSK.) Cantidad Horas Total
unitario
Repisa para los EPPS 300 2 600
Costos de Afiches, hojas bond, 30 3 90
implementacion cartulinas etc.

Letreros 10 15 150

Utiles de limpieza 50 4 200

Induccion y Coordinacion de charlas 30 6 180
capacitacion de las Compras de nuevos _EPPS 80 12 960
5Sy Costos de operarios 30 5 600
mantenimiento Costos de mecanicos 3 5 100
auténomo Costos de supervisores 2 5 200
Costo del capacitador 300 1 5 1500
Total 4580

Fuente: Elaboracion propia

5.28.1 Inversion estimada para lograr la mejora de productividad

La empresa textil le dara prioridad para invertir en su personal y disminuir las horas

de exceso (Ver tabla N° 19).

Tabla 19 Costo de inversién estimada

Inversion estimada

Anaqueles

Horas de capacitacion de 5°S

Costos de implementacién de 5'S 'y
mantenimiento auténomo

Total de inversién

S/ 2,500.00
S/1,622.50

S/ 4,580.00

S/ 8,702.50

Fuente: Elaboracion propia
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5.28.2 Ahorro generado por las 5°S y mantenimiento autobnomo

Unas de las mejoras cuantitativas es el ahorro de tiempo con el orden de herramientas
y EPP’S necesarios para realizar la actividad lo cual era 15 minutos aproximadamente

y con la implementacion se logra disminuir a 5 minutos (Ver tabla N° 20).

Tabla 20 Ahorro generado por la disminucién del tiempo de orden de herramientas y EPP’S

Situacion Operarios Tiempo empleado  Tiempo total por Tiempo total

(min) dia (min) anual (hrs)
Actual 5 15 75 393.75
Mejorada 5 5 25 131.25
Diferencia 262.5
Ahorro por costo
de HH S/ 774.38

Fuente: Elaboracion propia
Situacion mejorada en la produccion con la implementacion de mantenimiento preventivo

14186.12 mt X 7 soles _99302.84 soles

ano metro afo
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5.29 Analisis de produccidn (metros) del area de tejeduria

Mediante este cuadro se muestra la comparacion de la produccion de las maquinas de

pinza de los afios 2017 y 2018 respecto al mantenimiento preventivo realizados a las

maquinas criticas durante estos meses (Ver figura N° 40).

Produccién

Afo \ Mes

Mayo Junio Julio

Agosto

2017
2018
Variacioén

porcentaje

34345.76 35429.54 32193.61
42260.17386 44580 41222.041
7914.413864 9150.46 9028.431002

23% 26% 28%

30020.49
39203.46856
9182.978565

31%

50000
45000
40000
35000
30000
25000
20000
15000
10000

5000

Mayo

Produccion del 2017 vs 2018

Junio Julio Agosto

m2017 m 2018

Figura 40 Produccidn de los afios 2017 y 2018
Fuente: Elaboracion propia
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5.30 Analisis de costos

Mediante el siguiente cuadro se observa los costos realizados en el &rea de tejeduria en

el aflo 2017 comparados con el afio 2018 durante el proceso de implementacién del

mantenimiento preventivo (Ver figura N° 41).

Afo \ Mes Mayo Junio Julio Agosto
2017 28259.21 33456.82 33756.34 34187.4
2018 30460 38072.08 37640 41055.25

Costo del 2017 vs 2018

45000
40000

Junio

35000
30000
25000
20000
15000
10000
5000
0
Mayo

Julio

m2017 m2018

Figura 41 Comparacion de costos del afio 2017 y 2018

Fuente: Elaboracion propia

5.31 Disponibilidad de las maquinas

Tabla 21 Disponibilidad de las maquinas

Agosto

Tiempo de
Maquina Produccion
Planeado
(horas)
18 6024
9 6024
80 6024
61 6024
10 6024

Tiempo total
estimado de . -
operacion en el afio Disponibilidad

2018 (horas)
5200 86%
5260 87%
5430 90%
5140 85%
5300 88%

Fuente: Elaboracion propia
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5.32 Analisis de la productividad

La productividad de las maquinas de pinza ha tenido una variacion en el transcurso de
los meses ya que el lote producido y programado es variable, sin embargo se obtuvo
un incremento de la productividad realizando el proceso de implementacion a dichas

maquinas (Ver figura N° 42).

Afo \ Mes Mayo Junio Julio Agosto
2017 1.22 1.06 0.95 0.88
2018 1.39 1.17 1.10 0.95

Variacion 0.17 0.11 0.14 0.08

Porcentaje 14% 10% 13% 8%

Productividad del 2017 vs 2018

160
140
120
1.00
0.80
0.60
0.40
0.20
0.00
Mayo Junio Julio Agosto
m2017 m2018

Figura 42 Comparacion de productividad de los afios 2017 y 2018
Fuente: Elaboracion propia
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5.33 Indicadores de gestion sugeridos

De acuerdo a la informacién recopilada del proceso de produccion, del &rea de
mantenimiento y de la data histérica del afio 2017, se sugieren los siguientes
indicadores:
5.33.1 Porcentaje de fallas de las maquinas
Este indicador es importante ya que nos dara en promedio las fallas que sufren
las maquinas, a su vez para coordinar con el area de mantenimiento para su
correccion y de ser necesario gestionar con el proveedor algun repuesto que

necesite.

Numero de maquinas con fallas

% de fallas de los maquinas = Total de maquinas

5.33.2 Porcentaje de maquinas en mantenimiento correctivo por mes
Este indicador medira el nimero de méquinas que se atendieron con el
mantenimiento correctivo para poder disponer una base con los tiempos

establecidos, detectar las causas que no permiten realizar la meta establecida.

Maquinas atendidos por mes

% de maquinas. Mantto correcitvo por me = Total d Aqui
otal de maquinas

5.33.3 Porcentajes de razones de paro de las maquinas
Este indicador permitira identificar los tipos de razones de paro que se presentan
en lo maquinas, y nos brindara la disponibilidad de maguinas que se tienen en el

area de tejeduria.

Razones de paro de los maquinas

% de razones de paros de las maquinas = Total do Tnacui
otal de maquinas
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5.34 Flujo de caja econémico

Se presenta el flujo de caja econdmico de la inversion del proceso de implementacion
de mantenimiento preventivo en un periodo de 5 meses, considerando los ingresos y
costos de los meses del afio 2017 (Ver figura N° 43).

Teniendo en cuenta que la depreciacion se desarrolla por el método de la linea recta.

Figura 43 Flujo de caja econémico

Fuente: Elaboracion propia

Como se aprecia los indicadores de la evaluacion econdmica son favorables y

consecuentemente la inversion es viable.

Concepto / Periodo (Mes) 0 1 2 3 4 5
Ingresos 10540 12380 9780 12440 14500
Inversidn

Anaqueles -2500
Horas de capacitacion de 5°S -1622.5
Costos de implementacion -4580
Costos de operacion 6550 6550 6550 6550 6550
Sueldos 4000 4000 4000 4000 4000
Mantenimiento auténomo 2550 25350 2550 2550 2550
Depreciacion 1740.5 1740.5 1740.5 1740.5 1740.5
Flujo de Caja Econdmico -8702.5 22439.5 4089.5 1489.5 4149.5 6209.5
VAN del proyecto 5/ 2,536.44
Tasa interna de Retorno 14.43%
TEA 12%
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5.35 Presentacion de resultados

Se muestra el cuadro resumen de los resultados finales, con los valores entra la

situacion actual y mejorada.

Hipotesis Variables Indicador Situacién actual | Situacién mejorada Variacion Porcentaje
. . . Horas totales de
a) Mediante la implementacion del .
tenimient ti | | Disponibilidagde | Preduccion-Horas
| MAMTENIMIENto preventive &n & ponibt paradas por mantto / 5/ 47,741.25 5/ 19,860.57 5/ 27,880.68 58%
area de tejeduria se incrementara la maquinas :
- . Horas total de
productividad de una empresa textil .
produccién
en Ate
b) Mediante la metedologia de la
mejora continua en la Cantidad de maguinas
i io imi de pinzas con fallas /
implementacion de mantenimiento |, .o ontinua pinzas con ' 5/ 19,096.70 S/ 14,895.43 5420127 2%
preventivo en el area de tejeduria se Total maguinas de
incrementara la productividad de pinza
una empresa textil en Ate
¢) Mediante la reposicion de las
maguinas de proyectil para el area Cantidad de razones de
de tejeduria en la implementacion Reposicion de aro de las maquinas
! - P . P . P _ d 5/ 124,128 55 5/ 64,546.85 5/ 59,581.70 48%
del mantenimiento preventivo se maguinas de pinza / Total de
incrementara la productividad de magquinas de pinza
una empresa textil en Ate
Total 5/ 190,967.00 5/99,302.84 S/ 91,664.16

Figura 44 Presentacion de resultados
Fuente: Elaboracion propia
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5.36 Disefio de Ingenieria — Diagrama de Gantt

Se presenta el cronograma de actividades para la reposicion de maquinas que se llevara a

cabo en los proximos 7 afios (Ver tabla N° 21)

Tabla 22 Cronograma de actividades

Actividad Fec_ha_ de Duracion Fec_h a d?,
Inicio Terminacion

ngjfngﬁtg]ca}%lrj]mas (sin ninguna actividad 2017) - 99/12/2018 5 27/12/2018
Desmontaje de Maquinas (15) sin actividad 07/01/2019 15 22/01/2019
Compray Transporte de las nuevas Maquinas (6) 22/07/2019 60 20/09/2019
Instalaciéon de Maquinas nuevas (6) 20/09/2019 12 02/10/2019
Ventas de Méaquinas de Proyectil (7) 06/12/2019 5 11/12/2019
Desmontaje de Maquinas de Proyectil (7) 12/12/2019 7 19/12/2019
Compray Transporte de las nuevas Maquinas (6) 22/07/2020 60 20/09/2020
Instalaciéon de Maquinas nuevas (6) 20/09/2020 12 02/10/2020
Ventas de Méaquinas de Proyectil (7) 06/12/2020 5 11/12/2020
Desmontaje de Maquinas de Proyectil (7) 12/12/2020 7 19/12/2020
Compray Transporte de las nuevas Maquinas (5) 22/07/2021 60 20/09/2021
Instalaciéon de Maquinas nuevas (5) 20/09/2021 12 02/10/2021
Ventas de Méaquinas de Proyectil (7) 06/12/2021 5 11/12/2021
Desmontaje de Maquinas de Proyectil (7) 12/12/2021 7 19/12/2021
Compray Transporte de las nuevas Maquinas (5) 22/07/2022 60 20/09/2022
Instalacién de Maquinas nuevas (5) 20/09/2022 12 02/10/2022
Ventas de Méaquinas de Proyectil (7) 06/12/2022 5 11/12/2022
Desmontaje de Maquinas de Proyectil (7) 12/12/2022 7 19/12/2022
Ventas de Méaquinas de Proyectil (36) 10/12/2024 12 22/12/2024
Desmontaje de Maquinas de Proyectil (36) 09/01/2025 45 23/02/2025

Fuente: Elaboracion propia

Nota: Para realizar todas estas operaciones en el aspecto financiero, se usaria el método:

Leasing.- El contrato de leasing es un contrato mediante el cual, el arrendador traspasa el

derecho a usar un bien a cambio del pago de rentas de arrendamiento durante un plazo

determinado, al término del cual, el arrendatario tiene la opcion de comprar el bien

arrendado pagando un precio determinado, devolverlo o renovar el contrato (Ver figura N°

45).
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DIAGRAMA DE GANTT

22/12/2018 05/05/2020 17/09/2021

Venta de maquinas (sin ninguna actividad 2017) - documentacién
Desmontaje de Maquinas (15) sin actividad
Compra y Transporte de las nuevas Maquinas (6)
Instalacién de Maquinas nuevas (6)

Ventas de Maquinas de Proyectil (7)

Desmontaje de Maquinas de Proyectil (7)
Compra y Transporte de las nuevas Maquinas (6)
Instalacién de Mdaquinas nuevas (6)

Ventas de Maquinas de Proyectil (7)

Desmontaje de Maquinas de Proyectil (7)
Compra y Transporte de las nuevas Maquinas (5)
Instalacién de Mdaquinas nuevas (5)

Ventas de Maquinas de Proyectil (7)

Desmontaje de Maquinas de Proyectil (7)
Compra y Transporte de las nuevas Maquinas (5)
Instalacién de Maquinas nuevas (5)

Ventas de Maquinas de Proyectil (7)
Desmontaje de Maquinas de Proyectil (7)
Ventas de Maquinas de Proyectil (36)
Desmontaje de Maquinas de Proyectil (36)

Figura 45 Cronograma de actividades - Diagrama de Gantt

Fuente: Elaboracién propia

30/01/2023

13/06/2024
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5.37 Propuesta para el Disefio de Ingenieria

Se realizara 04 compras de maquinas de pinza, como se observa en la pagina anterior. Se tendra un total de 46 maquinas lo cual se
demostrd en el capitulo V que las 24 maquinas que se encuentra en la seccion realizan la misma produccion que 46 maquinas de
proyectil. Como se observa a quedado una gran cantidad de espacio, en donde la empresa puede abrir un taller de mantenimiento
exclusivamente para telares y en el cual se puede realizar las mismas investigacion de las maquinas teniendo la disponibilidad

adecuada (Ver figura N° 46).

—
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Figura 46 Disefio de ingenieria

Fuente: Elaboracion propia
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CONCLUSIONES

1. Los objetivos secundarios logrados se llegan a la conclusion que al implementar el

mantenimiento preventivo en el area de tejeduria se cumplira el objetivo principal de
incrementar la productividad.

En la investigacion para la solucion del primer problema secundario, se plante6 el
proceso de implementacidn del mantenimiento autbnomo para aumentar la
disponibilidad de las maquinas de pinza. Ya que la falla de los motores es debido a la
falta de repuestos y no esté planificado el cambio de engranajes, rodajes, bandas y
falta de lubricacion y con dicho proceso de mantenimiento el operario sera
responsable del funcionamiento de la maquina y con ello la disponibilidad aumento
en 15%.

En la investigacion para la solucion del segundo problema secundario, se planted la
implementacion de la metodologia 5°S, ya que la empresa no cuenta actualmente con
un plan de mantenimiento preventivo y ninguin procedimiento con el cual se
desarrolle responsablemente. Mediante el proceso de implementacion se logro un
ahorro en mantenimiento de s/. 91 664.16 y un aumento en la productividad
promedio de 11%.

En la investigacion para la solucion del tercer problema secundario, se planteo la
reposicion de maquinas de proyectil por obsolescencia ya que su vida til y las
reparaciones se realizaban constantemente y la produccién era menor, por ello
mediante un andlisis y flujo de caja econdmico se determind que es viable la

adquisicion de nuevas maguinas en un mediano plazo.
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RECOMENDACIONES

1. Serecomienda a la alta direccion de la empresa textil implementar las propuestas
sugeridas en los problemas y de esta manera mejorar la disponibilidad de las
maquinas y lograr el objetivo principal de incrementar la productividad y ayudara a
cambiar la situacion problematica de la empresa. Asimismo, se recomienda que la
implementacidn del mantenimiento preventivo se de manera general en toda la
planta de produccién ya que ayudara de manera conjunta en mejorar la eficacia y
eficiencia de las maquinas de la empresa.

2. Serecomienda a la alta direccion de la empresa textil tener un programa de
capacitacion constante para los operarios en cuanto a mantenimiento correctivo y
preventivo con el fin de mejorar la eficiencia de las maquinas del area de tejeduria y
de esta manera reducir los costos de repuestos.

3. Serecomienda al &rea de recursos humanos de la empresa textil que el
mantenimiento preventivo sea continuo y consistente, los operarios deben llenar los
formatos y actualizarlos para encontrar otros factores que afectan la eficiencia y
rendimiento de las maquinas. Es decir, obteniendo un formato de fallas e incidencias
por maquina permitira mejores decisiones de mejora continua.

4. Se recomienda a la alta direccidn de la empresa textil el retiro por obsolescencia o
venta de las maquinas de proyectil que estan paradas y aportan en la produccién y la

adquisicién de nuevas maquinas de Pinza a mediano plazo.
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ANEXOS

Anexo 1 Validacién de datos por parte del Gerente de Operaciones de la empresa textil
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Anexo 2 Validacién de datos por parte del Jefe de Recursos Humanos de la empresa textil




Anexos 3 Validacion de datos por parte del Jefe de Tejeduria de la empresa textil
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Anexos 4 Validacion de datos por parte de la Jefa de Planeamiento de Control y Produccién
de la empresa textil
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Anexo 5 Matriz de consistencia

IMPLEMENTACION DEL MANTENIMIENTO INDUSTRIAL PREVENTIVO EN EL AREA DE TEJEDURIA PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE UNA EMPRESA TEXTIL EN ATE

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

VARIABLES

INDICADORES

METODOLOGIA

GENERAL
¢Cémo impacta la
implementacion de mantenimiento
preventivo en el area de tejeduria para
incrementar la productividad de una

empresa textil en Ate?

GENERAL
Realizar la implementacion de
mantenimiento preventivo en el area
de tejeduria para incrementar la
productividad de una empresa textil

en Ate.

GENERAL
Mediante la implementacion del
mantenimiento preventivo en el area
de tejeduria se incrementard la
productividad de una empresa textil

en Ate

1. Mantenimiento
preventivo

2. Productividad

1.1. Horas dedicadas a
mantenimiento preventivo / Horas
totales de mantenimiento
1.2. Millares de metro / Costo

total

ESPECIFICOS SECUNDARIO
a) ¢Coémo impacta la
disponibilidad de maquinas

para el area de tejeduriaen la

implementacion del
mantenimiento  preventivo
para incrementar la

productividad en  una

empresa textil en Ate?

ESPECIFICOS
SECUNDARIO
a)  Medir el impacto de la
disponibilidad de
maquinas para el area de
tejeduria en la
implementacion del
mantenimiento preventivo
para incrementar la
productividad en una

empresa textil en Ate

HIPOTESIS
SECUNDARIA
a) Mediante la disponibilidad de
maquinas para el area de tejeduria en
la implementacion del
mantenimiento  preventivo  se

incrementard la productividad de

una empresa textil en Ate.

1.1. Disponibilidad de
maquinas

1.2. Productividad

1.1. Horas totales de
produccién - Horas paradas por
mantto / Horas total de
produccion
1.2. Millares de metro / Costo

total

Tipo: Aplicada
Porque busca resolver problemas

précticos en el area de trabajo.

Nivel: Descriptiva, correlacional
Porque se determinara variables que
seran sometidas a un estudio y se plantea

la hipotesis a demostrar.

Disefio: No experimental -
descriptivo

Porque observa, recopila datos,
analiza y somete el estudio de ciertas
variables en condiciones controladas y

conocidas
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ESPECIFICO
SECUNDARIO
b)  ¢Coémo impacta la
metodologia de la mejora
continua en la
implementacion del
mantenimiento preventivo
en el area de tejeduria para
incrementar la
productividad de una

empresa textil en Ate?

OBJETIVO SECUNDARIO
b)  Medir el impacto de
implementacion de la
metodologia de mejora
continua en el area de
tejeduria para incrementar
la productividad de una

empresa textil en Ate

HIPOTESIS

SECUNDARIA

b) Mediante la metodologia de
la  mejora continua en la
implementaciéon de mantenimiento
preventivo en el area de tejeduria se

incrementara la productividad de

una empresa textil en Ate

1.1 Mejora continua

1.2 Productividad

1.1. Cantidad de maquinas
de pinza con fallas / Total
maquinas de pinza
1.2 Millares de metro / Costo

total

ESPECIFICO
SECUNDARIO
c) ¢Coémo impacta la
reposicion de las maquinas
de proyectil para el rea de
tejeduria en la
implementacion del
mantenimiento preventivo
para incrementar la
productividad en una

empresa textil en Ate?

OBJETIVO SECUNDARIO
c)  Medir el impacto de la
reposicion de las
maquinas de proyectil
para el area de tejeduria
en la implementacion del
mantenimiento preventivo
para incrementar la
productividad de una

empresa textil en Ate

HIPOTESIS
SECUNDARIA
c) Mediante la reposicion de las
maquinas de proyectil para el area de
tejeduria en la implementacion del
mantenimiento  preventivo  se

incrementard la productividad de

una empresa textil en Ate

1.1 Reposicién de
maquinas

1.2 Productividad

1.1 Cantidad de razones de paro
de las maquinas de pinza / Total
de maquinas de pinza

1.2. Millares de metro / Costo

total

Enfoque: Cuantitativo

Las variables se mediran con valores
numéricos.

Poblacién:

Se tomara las 88 maquinas del area de
tejeduria

Muestra:

Seran 25 maquinas del modelo de
pinza, ya que universo es limitado y
reducido. Se tomara data del afio 2017

Técnica e instrumentos

Hojas de registros, la estadistica como
herramienta principal y observacion en el

area de trabajo.

Técnica de procesamiento de datos:
Diagrama de Pareto, Diagrama de
flujo, Diagrama de Ishikawa, flujogramas,
Anélisis FODA, software estadistico como

Microsoft Excel y Visio.

109




Anexo 6 Formato de mantenimiento preventivo propuesto

Formato de Mantenimiento Preventivo de un telar de Pinza

Abreviaturas.C = Cambiar L=Limpar V=Verificar

te . :Que s Por Por Quincena ) CAMBIC DE
. 2
m Componente a verificar hacer? :Como hacer? equipo Semanal Turno Semanal | Mensual | Bimestral | Anual URDIMERE
Verificar y cambiar los teflon de lubricacion de la cinta si en caso
1 |Teflon de lubricacion de la cinta flexible VIL (tuvieran 5 mm. tiene dos teflon de lubricacion del cada lado de la| X X
maquina.
) Verificar la posicion del los cortadores de desperdicios, el
verficar los lizos klocker y los cortadores de R ) )
2 . VIL |funcienamiento del las unidades del leno y el largo de las franjas| X X
desperdicio .
de orillo.
3 |0rilos V' |Verifique las medidas de los hilos d orilo .desperdicio de trama X X
4 |Frenos de trama y los pré-alimentadores V' |limpiar y verificar la lamina de los TWM. EFT X X X
5 | Blogueo delsistema de aspracion ViL ‘.uferllﬁque e emsten. upstruccmnes en I.as bocas de asplra‘du X X X
izquiera y deracha y impiar los fitros de aire  ( cada & horas)
6 |Frenos de trama del portabobinas VIL  Verifique y limpie los muelles, Ios discos y tension del hilo X X X
7 lenc L Limpe el EOC utilizand.u aire comprimide y verifique presion del X X
muelle de entrada del hilo.
espesor de la cinta y tamano de las ranuras de la Verifique el espesor de la cinta minimo 2,5 mm y las medidas de
[ . VIL . X X
cinta flexible ranuras maxime 4.8 mm.
9 | cortador de desperdicios VIL  Verificar corte y impieza, y los rodamientos. X X
10 |Carros moviles L limpiar y controlar desgaste. X X
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Anexo 7 Formato de bitacora propuesto para el area de tejeduria

Mantenimiento Preventivo

Bitacora

Fecha del Reporte

Responsable

N° Maquina

Tipo

Modelo

Serie

Falla

Fecha de Reparacidn

Obsevaciones
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Anexo 8 Manual de funciones para el plan de mantenimiento preventivo propuesto

La atencidn a los recursos vitales debe ser muy cuidadosa, es decir, es necesario planear

para ellos labores de conservacion programadas que aseguren una alta confiabilidad en el

correcto funcionamiento de la maquina durante el tiempo que sea preciso tenerla en

servicio.

Considerando lo anterior, se estara en la posibilidad de saber de antemano qué puede

fallar, y en muchos casos se podra hacer algo con anticipacion para evitar la falla, pero en

todos los casos sera posible decidir, también con anticipacion, qué debe hacerse si a pesar

de todo algo falla, esto conduciré a elaborar un plan contingente aplicando el manual de

funciones.

e Cargo: Jefe de Mantenimiento

Area: Mantenimiento

Descripcion general del objetivo y funciones

Coordinar con el jefe de area los trabajos de mantenimiento preventivo,
determinando los tiempos de reparacion.

Inspecciona y verifica los trabajos realizados, con el fin de cumplir con lo
solicitado.

Reportar las actividades diarias ejecutadas de mantenimiento preventivo.

Reportar el estado de las herramientas y la conformidad en cantidad de las mismas

mediante un inventario.

e Cargo: Electricista

Area: Mantenimiento

Jefe inmediato: Jefe de mantenimiento

Descripcion general del objetivo y funciones

Realizar las instalaciones eléctricas y el mantenimiento a las maquinas del area de

tejeduria para mantenerlos en perfecto estado.

Funciones requeridas:

Elaborar la lista de respuestos y reparar las fallas en motores eléctricos.

Reparar los dafios eléctricos en las maquinas del area
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Anexo 9 Manual de funciones propuesto
Requisitos, especificaciones y habilidades
Educacién: Nivel técnico
Formacion: Estudios concluidos de electricidad
Experiencia: Minimo de 1 afio en reparaciones e instalaciones de equipos
Responsabilidad
Tiene la responsabilidad del mantenimiento eléctrico de todas las lineas y redes eléctricas

de la planta.

e Cargo: Mecanico
Area: Mantenimiento
Jefe inmediato: Jefe de mantenimiento
Descripcion general del objetivo y funciones
Realizar el mantenimiento preventivo y de reparacion mecanica a las maquinas de la
planta, diagnosticando, verificando las fallas y ejecutando las reparaciones de las partes
complicadas.
Funciones requeridas:
- Realizar el diagnostico, elaborar la lista de repuestos y realizar las reparaciones
mecénicas de las maquinas.
- Realizar el mantenimiento preventivo y correctivo de las maquinas.
- Desarrollar el montaje y puesta en funcionamiento de las maquinas.
Requisitos, especificaciones y habilidades
Educacion: Nivel técnico
Formacion: Estudios sobre mecanica general
Experiencia: Minimo de 3 afio en reparaciones de equipos y maquinarias pesadas
Responsabilidad
Por el manejo de material, maquina. Responsable el mantenimiento mecanico de las

maquinas de la planta.
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e Cargo: Lubricador
Area: Mantenimiento
Jefe inmediato: Jefe de mantenimiento
Descripcion general del objetivo y funciones
Personal encargado del manejo, estado y almacenamiento de los diferentes lubricantes,
manteniendo un adecuado mantenimiento de niveles de las maquinas.
Funciones requeridas:
- Confirmar los niveles de lubricacion de las maquinas mediante las inspecciones
periddicas.
- Manejar adecuadamente todos los lubricantes utilizados en la planta.
- Tener una identificacion de los lubricantes utilizados en la planta.
Requisitos, especificaciones y habilidades
Educacion: Nivel técnico
Formacion: Estudios sobre mecanica general y lubricacion
Experiencia: Minimo de 2 afios en lubricacion y reparaciones de maquinas en general
Responsabilidad
Por el manejo de lubricantes. Tiene la responsabilidad del mantenimiento correcto de los

lubricantes en todas las maquinas de la planta.
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Anexo 10 Organigrama del area de mantenimiento propuesto

lefe de Mantenimiento

Supervisor
de Mantenimiento

Lubricador
|

Electricista

Mecanicos

Fuente: Elaboracion propia

Auxiliares
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Anexo 11 Anaqueles sugeridos para el area de tejeduria

FF,..-#
ANAGUEL
Fila 3: Respuestos
E . . .
; Fila 2: Herramientas necesarias
&
=l
Fila 1: Equipos de Limpieza de lubricantes
LIMPIEZA LUBRICACION ASED
- &
e
| 130 £m

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 12 Méaquina de pinza N° 18 y especificaciones
Esta imagen es la parte frontal de la maquina en donde salen las piezas de la urdimbre

(rollo),
En esta parte de la maquina se observa, el tablero electronico, el carro de la pinza, el

freno electronico de trama, los cuadros donde pasan los hilos de la urdimbre y entre otras

piezas.

Tablero control electrénico

Fuente: Registros de la empresa textil
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Anexo 13 Tablero control electronico
Aqui se hace el disefio deseado en la tela, también se le da la velocidad a lo que uno
desea, también se puede ver la cantidad de metros que esta tejiendo y cuanto falta por tejer

y entre otros aspectos demas.

Fuente: Registros de la empresa textil
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Anexo 14 Mesa de trabajo actual del area de tejeduria

Fuente: Registros de la empresa textil

Fuente: Registros de la empresa textil
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Anexo 15 Area de tejeduria — Inspeccion de la urdimbre y trama

Fuente: Registros de la empresa textil
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Anexo 16 Frenos electrénicos de trama

Fuente: Registros de la empresa textil

Anexo 17 Carro desplazador de la pinza

Fuente: Registros de la empresa textil
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Anexo 18 Inspeccion de la maquina pinza

Fuente: Registros de la empresa textil
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Anexo 19 Rotura de urdimbre

Fuente: Registros de la empresa textil
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Anexo 20 Rotura de trama

Fuente: Registros de la empresa textil
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Anexo 21 Operacion de Anude
En esta imagen se observa la operacion Anudar, quien lo realiza el anudador que
consiste en pegar o unir las mismas cantidades de hilos en la maquina. Se une los hilos del

rollo que trabajo en la maquina con los hilos del siguiente rollo.

Fuente: Registros de la empresa textil

125



Imagenes en el proceso de implementacion en el area de tejeduria

Anexo 22

El grupo de mecénicos encargados del area de tejeduria inspeccion la maquina de pinza
N°18, la cual comienzan por la parte lateral izquierda de la méaquina (es en donde se

encuentra el eje de levas lado izquierdo).

Fuente: Registros de la empresa textil

Anexo 23
Se puede observar toda esa parte descubierta, en donde se encontraba el eje de levas lado

izquierdo y por lo que se ve el eje principal de la maquina.

Fuente: Registros de la empresa textil
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Anexo 24
Se esta colocando el eje de levas lado izquierdo en el piso para su revision, limpieza y

comprobacion de las piezas de dicha parte.

Fuente: Registros de la empresa textil

Estabilizacion del eje de levas lado izquierdo, se comienza a retirar el gancho.

Fuente: Registros de la empresa textil
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Anexo 25
Esta parte se le denomina la rueda de la cinta, lo cual también se esta retirando para la

revision, limpieza y comprobacion de esta pieza

Fuente: Registros de la empresa textil

Anexo 26 Esta es la parte frontal de la maquina, en donde se observa la pinza, eje de levas

y el eje de palancas derecha.

- gy

an 9 %9 »

Fuente: Registros de la empresa textil
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En esta imagen se observa algunos tornillos de la maquina (tan solo una 10 aprox.) de

los cuales tienen una longitud de 4.5 cm/'y grosor de 1.1 cm.

Anexo 28

Revision de los rodamientos de la méaquina de pinza, en su mayoria tiene aproximadamente

60 a 70 rodamientos de diferentes tamafos. Rodamientos

Fuente: Registros de la empresa textil
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